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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　活物質が塗布された帯状の正負両電極シートを、絶縁素材からなる帯状のセパレータシ
ートを介して重ね合わせた状態で、電池素子として巻回する素子巻回手段を備えた巻回装
置であって、
　前記素子巻回手段へ前記電極シートを搬送する電極シート搬送機構において、不良箇所
を含む前記電極シートの一部を捨て材として巻取り可能な捨て材巻取手段を備え、
　当該捨て材巻取手段を素子巻回手段とは別に設けたことを特徴とする巻回装置。
【請求項２】
　活物質が塗布された帯状の正負両電極シートを、絶縁素材からなる帯状のセパレータシ
ートを介して重ね合わせた状態で、電池素子として巻回する素子巻回手段を備えた巻回装
置であって、
　前記素子巻回手段へ前記電極シートを搬送する電極シート搬送機構において、不良箇所
を含む前記電極シートの一部を捨て材として巻取り可能な捨て材巻取手段を備え、
　前記電極シートの搬送方向所定位置において、前記電極シートを切断する切断手段を備
えるとともに、
　前記切断手段よりも前記電極シートの搬送方向上流側位置において、前記電極シートの
不良箇所を検出可能な検出手段を備え、
　前記切断手段と前記検出手段との距離を、少なくとも前記電池素子１つ分に用いられる
前記電極シートの長さ以上としたことを特徴とする巻回装置。
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【請求項３】
　前記切断手段よりも前記電極シートの搬送方向上流側位置で、かつ、前記検出手段より
も前記電極シートの搬送方向下流側位置において、前記電極シートの不良箇所を検出可能
な第２の検出手段を備えたことを特徴とする請求項２に記載の巻回装置。
【請求項４】
　活物質が塗布された帯状の正負両電極シートを、絶縁素材からなる帯状のセパレータシ
ートを介して重ね合わせた状態で、電池素子として巻回する素子巻回手段を備えた巻回装
置であって、
　前記素子巻回手段へ前記電極シートを搬送する電極シート搬送機構において、不良箇所
を含む前記電極シートの一部を捨て材として巻取り可能な捨て材巻取手段を備え、
　前記捨て材巻取手段は、自身の巻芯の近傍に配置されたカバー手段を備えていることを
特徴とする巻回装置。
【請求項５】
　前記捨て材巻取手段の巻芯は断面円形状に構成されていることを特徴とする請求項１乃
至４のいずれかに記載の巻回装置。
【請求項６】
　前記捨て材巻取手段は、少なくとも前記捨て材の巻取り時に、自身の巻芯をその軸線方
向両側から支持可能としたことを特徴とする請求項１乃至５のいずれかに記載の巻回装置
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、二次電池等に内蔵される電池素子を得るための巻回装置に関するものである
。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、リチウムイオン電池等の二次電池として用いられる電池素子は、正極活物質が
塗布された正極シートと、負極活物質が塗布された負極シートとが、絶縁素材からなるセ
パレータシートを介して重ね合わされた状態で巻回されて製造される。
【０００３】
　当該電池素子を製造する巻回装置において、上記各シートはそれぞれ別個の搬送路に沿
って搬送され、最終的には各搬送路に設けられた供給機構によって随時、巻回機構へと送
り出される。そして、当該巻回機構の巻芯による電池素子１つ分の巻回がほぼ完了したと
ころで、巻芯の回転が一旦停止され、前記各供給機構の把持手段により各シートを把持し
た上で、各搬送路に設けられたカッタ機構により各シートが切断される。その後、各シー
トの巻き残りの部分が完全に巻き取られることで、電池素子の巻回が完了する。続いて、
次回の巻回を開始するにあたり、各供給機構は、各シートを把持したまま移動し、切断さ
れた各シートの先端部を巻回機構へと送り出す。
【０００４】
　一般に、電極シートの原反には継ぎ目等を含む不良箇所が存在する。そのため、製造過
程において当該不良箇所を取り除く必要がある。一つの方法としては、例えば正負両電極
シートのうち一方の電極シートに不良箇所が検出されると、他方の電極シートのシート供
給を停止し、当該不良箇所を含む一方の電極シートのみをセパレータシートと共に巻回機
構へと送り出して巻回し、このようにして巻回したものを後工程で不良品として取り除く
といった方法も提案されている（例えば、特許文献１等参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０００－２５１９１９号公報
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、上記特開２０００－２５１９１９号公報に記載されたような、通常の素
子製造用の巻回機構を利用して不良箇所を巻き取る構成では、通常の素子製造時と同様、
当該不良箇所を含む電極シートをセパレータシートと一緒に送り出し、当該セパレータシ
