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(57)【要約】
本発明は、二次電池用電極合剤スラリーを供給するスラ
リー供給部と、互いに対向する第１面および第２面が開
放された中空状構造からなっており、前記スラリー供給
部から供給された電極合剤スラリーが中空部位に注入さ
れる電極合剤層形成モールド（ｍｏｌｄ）と、前記電極
合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極合剤ス
ラリーを乾燥する乾燥部と、前記電極合剤スラリーを加
圧することによって電極合剤層シートを形成するプレス
（ｐｒｅｓｓ）と、上面が前記電極合剤層形成モールド
の開放された第１面と対面することによって、前記電極
合剤層形成モールドを支持するモールド支持部とを含む
ことを特徴とする二次電池用電極製造装置を提供する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
二次電池用電極合剤スラリーを供給するスラリー供給部と、
互いに対向する第１面および第２面が開放された中空状構造からなっており、前記スラリ
ー供給部から供給された電極合剤スラリーが中空部位に注入される電極合剤層形成モール
ド（ｍｏｌｄ）と、
前記電極合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極合剤スラリーを乾燥する乾燥部
と、
前記電極合剤スラリーを加圧することによって電極合剤層シートを形成するプレス（ｐｒ
ｅｓｓ）と、
上面が前記電極合剤層形成モールドの開放された第１面と対面することによって、前記電
極合剤層形成モールドを支持するモールド支持部とを含むことを特徴とする二次電池用電
極製造装置。
【請求項２】
前記電極合剤スラリーは、電極合剤層形成モールドの開放された第２面に注入されること
を特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項３】
前記電極合剤層形成モールドは、中空部位の形状が平面状に円形、楕円形、三角形、四角
形または多角形からなることを特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項４】
前記電極合剤層形成モールドは、金属、または耐熱性高分子樹脂、または高分子複合体か
らなることを特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項５】
前記耐熱性プラスチックまたは高分子複合体の融点は、摂氏１３０度～４００度であるこ
とを特徴とする請求項４に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項６】
前記乾燥部は、高温の熱風または光源によって電極合剤スラリーを乾燥させることを特徴
とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項７】
前記プレスは、電極合剤層形成モールドの開放された第２面を介して、乾燥した電極合剤
スラリーを加圧することを特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項８】
前記プレスは、電極合剤スラリーと対面する部位の外面形状が電極合剤層形成モールドの
開放された第２面の内面と同一で、電極合剤層形成モールドの内部に導入されながら、乾
燥した電極合剤スラリーを加圧することを特徴とする請求項７に記載の二次電池用電極製
造装置。
【請求項９】
前記電極合剤層シートは、プレスの後、電極合剤層形成モールドおよびモールド支持部か
ら分離されることを特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項１０】
前記二次電池用電極製造装置は、集電体シートを切り取って電極集電体を製造する集電体
カッティング部をさらに含むことを特徴とする請求項１に記載の二次電池用電極製造装置
。
【請求項１１】
前記電極集電体の互いに対向する一面および他面の面積は、平面状に電極合剤層シートの
面積に対して相対的に大きな大きさからなっており、前記電極合剤層シートは、電極集電
体の一面および他面の中央部位に付着することを特徴とする請求項１０に記載の二次電池
用電極製造装置。
