
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
電池の電極用の原反を切断する切断装置であり、
外周部両側端部に大径リング部と小径リング部とからなる段差部 上記小径リ
ング部に嵌合された第１丸刃と、 第１丸刃と 大径リング部との間に位置して

第１丸刃を軸心方向に付勢する皿ばねと 刃物ホルダ
ーと、
外周部両側端の少なくとも一方 側端に第１弾性リングを装着するための第１リング状段
部が設けられ、 第１リング状段部に第１弾性リングが装着されている第１スペーサと
、
所定の数の 刃物ホルダーと所定の数の 第１スペーサとが交互に連続して装着され
ている第１回転軸と、
２枚の第２丸刃の間に中間スペーサを設けてなる第１丸刃ブロックと、
少くとも外周部両側端に第２弾性リングを装着する第２リング状段部が設けられ、 第
２リング状段部に第２弾性リングが装着されている第２スペーサと、

第２丸刃に端部スペーサを隣接させた第２丸刃ブロックと、
所定の数の上記第１丸刃ブロックと所定の数の上記第２スペーサとが交互に連続して装着
され、その両側端に上記第２丸刃ブロックが隣接して装着されている第２回転軸とからな
り、

刃物ホルダーと 第１スペーサと 第１丸刃ブロックと 第２スペーサとの幅
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がそれぞれほぼ切断幅とされ、
第１回転軸に装着されている 刃物ホルダーと 第２回転軸に装着されている

第２スペーサ及び 第１回転軸に装着されている 第１スペーサと 第２回転軸
に装着されている 第１丸刃ブロックとがそれぞれ軸心方向の中心面を同一面として相
対峙するように配置され、

第１弾性リングと 第２弾性リングの外径 第１丸刃及び 第２丸刃の外径
寸法より大きく ことを特徴とする電池の電極用の原反の切断装置。
【請求項２】

第１弾性リングと 第２弾性リングの外径寸法は、 第１丸刃と 第２丸刃の
外径寸法に 、少なくとも帯状部材の切口端面が 第１丸刃 第２丸刃の側面
から解放されるまでの範囲において、 第１丸刃及び 第２丸刃の外周面と 第１
弾性リングと 第２弾性リングの外周面とが密着するように大きく いる請求項１
記載の電池の電極用の原反の切断装置。
【請求項３】

第１リング状段部と 第２リング状段部は、 第１スペーサと 第２スペーサ
の軸方向全長に それぞれ形成され、 第１リング状段部と 第２リング状段部
に 第１弾性リングと 第２弾性リングが装着されている請求項１記載の電池
の電極用の原反の切断装置。
【請求項４】
リチウムイオン２次電池の電極用の原反から、帯状部材を切断するために用いられる請求
項１記載の電池の電極用の原反の切断装置。
【請求項５】

第１丸刃及び 第２丸刃に隣接している 第１弾性リングと 第２弾性リング
、ゴム硬度が５～３０度程度の発泡ゴム系の 請求項１記載の電

池の電極用の原反の切断装置。
【請求項６】

を通して幅の狭い複数の帯状部材を形成するための の切断装置であり、
外周部両側端部に大径リング部と小径リング部とからなる段差部 上記小径リ
ング部に嵌合された第１丸刃と、 第１丸刃と 大径リング部との間に位置して

第１丸刃を軸心方向に付勢する皿ばねと 刃物ホルダ
ーと、
外周部両側端の少なくとも一方 側端に第１弾性リングを装着するための第１リング状段
部が設けられ、 第１リング状段部に第１弾性リングが装着されている第１スペーサと
、
所定の数の 刃物ホルダーと所定の数の 第１スペーサとが交互に連続して装着され
ている第１回転軸と、
２枚の第２丸刃の間に中間スペーサを設けてなる第１丸刃ブロックと、
少くとも外周部両側端に第２弾性リングを装着する第２リング状段部が設けられ、 第
２リング状段部に第２弾性リングが装着されている第２スペーサと、

第２丸刃に端部スペーサを隣接させた第２丸刃ブロックと、
所定の数の上記第１丸刃ブロックと所定の数の上記第２スペーサとが交互に連続して装着
され、その両側端に上記第２丸刃ブロックが隣接して装着されている第２回転軸とからな
り、

刃物ホルダーと 第１スペーサと 第１丸刃ブロックと 第２スペーサとの幅
がそれぞれほぼ切断幅とされ、

第１回転軸に装着されている 刃物ホルダーと 第２回転軸に装着されている
第２スペーサ及び 第１回転軸に装着されている 第１スペーサと 第２回転軸

に装着されている 第１丸刃ブロックとがそれぞれ軸心方向の中心面を同一面として相
対峙するように配置され、

第１弾性リングと 第２弾性リングの外径 第１丸刃及び 第２丸刃の外径
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寸法より大きく ことを特徴とする の切断装置。
【請求項７】