ートに巻き込まれるようにして巻回しなければならない。つまり、電極シートのみに不良
箇所が存在する場合であっても、これを排除するため、良品のセパレータシートを一緒に
送り出す必要がある。その結果、良品のセパレータシートが無駄に使われ、材料歩留まり
が低下するとともに、生産コストの増加を招くおそれがある。
【０００７】
　本発明は、上記事情に鑑みてなされたものであり、材料歩留まりの向上等を図ることの
できる巻回装置を提供することを主たる目的の一つとしている。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　以下、上記課題を解決するのに適した各手段につき項分けして説明する。なお、必要に
応じて対応する手段に特有の作用効果を付記する。
【０００９】
　手段１．活物質が塗布された帯状の正負両電極シートを、絶縁素材からなる帯状のセパ
レータシートを介して重ね合わせた状態で、電池素子として巻回する素子巻回手段を備え
た巻回装置であって、
　前記素子巻回手段へ前記電極シートを搬送する電極シート搬送機構において、不良箇所
を含む前記電極シートの一部を捨て材として巻取り可能な捨て材巻取手段を備え、
　当該捨て材巻取手段を素子巻回手段とは別に設けたことを特徴とする巻回装置。
【００１０】
　上記手段１によれば、製品となる電池素子を巻回する素子製造用の素子巻回手段とは別
に、捨て材専用の巻取手段を備えることにより、前記素子巻回手段を利用することなく、
不良箇所を含む電極シートを巻取り廃棄することができる。結果として、良品のセパレー
タシートを無駄に使用することなく、材料歩留まりの向上、ひいては生産コストの増加抑
制を図ることができる。さらに、捨て材巻取手段により電極シートを巻き取る際、捨て材
巻取手段に対しセパレータシートを取付けるなどの作業を行う必要もなく、捨て材の巻取
り作業の簡素化や、捨て材の巻取りに係る作業時間の短縮等を図ることができる。
【００１１】
　加えて、捨て材巻取手段による捨て材の巻取り中に、素子製造用の素子巻回手段に対し
、次の素子製造工程に係るセパレータシートの取付け作業等を行うことができるため、生
産効率の低下抑制を図ることができる。
【００１２】
　なお、仮にセパレータシートを介さず素子巻回手段に直接、電極シートのみを巻き付け
ることができたとしても、素子巻回手段の巻芯等に活物質が付着してしまい、それ以後、
製造される製品の品質に影響を与えるおそれがある。この点、本手段によれば、素子巻回
手段の巻芯等に活物質が付着することもない。
【００１３】
　また、例えば不良箇所を含む電極シートの一部を巻き取ることなく、短冊状に切り取る
ような構成とした場合には、機構が大型化するおそれがあるとともに、切り取った電極シ
ートの取扱いが面倒となる。この点、本手段のように捨て材を巻き取り、巻回体とするこ
とで、取扱いが容易なコンパクトなものとすることができる。
【００１４】
　手段２．活物質が塗布された帯状の正負両電極シートを、絶縁素材からなる帯状のセパ
レータシートを介して重ね合わせた状態で、電池素子として巻回する素子巻回手段を備え
た巻回装置であって、
　前記素子巻回手段へ前記電極シートを搬送する電極シート搬送機構において、不良箇所
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を含む前記電極シートの一部を捨て材として巻取り可能な捨て材巻取手段を備え、
　前記電極シートの搬送方向所定位置において、前記電極シートを切断する切断手段を備
えるとともに、
　前記切断手段よりも前記電極シートの搬送方向上流側位置において、前記電極シートの
不良箇所を検出可能な検出手段を備え、
　前記切断手段と前記検出手段との距離を、少なくとも前記電池素子１つ分に用いられる
前記電極シートの長さ以上としたことを特徴とする巻回装置。
【００１５】
　上記手段２によれば、素子巻回手段により巻回される電池素子に不良箇所が混入するこ
とをより確実に防止することができる。結果として、良品のセパレータシートを無駄に使
用することなく、上記手段１の作用効果をより高めることができる。
【００１６】
　手段３．前記切断手段よりも前記電極シートの搬送方向上流側位置で、かつ、前記検出
手段よりも前記電極シートの搬送方向下流側位置において、前記電極シートの不良箇所を
検出可能な第２の検出手段を備えたことを特徴とする手段２に記載の巻回装置。
【００１７】
　上記手段３によれば、捨て材巻取手段による捨て材の巻取り時において、第２の検出手
段により不良箇所を確認し、当該検出結果を基に、捨て材巻取手段を制御することで、良
品の電極シートを必要以上に捨て材としないようにすることができる。
【００１８】
　また、上記作用効果をより確実なものとするためには、前記検出手段と前記第２の検出
手段との距離を、少なくとも前記電池素子１つ分に用いられる前記電極シートの長さ以上
とすることが、より好ましい。
【００１９】
　手段４．前記捨て材巻取手段は、自身の巻芯の近傍に配置されたカバー手段を備えてい
ることを特徴とする手段１乃至３のいずれかに記載の巻回装置。
【００２０】
　上記手段４によれば、捨て材の巻取り時に、活物質の粉が周囲に飛散するおそれを低減
することができる。