【請求項１２】
前記電極合剤層シートの付着する電極集電体の一面および他面の面積は、電極合剤層シー
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トの面積に対して１１０％～１３０％の大きさであることを特徴とする請求項１１に記載
の二次電池用電極製造装置。
【請求項１３】
前記電極合剤層シートは、バインダーによって電極集電体の一面および他面に付着するこ
とを特徴とする請求項１１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項１４】
前記電極集電体は、少なくとも一側の外周辺方向に形成された電極タブを含むことを特徴
とする請求項１１に記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項１５】
前記電極集電体は、電極合剤層シートが付着した後に、前記電極合剤層シートの付着した
部位および電極タブ部位を除いた残りの部位が除去されることを特徴とする請求項１１に
記載の二次電池用電極製造装置。
【請求項１６】
請求項１～１５のいずれか１項に記載の二次電池用電極製造装置を用いた二次電池用電極
の製造方法であって、
ａ）モールド支持部の上面に電極合剤層形成モールドの開放された第１面が対面するよう
に位置させる過程と、
ｂ）電極合剤層形成モールドの中空部位に電極合剤スラリーを注入する過程と、
ｃ）前記電極合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極合剤スラリーを乾燥する過
程と、
ｄ）前記乾燥した電極合剤スラリーを圧縮することによって、電極合剤層シートを形成す
る過程と、
ｅ）前記電極合剤層シートを電極合剤層形成モールドおよびモールド支持部から分離する
過程と、
ｆ）集電体シートを切り取って電極集電体を製造する過程と、
ｇ）前記電極集電体の互いに対向する一面および他面の中央部位に電極合剤層シートを付
着させる過程と、
ｈ）前記電極集電体で、電極合剤層シートの付着した部位および電極タブ部位を除いた残
りの部位を除去して最終電極を製造する過程とを含むことを特徴とする二次電池用電極の
製造方法。
【請求項１７】
請求項１６に記載の方法を用いて製造されることを特徴とする二次電池用電極。
【請求項１８】
前記電極は、正極または負極であることを特徴とする請求項１７に記載の二次電池用電極
。
【請求項１９】
請求項１７に記載の電極を含む電池セル。
【請求項２０】
請求項１９に記載の電池セルを含むことを特徴とするデバイス。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、電極合剤層形成モールドを含む二次電池用電極製造装置に関する。
本出願は、２０１５年８月３１日付の韓国特許出願第１０－２０１５－０１２２６８８号
に基づく優先権の利益を主張し、当該韓国特許出願の文献に開示されたすべての内容は本
明細書の一部として含まれる。
【背景技術】
【０００２】
最近、化石燃料の枯渇によるエネルギー源の値上がり、環境汚染の関心が増幅し、環境に
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優しい代替エネルギー源に対する要求が未来生活のための必須不可欠の要因となっている
。そこで、原子力、太陽光、風力、潮力など多様な電力生産技術に対する研究が続いてお
り、このように生産されたエネルギーをより効率的に使用するための電力貯蔵装置も大き
な関心が続いている。
【０００３】
特に、モバイル機器に対する技術開発と需要が増加するに伴ってエネルギー源としての電
池の需要が急激に増加しており、それによって多様な要求に応えられる電池に対する多く
の研究が行われている。
【０００４】
代表的に、電池の形状の面では、薄い厚さで携帯電話などのような製品に適用可能な角型
二次電池とパウチ型二次電池に対する需要が高く、材料の面では、高いエネルギー密度、
放電電圧、出力安定性などの利点を有するリチウムイオン電池、リチウムイオンポリマー
電池などのようなリチウム二次電池に対する需要が高い。
【０００５】
また、二次電池は、正極、負極、および正極と負極との間に介在する分離膜が積層された
構造の電極アセンブリがどのような構造からなっているかによって分類されたりするが、