第１丸刃及び 第２丸刃に隣接している 第１弾性リングと 第２弾性リング
、ゴム硬度が５～３０度程度の発泡ゴム系の 請求項６記載の

の切断装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、例えばリチウムイオン２次電池のような電池の電極用の原反を裁断して、所定
の幅の帯状部材を作るための切断装置及び の切断装置に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
この種のリチウムイオン電池の 多数条の帯状部材を
作るため切断装置として、実開平３－１２０３９７号公報 や実
開平３－２９２９２号公報 に記載された 。

、切断により中抜きされた幅の狭い 、切口が悪
いので、切断屑として廃棄されている。 は、シャフトに固定され
た固定フランジに弾性リングを固定することによって、丸刃の交換 移動のために弾性
リングの交換をする手間を不要に 。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】

では、上述したように中抜きされた幅の狭い切口の悪い切断屑が
廃棄されてしまうので、原反を所定の幅に切断する際の歩留りが悪い リチウムイ
オン電池の電極材は、高価であるので廃棄することは極めて不経済である。

では、丸刃の少なくとも一側面に丸刃よりも小径の弾性リングを固定すること
によって丸刃により切断されたシートが丸刃の外周面と弾性リングの外周面とに挟まれて
安定に支持するため、原反シートに振動や波打ち現象が生じたり、丸刃の切り込み状態が
不安定にならないようにしている。
【０００４】
多数条に切断された帯状部材は、切断直後弾性リングに密着したまま２枚の丸刃の側面間
に挟まれた状態となるために、切断直後に上取り用、下取り用と、それぞれに櫛刃あるい
はセパレータリング等の帯状部材の排出手段が必要になる。このような排出手段を用いた
としても、弾性ロールと排出手段との間及び排出手段と両側の丸刃の側面との間には、若
干なりとも空間が存在し、その状態では２枚の丸刃の側面間に挟まれた帯状部材を無理に
引き離すことになる。 塑性変形しやすい で、特に極めて薄い箔等を切断
した場合には帯状部材（板状材）の剪断切口近傍に波打ち現象が発生したり、刃物マーク
が付いてしまう。
【０００５】
また、 、弾性ロールの として、ウレタンゴム、ブタジエン
－スチレンゴム、ブチルゴム、ニトリルゴム、クロロブレンゴム、シリコンゴム、フッ素
ゴム等の合成ゴムや各種エラストマーから、必要な弾性度や耐性を考慮して適宜選択

。一般的に 硬めあるいは中程度の硬さの材質 が弾性ロールの とし
て用いられる。そのため 帯状部材を丸刃の外周面と弾性リングの外周面とで挟む場合に
、加圧気味に挟んだのではナイフマークが付き、逆に加圧しないと弾性リングと丸刃との
間に空間が生じ、帯状部材は安定しないことになる。 上下刃のラップ量（重
なり量）と弾性リングの外径精度との関係で、弾性ロールの寸法管理に相当の注意を払う
必要がある。
そこで 本発明は 上記課題を解消し、電極素子の切口近傍にフレアーが発生したり、ナ
イフマークが付いたりする等の品質低下を起こすことなく、原反を精度良く切断すること
ができる電池の電極用の原反の切断装置及び の切断装置を提供することを目的とし
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ている。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
本発明は、電池の電極用の原反を切断する切断装置であり、外周部両側端部に大径リング
部と小径リング部とからなる段差部 上記小径リング部に嵌合された第１丸刃
と、 第１丸刃と 大径リング部との間に位置して
第１丸刃を軸心方向に付勢する皿ばねと 刃物ホルダーと、外周部両側端の少なく
とも一方 側端に第１弾性リングを装着するための第１リング状段部が設けられ、 第
１リング状段部に第１弾性リングが装着されている第１スペーサと、所定の数の 刃物
ホルダーと所定の数の 第１スペーサとが交互に連続して装着されている第１回転軸と
、２枚の第２丸刃の間に中間スペーサを設けてなる第１丸刃ブロックと、少くとも外周部
両側端に第２弾性リングを装着する第２リング状段部が設けられ、 第２リング状段部
に第２弾性リングが装着されている第２スペーサと、 第２丸刃に端部スペーサを隣接
させた第２丸刃ブロックと、所定の数の上記第１丸刃ブロックと所定の数の上記第２スペ
ーサとが交互に連続して装着され、その両側端に上記第２丸刃ブロックが隣接して装着さ
れている第２回転軸とからなり、 刃物ホルダーと 第１スペーサと 第１丸刃ブ
ロックと 第２スペーサとの幅がそれぞれほぼ切断幅とされ、 第１回転軸に装着さ
れている 刃物ホルダーと 第２回転軸に装着されている 第２スペーサ及び
第１回転軸に装着されている 第１スペーサと 第２回転軸に装着されている 第
１丸刃ブロックとがそれぞれ軸心方向の中心面を同一面として相対峙するように配置され
、 第１弾性リングと 第２弾性リングの外径 第１丸刃及び 第２丸刃の外
径寸法より大きく 。
【０００７】
本発明では、第１回転軸と第２回転軸が回転する際に、第１丸刃と相対峙している