【００２１】
　手段５．前記捨て材巻取手段の巻芯は断面円形状に構成されていることを特徴とする手
段１乃至４のいずれかに記載の巻回装置。
【００２２】
　上記手段５によれば、例えば扁平状の巻芯に比べ、巻取り中の電極シートのバタツキを
低減できるとともに、捨て材巻取手段の作業スペースのコンパクト化を図ることができる
。
【００２３】
　手段６．前記捨て材巻取手段は、少なくとも前記捨て材の巻取り時に、自身の巻芯をそ
の軸線方向両側から支持可能としたことを特徴とする手段１乃至５のいずれかに記載の巻
回装置。
【００２４】
　上記手段６によれば、巻芯を両持ち構造とすることにより、捨て材（電極シート）の幅
方向への巻きズレ等の発生を抑制することができ、捨て材を安定して巻き取ることができ
る。
【００２５】
　なお、捨て材（電極シート）の巻きズレが発生したまま、次の電池素子の巻回工程に移
行してしまうと、捨て材同様に電池素子にも巻きズレが発生し、製品品質の低下を招くお
それがある。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
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【図１】一実施形態における電池素子の構成を示すための断面模式図である。
【図２】巻回機構を示す正面模式図である。
【図３】巻回装置の概略構成を示す模式図である。
【図４】回転部等を示す斜視図である。
【図５】電極シート搬送機構の一部の概略構成を示す模式図である。
【図６】捨て材巻取機構の概略構成を示す斜視模式図である。
【図７】捨て巻き軸ユニットが前進位置に移動した状態を示す捨て材巻取機構の斜視模式
図である。
【図８】抜き板が前進位置に移動した状態を示す捨て材巻取機構の斜視模式図である。
【図９】捨て巻き軸ユニットが後退位置に戻った状態を示す捨て材巻取機構の斜視模式図
である。
【図１０】捨て材を回収した状態を示す捨て材巻取機構の斜視模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００２７】
　以下、一実施形態について図面を参照しつつ説明する。まず、本実施形態の巻回装置に
よって得られる電池素子の構成について説明する。
【００２８】
　図１に示すように、ＥＶ（電気自動車）用リチウムイオン電池等に用いられる電池素子
１は、筒状の巻芯コア２に対して、２枚のセパレータシート３，４と、正極シート５及び
負極シート６の２枚の電極シートによって構成される帯状体７が巻回されることで構成さ
れている。尚、図１においては、説明の便宜上、セパレータシート３，４、正極シート５
、及び、負極シート６の相互の間隔をあけて示している箇所がある。
【００２９】
　本実施形態において、巻芯コア２は、十分な剛性を有する材料（例えば、アルミニウム
等の金属素材やポリプロピレン（ＰＰ）等の樹脂素材）により形成されている。また、当
該巻芯コア２は、断面非円形状（本実施形態では、断面正方形状）の挿通孔８を有してい
る。
【００３０】
　セパレータシート３，４は、巻芯コア２の長手方向に沿った長さと同一の幅を有するも
のであり、極性の異なる電極シート５，６同士が互いに接触して短絡を起こしてしまうの
を防止すべく絶縁体、特に本実施形態ではＰＰにより構成されている。
【００３１】
　電極シート５，６もまた、セパレータシート３，４と同様、巻芯コア２の長手方向に沿
った長さとほぼ同一の幅を有するものである。電極シート５，６は、薄板状の金属シート
よりなり、その表裏両面には長手方向に連続して活物質が塗布されている。具体的には、
正極シート５には例えばアルミニウム箔シートが用いられ、その表裏両面に正極活物質が
塗布されている。負極シート６には例えば銅箔シートが用いられ、その表裏両面に負極活
物質が塗布されている。
【００３２】
　次に、電池素子１を製造するための巻回装置について説明する。図３に示すように、巻
回装置６０は、正極シート５を搬送する電極シート搬送機構６１、負極シート６を搬送す
る電極シート搬送機構６２、及び、セパレータシート３，４を搬送するセパレータシート
搬送機構６３，６４を備えている。各シート搬送機構６１～６４によって搬送された各シ
ートは、素子巻回手段としての巻回機構６５において各シートが重なるように巻取られる
。
【００３３】
　図２に示すように、巻回機構６５は、回転可能に設けられたターレット１２を備えてい
る。該ターレット１２は、２枚の円盤状のテーブル１４，１５が相対向するようにして構
成されており、両テーブル１４，１５間に跨って、回転部２０が、テーブル１４，１５の
中心を対称中心として２つ設けられている。尚、両テーブル１４，１５（ターレット１２
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）は時計回りに回転可能に構成されているとともに、両テーブル１４，１５が同期回転す
るように設定されている。これにより、各回転部２０が着脱ポジションＰ１及び巻取ポジ
ションＰ２間を移動することができるようになっている。尚、両テーブル１４，１５は、
１８０°ずつ反転可能となっていてもよい。
【００３４】