代表的には、長いシート状の正極と負極を分離膜が介在した状態で巻取った構造のゼリー
ロール型（巻取型）電極アセンブリ、所定大きさの単位に切り取った多数の正極と負極を
分離膜を介在させた状態で順次に積層したスタック型（積層型）電極アセンブリなどが挙
げられ、最近は、前記ゼリーロール型電極アセンブリおよびスタック型電極アセンブリの
抱える問題点を解決するために、前記ゼリーロール型とスタック型の混合形態である一歩
進んだ構造の電極アセンブリであって、所定単位の正極と負極を分離膜を介在させた状態
で積層した単位セルを分離フィルム上に位置させた状態で順次に巻取った構造のスタック
／フォールディング型電極アセンブリが開発された。
【０００６】
また、二次電池は、電池ケースの形状によって、電極アセンブリが円筒形または角形の金
属缶に内装されている円筒型電池および角型電池と、電極アセンブリがアルミニウムラミ
ネートシートのパウチ型ケースに内装されているパウチ型電池とに分類される。
【０００７】
特に、最近は、スタック型またはスタック／フォールディング型電極アセンブリをアルミ
ニウムラミネートシートのパウチ型電池ケースに内蔵した構造のパウチ型電池が、低い製
造費、小さい重量、容易な形態変形などを理由に、多くの関心を集めており、また、その
使用量が次第に増加している。
【０００８】
一般に、このような二次電池の電極は、電極集電体上に電極活物質、導電剤、バインダー
などが混合された電極合剤を塗布した後、乾燥およびプレス（ｐｒｅｓｓ）して製造され
る。
【０００９】
図１には、従来の電極シート製造装置の構造を概略的に示す模式図が示されている。
【００１０】
図１を参照すれば、電極シート製造装置１００は、移送部１３０と、電極合剤スラリーを
コーティングするスロットダイ１１０と、乾燥部１２１、１２２とを含んでいる。
【００１１】
電極用集電体シート１４０は、ロール１４１形態に巻かれており、前記ロール１４１の対
向側端部に位置する移送部１３０によって移送される。
移送部１３０は、２つのローラ１３１、１３２から構成されており、２つのローラ１３１
、１３２が相互反対方向に回転（１０１、１０２）することによって、集電体１４０が移
送部１３０方向に移送（１０３）される。
【００１２】
スロットダイ１１０は、万年筆でインクがペン先から出るのと同じく、スロットダイ１１
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０の両側に分かれた端部の隙であるスロット１１１にコーティング液が排出されるように
してスロットダイ１１０自体が動くか、集電体シート１４０が動きながら、集電体シート
１４０上に電極合剤スラリーを塗布する。このようなスロットダイ１１０を用いたコーテ
ィング方法は、維持補修および生産性の側面でその他のコーティング方法に比べて優れて
いるため、今のところ、二次電池の電極の集電体シート１４０に電極合剤スラリーを塗布
すること以外に、平板ディスプレイ装置のパネル製造などにも幅広く使用されている。
【００１３】
電極合剤スラリーが塗布された集電体シート１４０は、乾燥部１２１、１２２に移送（１
０３）される。
【００１４】
乾燥部１２１、１２２は、高温の熱風または光源によって電極合剤スラリーがコーティン
グされた集電体シート１４０の一面および他面を乾燥させるようになっている。
【００１５】
このように製造された電極シートは、所望の大きさに切り取られ成形されて、電極アセン
ブリを構成するための電極を完成させる。
【００１６】
しかし、このような電極シート製造装置１００は、乾燥部１２１、１２２が一定の長さを
有する部位で電極シートを乾燥するため、集電体シート１４０に対する電極合剤スラリー
のコーティング量が高くなるほど、前記コーティング部位に亀裂が発生し得て、前記電極
合剤スラリーのコーティング量を増加させることによって、電極の容量を増加させるのに
限界がある。
【００１７】
また、前記電極合剤スラリーは、液状に集電体シート１４０上に塗布されるので、前記電
極合剤スラリーの粘度が一定水準に及ばない場合、集電体１４０の単位面積あたりに所望
する程度の高いコーティング量で電極合剤スラリーを塗布できない場合が発生する。
【００１８】
さらに、前記電極シートは、電極合剤スラリーのコーティングが完了し、所望の大きさに