が第１丸刃とラップする部分では第１丸刃の外周に沿って第１丸刃に密着する。
第１丸刃と第２丸刃で原反より切断された帯状部材は、第１丸刃と との間
に挟まれた状態で進行して、隣の第２丸刃の側面に挟まれている範囲を過ぎるまで、第１
丸刃と との間に挟まれている。したがって、原反から切断された帯状部材
は波打ち現象を起こさずに無理なく２枚の第２丸刃の両側面間から脱出することができる
。その結果、切断された帯状部材にはフレアーが発生したり、ナイフマークが付いたりす
ることがなくなる。同様にして第２丸刃と第２弾性リングとの間に挟まれている帯状部材
においてもフレアーが発生したり、ナイフマークが付いたりすることがない。
【０００８】
また、本発明は、 を通して幅の狭い複数の帯状部材を形成するための の切断
装置であり、外周部両側端部に大径リング部と小径リング部とからなる段差部

上記小径リング部に嵌合された第１丸刃と、 第１丸刃と 大径リング部との間に
位置して 第１丸刃を軸心方向に付勢する皿ばねと

刃物ホルダーと、外周部両側端の少なくとも一方 側端に第１弾性リングを装着するた
めの第１リング状段部が設けられ、 第１リング状段部に第１弾性リングが装着されて
いる第１スペーサと、所定の数の 刃物ホルダーと所定の数の 第１スペーサとが交
互に連続して装着されている第１回転軸と、２枚の第２丸刃の間に中間スペーサを設けて
なる第１丸刃ブロックと、少くとも外周部両側端に第２弾性リングを装着する第２リング
状段部が設けられ、 第２リング状段部に第２弾性リングが装着されている第２スペー
サと、 第２丸刃に端部スペーサを隣接させた第２丸刃ブロックと、所定の数の上記第
１丸刃ブロックと所定の数の上記第２スペーサとが交互に連続して装着され、その両側端
に上記第２丸刃ブロックが隣接して装着されている第２回転軸とからなり、 刃物ホル
ダーと 第１スペーサと 第１丸刃ブロックと 第２スペーサとの幅がそれぞれほ
ぼ切断幅とされ、 第１回転軸に装着されている 刃物ホルダーと 第２回転軸に
装着されている 第２スペーサ及び 第１回転軸に装着されている 第１スペーサ
と 第２回転軸に装着されている 第１丸刃ブロックとがそれぞれ軸心方向の中心面
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を同一面として相対峙するように配置され、 第１弾性リングと 第２弾性リングの
外径 第１丸刃及び 第２丸刃の外径寸法より大きく 。
【０００９】
本発明では、第１回転軸と第２回転軸が回転する際に、第１丸刃と相対峙している