　図４に示すように、回転部２０は、軸線Ｃ方向に延び、軸線Ｃ方向一端側のテーブル１
４から他端側のテーブル１５に向けて突出する回転軸としての巻芯２１と、前記軸線Ｃ方
向に延び、軸線Ｃ方向他端側のテーブル１５から一端側のテーブル１４に向けて突出する
巻芯受け３１とから構成されている。
【００３５】
　前記巻芯２１は、全体として棒状をなしており、軸線Ｃ方向他端側に延びる基部２２と
、当該基部２２から軸線Ｃ方向他端側に延びる装着部２３と、前記基部２２及び装着部２
３間に形成されたテーパ段差部２４とから構成されている。また、基部２２、装着部２３
、及び、テーパ段差部２４の中心軸はそれぞれ前記軸線Ｃと一致している。
【００３６】
　前記基部２２は、円柱状をなし、図示しない駆動手段によって、前記テーブル１４に対
し軸線Ｃ方向に沿って相対移動可能（出没可能）に構成されている。これにより、前記巻
芯受け３１に対して巻芯２１が接離可能となっている。加えて、基部２２は、図示しない
回転駆動手段（例えば、モータ）によって、軸線Ｃを回転軸としてテーブル１４に対して
相対回転可能となっており、ひいては巻芯２１全体が軸線Ｃを回転軸として相対回転可能
となっている。すなわち、回転駆動手段は帯状体７を巻取る際の巻取動力として機能する
。
【００３７】
　前記装着部２３は、電池素子１の製造時において、前記巻芯コア２がその外周部分に装
着されるものである。当該装着部２３は、棒状をなすとともに、前記巻芯コア２の挿通孔
８の断面形状に対応すべく断面非円形状（本実施形態では、断面正方形状）に形成されて
いる。さらに、装着部２３は、前記基部２２よりも細化されており、また、装着部２３の
先端側面部には、軸線Ｃ方向へと延びる一対の先割れ部２５が形成されている。加えて、
当該先割れ部２５の内周部分には、後述する受けピン３３を嵌合可能な図示しない嵌合凹
部が形成されている。
【００３８】
　一方、前記巻芯受け３１は、円柱状をなす支持部３２と、当該支持部３２に一体形成さ
れ、軸線Ｃ方向一端側に向けて突出する受けピン３３と、当該受けピン３３の外周側に設
けられ、先端筒状の受け部３４とを備えている。尚、支持部３２、受けピン３３、及び、
受け部３４のそれぞれの中心軸は、前記軸線Ｃと一致している。
【００３９】
　前記支持部３２は、前記テーブル１５に対して軸線Ｃを回転軸として相対回転（本実施
形態では、自由回転）可能、かつ、軸線Ｃ方向に相対移動不能に支持されている。
【００４０】
　前記受けピン３３は、円柱状をなすとともに、その外周面の大部分が軸線Ｃと略平行と
なるように構成されている。当該受けピン３３は、前記受け部３４の内側に配設されてお
り、また、その外径は、前記嵌合凹部の内径と同径或いは若干大径となるように構成され
ている。尚、受けピン３３は、前記嵌合凹部への嵌合をより容易なものとすべく、その先
端部分が先細り形状となっている。
【００４１】
　前記受け部３４は、前記巻芯コア２の外径と略等しい外径を有しており、その先端面が
前記巻芯コア２の一端面と当接可能な被当接面３５となっている。また、受け部３４と受
けピン３３との間の環状空間は、装着部２３の先端部を収容可能な収容凹部３６となって
おり、前記受けピン３３が、前記嵌合凹部に嵌合された際には、装着部２３の先端部が前
記収容凹部３６に収容されるようになっている。
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【００４２】
　上記のように構成されている回転部２０にあっては、後記する着脱装置１３によって、
装着部２３に巻芯コア２が取付けられる。そして、基部２２を軸線Ｃ方向に沿って他端側
（テーブル１５側）へと相対移動させることで、受けピン３３が前記嵌合凹部に嵌合され
るとともに、受け部３４の収容凹部３６に対して装着部２３の先端部が挿入される。この
とき、装着部２３の先端部が受けピン３３によって外周側へ広げられることとなり、ひい
ては巻芯コア２の他端部が前記装着部２３によって内周側から保持されることとなる。併
せて、巻芯コア２の一端部が、前記テーパ段差部２４に当接・保持されることとなる。さ
らに、巻芯コア２の他端の当接面が、受け部３４の被当接面３５に当接する。このように
して巻芯コア２が、回転部２０に装着される。
【００４３】
　ここで、図２に示す巻回機構６５の説明に戻る。前記２つの回転部２０が、前記ターレ
ット１２の回動により、着脱ポジションＰ１（図の左側位置）と、巻取ポジションＰ２（
図の右側位置）との間を移動可能である点については上述したが、本実施形態では、着脱
ポジションＰ１に対応して、後述する巻芯コア２の取付及び電池素子１の取外を行うため
の着脱装置１３が設けられている。
【００４４】
　また、巻取ポジションＰ２は、前記巻芯コア２に対し帯状体７を巻回するポジションで
あって、当該巻取ポジションＰ２に位置する回転部２０に対し、上記各シート搬送機構６
１～６４から各シートが供給される。
【００４５】
　本実施形態では、前記巻取ポジションＰ２に対応して、図示しないセパレータ固着手段
が設けられている。セパレータ固着手段は、巻回の初期段階において、例えば、熱溶着に
より、セパレータシート３，４の先端部分を巻芯コア２の表面に対し取着可能に構成され