切り取られ成形される前に、ロール（ｒｏｌｌ）形態に巻取られることから、電極合剤ス
ラリーを高いコーティング量で塗布しても、前記巻取過程で高いコーティング量で塗布さ
れた電極合剤スラリーが、集電体シート１４０との物理的特性の差によって、集電体シー
ト１４０から脱離し得る問題点がある。
【００１９】
したがって、このような問題点を根本的に解決できる技術に対する必要性が高いのが現状
である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００２０】
本発明は、上記の従来技術の問題点と過去から要請されてきた技術的課題を解決すること
を目的とする。
【００２１】
本出願の発明者らは、深い研究と多様な実験を繰り返した末に、後で説明するように、電
極合剤スラリーが注入されて成形される電極合剤層形成モールド（ｍｏｌｄ）を含むよう
に構成することによって、前記電極合剤層形成モールドによって別途に製造された電極合
剤層シートをカッティングされた電極集電体に付着するので、高いコーティング量の電極
合剤層をより容易に形成することができ、前記電極合剤を集電体シート上に直接コーティ
ングする場合に比べて、電極合剤層と集電体との接着力を向上させることができて、構造
的安定性を向上させ、電極合剤層の亀裂を防止することで、製品の不良率を低下させて、
工程に対する信頼性を向上させることができることを確認して、本発明を完成するに至っ
た。
【課題を解決するための手段】
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【００２２】
このような目的を達成するための、本発明による二次電池用電極製造装置は、
二次電池用電極合剤スラリーを供給するスラリー供給部と、
互いに対向する第１面および第２面が開放された中空状構造からなっており、前記スラリ
ー供給部から供給された電極合剤スラリーが中空部位に注入される電極合剤層形成モール
ド（ｍｏｌｄ）と、
前記電極合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極合剤スラリーを乾燥する乾燥部
と、
前記電極合剤スラリーを加圧することによって電極合剤層シートを形成するプレス（ｐｒ
ｅｓｓ）と、
上面が前記電極合剤層形成モールドの開放された第１面と対面することによって、前記電
極合剤層形成モールドを支持するモールド支持部とを含む構造であってもよい。
【００２３】
したがって、前記電極合剤層形成モールドによって別途に製造された電極合剤層シートを
カッティングされた電極集電体に付着するので、高いコーティング量の電極合剤層をより
容易に形成することができ、前記電極合剤を集電体シート上に直接コーティングする場合
に比べて、電極合剤層と集電体との接着力を向上させることができて、構造的安定性を向
上させ、電極合剤層の亀裂を防止することで、製品の不良率を低下させて、工程に対する
信頼性を向上させることができる。
【００２４】
一具体例において、前記電極合剤スラリーは、電極合剤層形成モールドの開放された第２
面に注入される構造であってもよい。
【００２５】
より具体的には、前記電極合剤層形成モールドは、互いに対向する第１面および第２面が
開放された中空状構造からなっており、前記第１面がモールド支持部の上面と対面してい
る構造であってもよい。
【００２６】
したがって、前記電極合剤層形成モールドは、第２面のみが開放された状態を維持するの
で、前記電極合剤層形成モールドの第２面に注入された電極合剤スラリーは、第１面を通
して外部に流出しない。
【００２７】
また、前記電極合剤層形成モールドは、中空部位の形状が平面状に円形、楕円形、三角形
、四角形または多角形からなる構造であってもよいが、これに限定されるものではなく、
前記電極合剤層形成モールドの作製に過度に多い時間および費用がかからないと同時に、
前記二次電池用電極製造装置によって製造される電極が適用される電池セルおよびデバイ
スの多様な形状に応じて適切に選択できる構造であれば、その形状が大きく制限されるわ
けではない。
【００２８】
一方、前記電極合剤層形成モールドは、所望の形状および大きさの中空構造を有する構造
に成形できる素材であれば、その種類が大きく制限されるわけではなく、詳細には、金属
、または耐熱性高分子樹脂、または高分子複合体からなってもよい。
【００２９】
この場合に、前記耐熱性プラスチックまたは高分子複合体の融点は、摂氏１３０度～４０
０度であってもよい。
【００３０】
より具体的には、前記電極合剤層形成モールドに注入される電極合剤スラリーは、高温の
液状形態で注入され、これにより、前記電極合剤層形成モールドを形成する耐熱性プラス
チックまたは高分子複合体は、摂氏１３０度～４００度の融点を有することによって、前
記高温を有する電極合剤スラリーの温度範囲で耐熱性を発揮し、電極合剤層シートの形成
過程で、安定的に、電極合剤スラリーを支持することができる。
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【００３１】
一具体例において、前記乾燥部は、電極合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極
合剤スラリーを効果的に乾燥できる構造であれば、その種類が大きく制限されるわけでは
なく、詳細には、前記乾燥部は、高温の熱風または光源によって電極合剤スラリーを乾燥
させる構造であってもよい。
【００３２】
この場合に、前記熱風または光源の温度は、電極合剤スラリーの特性に変化を起こさない
と同時に、前記電極合剤スラリーを効果的に乾燥させられる範囲で、前記電極合剤スラリ
ーの注入量、温度などの条件に応じて適切に調節可能である。
【００３３】
また、前記プレスは、電極合剤層形成モールドの開放された第２面を介して、乾燥した電
極合剤スラリーを加圧する構造であってもよい。
【００３４】
先に説明したのと同様に、前記電極合剤層形成モールドは、開放された第１面および第２
面のうち、前記第１面がモールド支持部に対面している状態であるので、前記プレスは、
電極合剤スラリーが注入された電極合剤層形成モールドの開放された第２面を介して、乾
燥した電極合剤スラリーを加圧することによって、所望のエネルギー密度および／または
空隙率を有する電極合剤層シートを形成することができる。
【００３５】
この時、前記プレスは、電極合剤スラリーと対面する部位の外面形状が電極合剤層形成モ
ールドの開放された第２面の内面と同一で、電極合剤層形成モールドの内部に導入されな
がら、乾燥した電極合剤スラリーを加圧する構造であってもよい。
【００３６】
言い換えると、前記プレスは、電極合剤層形成モールドの第２面を介して電極合剤スラリ
ーを加圧するので、前記電極合剤スラリーと対面するプレスの部位の外面形状は、電極合
剤層形成モールドの開放された第２面の内面と同一の構造であってもよいし、これにより
、前記プレスは、電極合剤層形成モールドの第２面を介して、前記電極合剤層形成モール
ドの内面、つまり、中空部位に導入されながら、乾燥した電極合剤スラリーを加圧および
成形することができる。
【００３７】
一方、前記電極合剤層シートは、プレスの後、電極合剤層形成モールドおよびモールド支
持部から分離される構造であってもよい。
【００３８】
つまり、前記電極合剤層シートは、集電体を含んでいないので、前記電極合剤層シートは
、プレスによる形成終了後に、集電体上に付加できるように、前記電極合剤層形成モール
ドおよびモールド支持部から分離される構造であってもよい。
【００３９】
この時、前記電極合剤層形成モールドの第１面を支持するモールド支持部の上面には、完
成した電極合剤層シートがより容易に分離できるように、所定の分離剤が付加されている
構造であってもよい。
【００４０】
一具体例において、前記二次電池用電極製造装置は、集電体シートを切り取って電極集電
体を製造する集電体カッティング部をさらに含む構造であってもよい。
【００４１】
より具体的には、前記電極合剤層シートは、集電体または集電体シート上で形成される場
合、高いコーティング量の電極合剤スラリーに対するプレスの高い圧力によって、前記集
電体または集電体シートが損傷および変形し得る。
【００４２】
さらに、前記集電体シートは、１つの連続的なシートで連結しているので、前記電極合剤
シートを付着させる過程で、印加される張力によって損傷および変形し得る。
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【００４３】
したがって、本発明による二次電池用電極製造装置は、前記集電体シートを切り取って電