ている。勿論、単に接着テープ等を用いてセパレータシート３，４の先端部分を巻芯コア
２の表面に対し貼付ける構成であっても差し支えない。
【００４６】
　各シート搬送機構６１～６４においては、ロール状に巻回された原反から各シートを引
き出して、回転部２０の方へ供給することができるよう構成されているが、本実施形態で
は、特に電極シート５，６を搬送する電極シート搬送機構６１，６２に特徴を有するため
、かかる構成について、負極シート６を搬送する電極シート搬送機構６２を例に詳しく説
明する。
【００４７】
　電極シート搬送機構６２の最上流側においては、負極シート６がロール状に巻回された
原反７０が回転可能に支持されている。原反７０には、予め継ぎ目等を含む不良箇所に対
してマーカーＭ（図５参照）が付されている。
【００４８】
　原反７０から巻回機構６５（回転部２０）にかけての負極シート６の搬送路の途中には
、張力付与手段７２が設けられている。当該張力付与手段７２は、一対のローラ７３，７
４と、両ローラ７３，７４間に設けられた段差ローラ７５とを具備している。
【００４９】
　また、負極シート６の搬送路に沿って、巻回機構６５の上流側には捨て材巻取手段とし
ての捨て材巻取機構８０が設けられ、さらに上流側には切断手段としてのカッタ機構８１
が設けられ、さらにその上流側にはシート供給手段としてのシート供給機構８２が設けら
れている。
【００５０】
　さらに、図５に示すように、電極シート搬送機構６２には、第１検出センサ８３及び第
２検出センサ８４が設けられている。検出センサ８３，８４は、負極シート６上のマーカ
ーＭ（不良箇所）を検出するためのものである。
【００５１】
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　負極シート６の搬送路に沿って、第２検出センサ８４がカッタ機構８１の上流側に配置
され、当該第２検出センサ８４よりもさらに上流側に第１検出センサ８３が配置されてい
る。負極シート６の搬送路に沿った第１検出センサ８３と第２検出センサ８４との間の距
離Ｗ１は、１つ分の電池素子１に用いられる負極シート６の長さ以上となっている。第１
検出センサ８３が本実施形態における検出手段を構成し、第２検出センサ８４が第２の検
出手段を構成する。
【００５２】
　次に捨て材巻取機構８０について図６を参照して詳しく説明する。図６は捨て材巻取機
構８０の概略構成を示す斜視模式図である。図６においては、便宜上、負極シート６に相
当する部分に散点模様が付してある（図７～図１０においても同様）。
【００５３】
　捨て材巻取機構８０は、負極シート６の搬送路の側方に配置された捨て巻き軸ユニット
９１を備えている。
【００５４】
　捨て巻き軸ユニット９１は、スライド駆動手段としての駆動機構９２により、負極シー
ト６の搬送方向と直交する軸線Ｄ方向に沿って、負極シート６の搬送路と交わる前進位置
（図７参照）と、負極シート６の搬送路から退いた後退位置（図６参照）との間をスライ
ド可能に設けられている。
【００５５】
　より詳しくは、捨て巻き軸ユニット９１は、駆動機構９２により軸線Ｄ方向に沿って駆
動される駆動部９３と、当該駆動部９３から軸線Ｄ方向に沿って負極シート６の搬送路側
へ突出した筒状の軸部９４（図７参照）と、当該軸部９４の先端部に設けられた円盤状の
基部９５と、当該基部９５から突出するように前記軸部９４に挿通された棒状の巻芯９６
と、当該巻芯９６の上下部においてそれぞれ巻芯９６と並行するように前記基部９５から
負極シート６の搬送路側に向けて突出した断面略円弧状の一対のカバー手段としてのカバ
ー部９７とを備えている。
【００５６】
　巻芯９６は、負極シート６を巻き取るためのものであり、駆動部９３の内部にて図示し
ない回転駆動手段としてのモータと連結され、軸線Ｄを回転軸として回転可能に構成され
ている。また、巻芯９６は断面円形状をなすとともに、巻芯９６には、その先端部からの
所定区間において、軸線Ｄ方向に沿ったスリット９９が形成されている。
【００５７】
　また、捨て巻き軸ユニット９１とは、負極シート６の搬送路を挟んで反対側にあたる位
置には、受部１００が設けられている。受部１００は、捨て巻き軸ユニット９１が前進位
置にある状態で、当該捨て巻き軸ユニット９１と係合するものである。
【００５８】
　より詳しくは、受部１００は、その基部１０１から捨て巻き軸ユニット９１側に向け突
出した円柱状の受けピン１０３と、当該受けピン１０３の外周側に設けられた円筒状の内
筒部１０４と、当該内筒部１０４の外周側に設けられた円筒状の外筒部１０５とを備えて
いる。なお、受けピン１０３、内筒部１０４及び外筒部１０５のそれぞれの中心軸は、軸
線Ｄと一致している。
【００５９】
　受けピン１０３は、捨て巻き軸ユニット９１の巻芯９６のスリット９９に挿し込まれる
ものであり、その直径はスリット９９の間隔とほぼ同じ大きさとなるように構成されてい
る。
【００６０】
　内筒部１０４は、捨て巻き軸ユニット９１の巻芯９６の外径とほぼ等しい内径を有して
おり、受けピン１０３がスリット９９に挿し込まれる際には、当該内筒部１０４の内部に
巻芯９６の先端部が収容された状態となる。
【００６１】
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　また、負極シート６の搬送路の側方（捨て巻き軸ユニット９１が配置された側と同じ側
）には、抜き取り機構１１０が設けられている。
【００６２】
　抜き取り機構１１０は、捨て巻き軸ユニット９１の巻芯９６に巻き付いた負極シート６
を当該巻芯９６から抜き取るためのものである。
【００６３】
　より詳しくは、抜き取り機構１１０は、スライド駆動手段としての駆動機構１１１と、
当該駆動機構１１１により負極シート６の搬送方向に沿って駆動される駆動部１１２と、
当該駆動部１１２から突出した抜き板１１３とを備えている。
【００６４】
　これにより、抜き板１１３は、軸線Ｄ（捨て巻き軸ユニット９１の巻芯９６）と交わる
前進位置（図８参照）と、軸線Ｄから退いた後退位置（図６参照）との間をスライド可能
となる。
【００６５】
　抜き板１１３の厚みは、スリット９９の間隔よりも薄く、当該スリット９９に挿入可能
な構成となっている。
【００６６】
　また、負極シート６の搬送路の下方位置には、捨て巻き軸ユニット９１の巻芯９６から
抜き取られた捨て材としての負極シート６の巻回体を回収するため回収ホッパ１１５が設
けられている。
【００６７】
　尚、図示は省略するが、勿論、上述した捨て巻き機構８０等は、正極シート５を搬送す
る電極シート搬送機構６１にも設けられている。
【００６８】
　また、巻回機構６５や、捨て巻き機構８０、カッタ機構８１、シート供給機構８２など
、巻回装置６０内の各機構は、図示しない制御装置により動作制御される構成となってい
る。
【００６９】
　次に、電池素子１を製造する手順について説明する。
【００７０】
　まず、ターレット１２を時計回りに半回転させることで、一方の回転部２０を着脱ポジ
ションＰ１へと移動させる。このとき、他方の回転部２０は巻取ポジションＰ２に位置す
ることとなる。例えば、それまで巻取ポジションＰ２に位置しており帯状体７の巻回がほ
ぼ完了した回転部２０が、着脱ポジションＰ１へと移動させられる。一方、それまで着脱
ポジションＰ１に位置しており新たな巻芯コア２の装着された回転部２０が巻取ポジショ
ンＰ２へと移動させられる。
【００７１】
　かかる巻取ポジションＰ２に位置する回転部２０においては、巻芯コア２が装着されて
いるのであるが、当初、当該巻芯コア２には何も巻き付けられていない。この状態におい
て、先ず上述したセパレータ固着手段により、セパレータシート３，４の先端部分が巻芯
コア２の表面に対し取着固定される。
【００７２】
　続いて、当該巻取ポジションＰ２においては、回転部２０（巻芯２１）の回転が行われ
る。そして、所定タイミングが到来したならば、各電極シート搬送機構６１，６２のシー
ト供給機構８２が作動し、各電極シート５，６が巻芯コア２の方に向けて供給される。
【００７３】
　より詳しくは、各電極シート５，６がシート供給機構８２によって把持された状態で、
シート供給機構８２が回転部２０の方へ移動することにより、各電極シート５，６が巻芯
コア２の方に向けて送り出される。
【００７４】
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　これにより、各電極シート５，６の先端がセパレータシート３，４で挟み込まれること
となり、当該電極シート５，６がそれぞれセパレータシート３，４を介して互いに絶縁状
態で巻回され始めることとなる。
【００７５】
　電極シート５，６の巻回が開始されたならば、電極シート５，６は、シート供給機構８
２から開放され、張力付与手段７２等にて所定の張力を付与されながら、セパレータシー
ト３，４とともに巻回されることとなる。
【００７６】
　尚、シート供給機構８２は、電極シート５，６の開放とともに、上流側まで戻り、巻回
中においては、当該位置において待機する。
【００７７】
　そして、帯状体７の巻回がほぼ完了したならば、回転部２０の回転が停止され、シート
供給機構８２により電極シート５，６が把持された上で、当該電極シート５，６がカッタ
機構８１により切断される。
【００７８】
　その後、回転部２０を幾らか回転させた後、セパレータシート３，４についても切断す
る。そして、切断された残りの帯状体７（各シート３～６）が完全に巻き取られ、外周側
のセパレータシート３，４に関しテープ止めが施されることで巻回が完了する。
【００７９】
　その後、回転部２０等を着脱ポジションＰ１へと移動させた上で、巻芯２１を巻芯受け
３１から離間する方向へと相対移動させ、前記受けピン３３を嵌合凹部から抜き外すこと
で、装着部２３による巻芯コア２の保持力が解除されることとなる。その上で、帯状体７
の巻回された巻芯コア２を、巻芯コア２ごと装着部２３から取り外すことで電池素子１が
得られる。
【００８０】
　次に、上述したような電池素子１の巻回中に、電極シート搬送機構６１，６２にて、電
極シート５，６の不良箇所が見付かった場合の処理について、負極シート６の電極シート
搬送機構６２にて見付かった場合を例に詳しく説明する。
【００８１】
　電池素子１の巻回中に、第１検出センサ８３によって負極シート６上の不良箇所（マー
カーＭ）が検出された場合には、当該電池素子１の巻回終了後に、捨て材巻取処理を行う