極集電体を別途に製造する集電体カッティング部をさらに含むことによって、前記集電体
シート上に電極合剤シートを付加する場合に発生し得る問題点を予防することができる。
【００４４】
この場合に、前記電極集電体の互いに対向する一面および他面の面積は、平面状に電極合
剤層シートの面積に対して相対的に大きな大きさからなっており、前記電極合剤層シート
は、電極集電体の一面および他面の中央部位に付着する構造であってもよい。
【００４５】
より具体的には、前記電極集電体は、互いに同一の極性を有する電極合剤層シートの間に
位置し、これにより、前記電極合剤層シートが相対的に大きな面積で有する電極集電体の
一面および他面の中央部位に付着した後、前記電極集電体の残りの部位が除去されること
によって、前記電極合剤層シートと同一の面積を有するように構成することができる。
【００４６】
これにより、前記電極合剤層シートの付着する電極集電体の一面および他面の面積は、電
極合剤層シートの面積に対して１１０％～１３０％の大きさであってもよい。
【００４７】
万一、前記電極合剤層シートの付着する電極集電体の一面および他面の面積が電極合剤層
シートの面積に対して１１０％未満の場合には、電極合剤層シートが、電極集電体の一面
および他面で、中央部位に合わせて付着しにくいことがあり、これにより、前記電極の製
造にかかる時間が遅延することがある。
【００４８】
これとは逆に、前記電極合剤層シートの付着する電極集電体の一面および他面の面積が電
極合剤層シートの面積に対して１３０％を超える場合には、前記電極合剤層シートの付着
過程で、電極集電体に印加される張力によって、前記電極集電体が損傷および変形し得、
先に説明したのと同様に、前記電極集電体の除去される残りの部位が過度に大きくなるの
で、電極の製造費用を増加させる要因として作用し得る。
【００４９】
一方、前記電極合剤層シートは、電極集電体に損傷または変形を誘発しないと同時に、前
記電極集電体に対する電極合剤層シートの所望する接着力を発揮できる方法であれば、そ
の付着方法乃至構造が大きく制限されるわけではなく、詳細には、前記電極合剤層シート
は、バインダーによって電極集電体の一面および他面に付着する構造であってもよい。
【００５０】
また、前記電極集電体は、少なくとも一側の外周辺方向に形成された電極タブを含む構造
であってもよいし、前記電極集電体は、電極合剤層シートが付着した後に、前記電極合剤
層シートの付着した部位および電極タブ部位を除いた残りの部位が除去される構造であっ
てもよい。
【００５１】
したがって、これによって製造される電極は、電極合剤層が形成されない無地部であって
、電極タブを含むと同時に、前記電極タブを除いた電極集電体と電極合剤層シートが同一
の面積を有する構造で製造される。
【００５２】
また、本発明は、前記二次電池用電極製造装置を用いた二次電池用電極の製造方法を提供
するが、前記製造方法は、
ａ）モールド支持部の上面に電極合剤層形成モールドの開放された第１面が対面するよう
に位置させる過程と、
ｂ）電極合剤層形成モールドの中空部位に電極合剤スラリーを注入する過程と、
ｃ）前記電極合剤層形成モールドの中空部位に注入された電極合剤スラリーを乾燥する過
程と、
ｄ）前記乾燥した電極合剤スラリーを圧縮することによって、電極合剤層シートを形成す
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る過程と、
ｅ）前記電極合剤層シートを電極合剤層形成モールドおよびモールド支持部から分離する
過程と、
ｆ）集電体シートを切り取って電極集電体を製造する過程と、
ｇ）前記電極集電体の互いに対向する一面および他面の中央部位に電極合剤層シートを付
着させる過程と、
ｈ）前記電極集電体で、電極合剤層シートの付着した部位および電極タブ部位を除いた残
りの部位を除去して最終電極を製造する過程とを含むことができる。
【００５３】
つまり、前記二次電池用電極の製造方法は、電極合剤層形成モールドを用いて、高いコー
ティング量を有する電極合剤層シートとこれに対応する電極集電体を別途に製造し、前記
電極合剤層シートと電極集電体とを付着させることによって、電極を製造することができ
る。
【００５４】
したがって、前記二次電池用電極の製造方法は、高いコーティング量の電極合剤層をより
容易に形成することができ、前記電極の構造的安定性を向上させ、電極合剤層の亀裂を防