旨を記憶する。
【００８２】
　そして、当該電池素子１の巻回終了後、負極シート６がシート供給機構８２によって下
流側へ送り出されるとともに、図７に示すように、捨て巻き軸ユニット９１が前進位置へ
と移動する。
【００８３】
　これにより、巻芯９６のスリット９９の間に負極シート６が挿し込まれるとともに、受
部１００の内筒部１０４に巻芯９６の先端部が収容された状態となる。同時に、受けピン
１０３が巻芯９６のスリット９９に挿し込まれた状態となる。
【００８４】
　続いて、巻芯９６が回転し、負極シート６の巻取りを開始する。電池素子１の巻回時同
様、負極シート６の巻取りが開始されたならば、負極シート６は、シート供給機構８２か
ら開放され、張力付与手段７２等にて所定の張力を付与されながら、巻芯９６に巻回され
る。
【００８５】
　そして、第２検出センサ８４によって負極シート６上の不良箇所（マーカーＭ）が検出
された後、当該第２検出センサ８４からカッタ機構８１までの距離Ｗ２（図５参照）に相
当する分だけ負極シート６を巻き取り、不良箇所がカッタ機構８１よりもやや下流側に達
したところで、巻芯９６を一旦停止する。
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【００８６】
　巻芯９６を停止したならば、シート供給機構８２により負極シート６を把持した上で、
当該負極シート６をカッタ機構８１により切断する。
【００８７】
　その後、巻芯９６を幾らか回転させることにより、切断された残りの負極シート６を完
全に巻き取る（図８参照）。
【００８８】
　続いて、図８に示すように、抜き取り機構１１０の抜き板１１３が前進位置に移動し、
巻芯９６のスリット９９に挿し込まれる。そして、この状態のまま、図９に示すように、
捨て巻き軸ユニット９１が後退位置へ戻る。これにより、巻芯９６に巻き付いた負極シー
ト６が巻芯９６から抜け落ち、図１０に示すように、下方の回収ホッパ１１５に捨て材と
して回収される。
【００８９】
　以上詳述したように、本実施形態によれば、製品となる電池素子１を巻回する素子製造
用の巻回機構６５とは別に、捨て材専用の捨て材巻取機構８０を備えることにより、巻回
機構６５を利用することなく、不良箇所を含む電極シート５，６を巻取り廃棄することが
できる。結果として、良品のセパレータシート３，４を無駄に使用することなく、材料歩
留まりの向上、ひいては生産コストの増加抑制を図ることができる。
【００９０】
　さらに、捨て材巻取機構８０により電極シート５，６を巻き取る際、捨て材巻取機構８
０に対しセパレータシート３，４を取付けるなどの作業を行う必要もなく、捨て材の巻取
り作業の簡素化や、捨て材の巻取りに係る作業時間の短縮等を図ることができる。
【００９１】
　加えて、捨て材巻取機構８０による捨て材の巻取り中に、素子製造用の巻回機構６５に
対し、次の素子製造工程に係るセパレータシート３，４の取付け作業等を行うことができ
るため、生産効率の低下抑制を図ることができる。
【００９２】
　仮にセパレータシート３，４を介さず巻回機構６５（回転部２０）に直接、電極シート
５，６のみを巻き付けることができたとしても、巻芯２１等に活物質が付着してしまい、
それ以後、製造される製品の品質に影響を与えるおそれがある。この点、本実施形態によ
れば、巻回機構６５の巻芯２１等に活物質が付着することもない。なお、本実施形態のよ
うに、巻芯コア２を用いて電池素子１の巻回を行う構成においては、電池素子１への直接
の活物質の付着は抑えられるものの、捨て材の巻取りを行う際にも、当該巻芯コア２を用
いる必要があり、時間や手間がかかる。
【００９３】
　また、例えば不良箇所を含む電極シート５，６の一部を巻き取ることなく、短冊状に切
り取るような構成とした場合には、機構が大型化するおそれがあるとともに、切り取った
電極シート５，６の取扱いが面倒となる。この点、本実施形態のように捨て材となる電極
シート５，６を巻き取り、巻回体とすることで、取扱いが容易なコンパクトなものとする
ことができる。
【００９４】
　本実施形態では、電極シート５，６上の不良箇所を検出するための第１検出センサ８３
及び第２検出センサ８４を備えるとともに、両者の間の距離Ｗ１が、１つ分の電池素子１
に用いられる電極シート５，６の長さ以上となるように設定されている。そして、電池素
子１の巻回中に、第１検出センサ８３によって電極シート５，６上の不良箇所が検出され
た場合には、当該電池素子１の巻回終了後に、捨て材巻取処理を行う。さらに、捨て材巻
取機構８０による捨て材の巻取り時においては、第２検出センサ８４によって電極シート
５，６上の不良箇所が検出された後、当該第２検出センサ８４からカッタ機構８１までの
距離Ｗ２に相当する分だけ電極シート５，６を巻き取り、不良箇所がカッタ機構８１より
もやや下流側に達したところで、巻芯９６を一旦停止し、切断するといった構成となって
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いる。このため、巻回機構６５により巻回される電池素子１に不良箇所が混入することを
より確実に防止するとともに、良品の電極シート５，６を必要以上に捨て材としないよう
にすることができる。
【００９５】
　本実施形態における捨て材巻取機構８０の巻芯９６は断面円形状をなしている。このた
め、例えば扁平状の巻芯に比べ、巻取り中の電極シート５，６のバタツキを低減できると
ともに、捨て材巻取機構８０の作業スペースのコンパクト化を図ることができる。
【００９６】
　また、本実施形態では、カバー部９７を備えることにより、捨て材の巻取り時に、活物
質の粉が周囲に飛散するおそれを低減することができる。
【００９７】
　また、受部１００を備え、巻芯９６を両持ち構造とすることにより、捨て材（電極シー
ト５，６）の幅方向への巻きズレ等の発生を抑制することができ、捨て材を安定して巻き
取ることができる。ひいては、捨て材（電極シート５，６）の巻きズレが発生したまま、
次の電池素子１の巻回工程に移行し、捨て材同様に電池素子１にも巻きズレが発生すると
いった不具合の発生を低減することができる。結果として、製品品質の低下を抑制するこ
とができる。
【００９８】
　尚、上述した実施形態の記載内容に限定されることなく、例えば次のように実施しても
よい。
【００９９】
　（ａ）上記実施形態に係る巻回装置６０では、電池素子１の材料として、長手方向に連
続して活物質が塗布された電極シート５，６を用いる構成としているが、これに限らず、
一定の間隔で活物質が塗布された電極シートを用いる構成としてもよい。
【０１００】
　（ｂ）上記実施形態に係る巻回装置６０では、電池素子１が、巻芯コア２を具備する場
合について具体化されているが、当該巻芯コア２を有しないタイプの電池素子を得る場合
について具体化することとしてもよい。
【０１０１】
　（ｃ）上記実施形態では、第１検出センサ８３と第２検出センサ８４との間の距離Ｗ１
が、１つ分の電池素子１に用いられる電極シート５，６の長さ以上に設定されている。こ
れに限らず、例えば第１検出センサ８３と第２検出センサ８４との間の距離Ｗ１、さらに
は第１検出センサ８３とカッタ機構８１との間の距離Ｗ１＋Ｗ２が１つ分の電池素子１に
用いられる電極シート５，６の長さよりも短く設定された構成としてもよい。
【０１０２】
　かかる場合、例えば、以下のように捨て材巻取機構８０による捨て材の巻取りを実施し
てもよい。第１検出センサ８３によって電極シート５，６上の不良箇所が検出された際、
巻回機構６５による電極シート５，６の残巻量を把握した上で、第１検出センサ８３とカ
ッタ機構８１との間の距離Ｗ１＋Ｗ２を基に、現在、巻回中の電池素子１に当該不良箇所
が混入するか否かを判定する。そこで、不良箇所が電池素子１に混入すると判断された場
合には、巻回機構６５の回転部２０を即停止する。そして、巻回中の電子素子１を廃棄す
るとともに、捨て材巻取機構８０による捨て材の巻取りを行う。一方、不良箇所が電池素
子１に混入しないと判断された場合には、上記実施形態と同様、電池素子１の巻回終了後
に、捨て材巻取機構８０による捨て材の巻取りを行う。
【０１０３】
　なお、このように第１検出センサ８３の検出結果に基づき、その後の不良箇所の位置を
把握可能な構成においては、第２検出センサ８４を省略した構成としてもよい。
【０１０４】
　（ｄ）上記実施形態では、捨て材の巻取りに際し、巻芯９６のスリット９９に電極シー
ト５，６を挿し込み、巻き込むことで、当該電極シート５，６を巻芯９６に固定する構成
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となっている。これに限らず、例えば把持機能等を備え、電極シート５，６を把持した状
態で回転する巻芯等を採用してもよい。
【０１０５】
　（ｅ）上記実施形態では、断面円形状の巻芯９６を採用しているが、これに限らず、例
えば外周形状が扁平な断面非円形状の巻芯を採用してもよい。
【０１０６】
　（ｆ）上記実施形態では、活物質の粉が周囲に飛散するのを防止するため、カバー部９
７を備えているが、これを省略した構成としてもよい。
【０１０７】
　（ｇ）上記実施形態では、受部１００を備え、巻芯９６を両持ち構造としているが、こ
れに限らず、受部１００を省略し、巻芯９６が片持ち構造となる構成としてもよい。
【０１０８】
　（ｈ）抜き取り機構１１０の構成は上記実施形態に限定されるものではない。例えば予
め抜き板１１３が前進位置にて固定された構成としてもよい。また、捨て巻き軸ユニット
９１の巻芯９６に巻き付いた電極シート５，６を把持して抜き取る構成としてもよい。
【符号の説明】
【０１０９】
　１…電池素子、３，４…セパレータシート、５…正極シート、６…負極シート、６０…
巻回装置、６１，６２…電極シート搬送機構、６５…巻回機構、８０…捨て材巻取機構、
８１…カッタ機構、８２…シート供給機構、８３…第１検出センサ、８４…第２検出セン
サ、９１…捨て巻き軸ユニット、９６…巻芯、９７…カバー部、９９…スリット、１００
…受部、１１０…抜き取り機構、１１３…抜き板、Ｍ…マーカー、Ｗ１…第１検出センサ
と第２検出センサとの間の距離、Ｗ２…第２検出センサからカッタ機構までの距離。

【図１】

【図２】

【図３】
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