止することで、製品の不良率を低下させて、工程に対する信頼性を向上させることができ
る。
【００５５】
一方、本発明は、前記方法を用いて製造される二次電池用電極を提供するが、前記電極は
、正極または負極であってもよい。
【００５６】
つまり、本発明は、高いコーティング量を有する電極であれば、前記電極の極性に関係な
く、正極および負極ともに適用可能である。
【００５７】
本発明はまた、前記電極を含む電池セルおよび前記電池セルを含むデバイスを提供するが
、前記電池セルおよびデバイスは、当業界で公知であるので、本明細書ではそれに関する
具体的な説明を省略する。
【図面の簡単な説明】
【００５８】
【図１】従来の電極シート製造装置の構造を概略的に示す模式図である。
【図２】本発明の一実施例による二次電池用電極製造装置の構造を概略的に示す模式図で
ある。
【図３】図２の電極合剤層形成モールドおよびモールド支持部の構造を概略的に示す模式
図である。
【図４】図２の二次電池用電極製造装置によって製造された電極合剤層シートが電極集電
体に付着する過程を概略的に示す模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００５９】
以下、本発明の実施例による図面を参照して本発明をさらに詳述するが、本発明の範疇が
それによって限定されるものではない。
【００６０】
図２には、本発明の一実施例による二次電池用電極製造装置の構造を概略的に示す模式図
が示されている。
【００６１】
図２を参照すれば、二次電池用電極製造装置２００は、スラリー供給部２３０と、電極合
剤層形成モールド２１０と、乾燥部２４０と、プレス２５０と、モールド支持部２２０と
、集電体カッティング部２６０とを含んでいる。
【００６２】
二次電池用電極合剤スラリーは、電極合剤層形成モールド２１０の第１面がモールド支持
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部２２０の上面に対面した状態で、スラリー供給部２３０から電極合剤層形成モールド２
１０の中空部位に注入される。
【００６３】
電極合剤層形成モールド２１０の中空部位に注入された電極合剤スラリーは、電極合剤層
形成モールド２１０とモールド支持部２２０の各上部および下部に位置する乾燥部２４０
によって乾燥し、乾燥した電極合剤スラリーは、プレス２５０によって加圧されることに
よって、電極合剤層シート２７１を形成する。
製造された電極合剤層シート２７１は、電極合剤層形成モールド２１０およびモールド支
持部２２０から分離される。
【００６４】
集電体カッティング部２６０は、長いシート形状からなる集電体シート２８０を切り取る
ことによって、電極集電体２９０を製造する。
【００６５】
電極集電体２９０上には製造された電極合剤層シート２７１が付着することによって、二
次電池用電極を形成する。
【００６６】
したがって、本願発明による二次電池用電極製造装置は、高いコーティング量を含む電極
合剤層シートとこれに対応する電極集電体をそれぞれ別途に製造して、前記電極集電体上
に製造された電極合剤層シートを付着させることによって、高いコーティング量を含む二
次電池用電極をより容易に製造することができる。
【００６７】
図３には、図２の電極合剤層形成モールドおよびモールド支持部の構造を概略的に示す模
式図が示されている。
【００６８】
図３を参照すれば、電極合剤層形成モールド２１０は、互いに対向する第１面２１５と第
２面２１６が開放された中空状構造からなっており、４つの側壁２１１、２１２、２１３
、２１４によって中空部位を形成している。
【００６９】
モールド支持部２２０は、電極合剤層形成モールド２１０の開放された第１面２１５と対
面する上面方向に４つの側壁２２１、２２２、２２３、２２４が上向き突出している。
【００７０】
モールド支持部２２０の側壁２２１、２２２、２２３、２２４は、電極合剤層形成モール
ド２１０の側壁２１１、２１２、２１３、２１４の外周面の下部部位を取り囲む形態であ
って、モールド支持部２２０の側壁２２１、２２２、２２３、２２４の高さ２１０ａは、
電極合剤層形成モールド２１０の側壁２１１、２１２、２１３、２１４の高さ２２０ａに
比べて小さい構造からなっている。
【００７１】
したがって、モールド支持部２２０に対面した電極合剤層形成モールド２１０は、第１面
２１５がモールド支持部２２０の上面によって安定的に閉鎖された状態を維持すると同時
に、プレスによって電極合剤スラリーを加圧する過程で、電極合剤層形成モールド２１０
の流動を安定的に防止することができる。
【００７２】
また、前記構造により、電極合剤層形成モールド２１０は、作業者または作業道具乃至装
備によってモールド支持部２２０から容易に離脱可能であり、これにより、電極合剤スラ
リーを加圧することによって形成された電極合剤層シートは、電極合剤層形成モールド２
１０およびモールド支持部２２０からより容易に分離される。
【００７３】
図４には、図２の二次電池用電極製造装置によって製造された電極合剤層シートが電極集
電体に付着する過程を概略的に示す模式図が示されている。
【００７４】



(11) JP 2018-519635 A 2018.7.19

10

20

図４を参照すれば、電極合剤層シート２７１、２７２は、バインダーによって電極集電体
２９０の上面および下面にそれぞれ付着する。
【００７５】
電極集電体２９０は、一側の外周辺方向に形成された電極タブ２９１を含んでおり、平面
状に電極合剤層シート２７１、２７２の面積に比べて大きい面積に形成されている。
【００７６】
電極合剤層シート２７１、２７２は、電極集電体２９０の電極タブ２９１が形成された外
周辺方向に密着した状態で、電極集電体２９０の上面および下面の中央部位２９２に付着
する。
【００７７】
電極合剤層シート２７１、２７２が付着した後には、前記電極合剤層シート２７１、２７
２の付着した電極集電体２９０の中央部位２９２および電極タブ２９１部位を除いた残り
の部位２９３が除去されることによって、最終的な二次電池用電極が製造される。
【００７８】
本発明の属する分野における通常の知識を有する者であれば、上記の内容に基づいて本発
明の範疇内で多様な応用および変形を行うことが可能であろう。
【産業上の利用可能性】
【００７９】
以上説明したように、本発明による二次電池用電極製造装置は、電極合剤スラリーが注入
されて成形される電極合剤層形成モールド（ｍｏｌｄ）を含むように構成されることによ
って、前記電極合剤層形成モールドによって別途に製造された電極合剤層シートをカッテ
ィングされた電極集電体に付着するので、高いコーティング量の電極合剤層をより容易に
形成することができ、前記電極合剤を集電体シート上に直接コーティングする場合に比べ
て、電極合剤層と集電体との接着力を向上させることができて、構造的安定性を向上させ
、電極合剤層の亀裂を防止することで、製品の不良率を低下させて、工程に対する信頼性
を向上させることができる効果がある。
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【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【手続補正書】
【提出日】平成29年12月19日(2017.12.19)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１１】
電極用集電体シート１４０は、ロール１４１形態に巻かれており、前記ロール１４１の対
向側端部に位置する移送部１３０によって移送される。
移送部１３０は、２つのローラ１３１、１３２から構成されており、２つのローラ１３１
、１３２が相互反対方向に回転（１０１、１０２）することによって、集電体シート１４
０が移送部１３０方向に移送（１０３）される。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００７０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００７０】
モールド支持部２２０の側壁２２１、２２２、２２３、２２４は、電極合剤層形成モール
ド２１０の側壁２１１、２１２、２１３、２１４の外周面の下部部位を取り囲む形態であ
って、モールド支持部２２０の側壁２２１、２２２、２２３、２２４の高さ２２０ａは、
電極合剤層形成モールド２１０の側壁２１１、２１２、２１３、２１４の高さ２１０ａに
比べて小さい構造からなっている。
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