が第１丸刃とラップする部分では第１丸刃の外周に沿って第１丸刃に密着する。
第１丸刃と第２丸刃で より切断された帯状部材は、第１丸刃と との
間に挟まれた状態で進行して、隣の第２丸刃の側面に挟まれている範囲を過ぎるまで、第
１丸刃と との間に挟まれている。したがって、原反から切断された帯状部
材は波打ち現象を起こさずに無理なく第２丸刃の両側面間から脱出することができる。そ
の結果、切断された帯状部材にはフレアーが発生したり、ナイフマークが付いたりするこ
とがなくなる。同様にして第２丸刃と との間に挟まれている帯状部材にお
いてもフレアーが発生したり、ナイフマークが付いたりすることがない。
【００１０】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の好適な実施の形態を添付図面に基づいて詳細に説明する。なお、以下に述
べる実施の形態は、本発明の好適な具体例であるから、技術的に好ましい種々の限定が付
されているが、本発明の範囲は、以下の説明において特に本発明を限定する旨の記載がな
い限り、これらの形態に限られるものではない。
図１は、本発明 電池の電極用の原反の切断装置を示している。図６は、この
切断装置４００によりリチウムイオン２次電池の原反Ｔが、複数状の帯状部材Ｗに切断さ
れている様子の一例を示す斜視図である。図６において、原反Ｔは巻出部Ａのロール２２
２から巻出されて、切断装置（スリット装置やスリッターともいう）４００で切断されて
、複数状の帯状部材Ｗが得られる。ロール２２２はモータ２２４の作動により原反Ｔを巻
出し、切断後の複数状の帯状部材Ｗは巻取部Ｃの巻取リール２４２により巻取ることがで
きる。巻取リール２４２は モータ２４０により回転する。各帯状部材Ｗは、
で切断される。切断装置４００は 回転体２００と回転体３００を備えており、回転体２
００と回転体３００は 駆動部１００により 反対方向に回転する。
図６ 原反Ｔは、リチウムイオン２次電池の正極や負極を作るための原反である。リ
チウムイオン２次電池は、帯状の正極、帯状のセパレータ、帯状の負極、セパレータを重
ね合わせて、 渦巻状に巻くことにより電極素子を形成する。このように作られた電
極素子は 缶の中に入れて封入し電解液を入れることによりリチウムイオン２次電池を作
ることができる。
【００１１】
原反Ｔを切断することにより得られる帯状部材Ｗは、上述したように正極や負極として用
いられる。
正極の構造は 次のように いる。集電体は、主として平滑なアルミニウ
ム箔約１０～３０μｍあるいはエクスパンドメタル状等の網状やパンチングメタル様の薄
板の両面 片面に ＬｉＣｏＯ２ 粉末を結着材と混合して塗布して形成したものである
。一方、負極は、 次のように いる。負極の集電体は、主として平滑なる
銅箔１０～３０μｍの両面あるいは片面に グラファイト、カーボン等を結着材と混合し
て塗布して形成され 。この集電体は 正極の集電体と等しく 網状、パンチングメ
タル様のようなものが用いられる。このような正極や負極は、集電体にそれぞれ正極材や
負極材をそれぞれ塗布する以外に、集電材に対して正極材や負極材を押圧して形成、ある
いは焼結して得られた電極材を採用することもできる。
【００１２】
次に 図６ 切断装置４００を、図１を参照して詳しく説明する。図１は 切断装置
４００の回転体２００と回転体３００を示している。まず回転体２００について説明する
。
図１において、第１回転軸１の装着軸部１ａには、複数の刃物ホルダー６と複数のスペー
サ（第１スペーサに相当）８が交互に連続して装着されている。 １ａの両側端に
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は、更にスペーサ（第１スペーサに相当）１１が装着されている。フランジ部１ｂは、装
着軸部１ａの一方の に設けてあり、ストッパーの役割をする。締め付け手段１ｃ
は 装着軸部１ａの他方の端部近傍に設けられている。
【００１３】
刃物ホルダー６の は、回転軸１の軸心と一致している。この刃物ホルダー６の外周部
側の両側端部には、大径リング部６ａと小径リング部６ｂ

小径リング部６ｂの外周部には、丸刃（第１丸刃に相当）３と、皿
ばね５ いる。皿ばね５は 丸刃３と刃物ホルダー６の大径リング部６ａとの
間に 、丸刃３を に付勢する。
【００１４】
図２のように、スペーサ（第１スペーサに相当）８は、刃物ホルダー６と同じ直径を有し
ている。このスペーサ８には、図１のようにその外周部の軸方向両端部にリング状段部（
第１リング状段部に相当）８ａが設けられている。このリング状段部８ａは、弾性リング
（第１弾性リングに相当）１０を装着する部分である。所定の外径寸法からなるスペーサ
（第１スペーサに相当）１１の外周部の一方の側端にも、リング状段部（第１リング状段
部に相当）１１ａが設けられている。このリング状段部１１ａは、リング状段部８ａと同
様に弾性リング１０を装着する部分である。
【００１５】
スペーサ８のリング状段部８ａと、スペーサ１１のリング状段部１１ａには、それぞれ上
述したように弾性リング１０が装着されているが、この弾性リング１０は、極めて柔らか
い発泡ゴム系の スポンジ 。この発泡ゴム系の は、ゴム硬度
が５～３０度程度と極めて柔らかいものである。
弾性リング１０の外径Ｄ２は、図２に示すように、丸刃３の外径Ｄ１よりも所定の寸法だ
け大きく設定されている。弾性リング１０の厚さは、隣接する丸刃３の側面及びスペーサ
８ スペーサ１１のリング状段部８ａ，１１ａの側面との間に空隙が生じない寸法とな
っている。
【００１６】
次に、図１の切断装置４００の回転体３００について説明する。
回転体３００の回転軸（第２回転軸に相当）２の装着軸部２ａには、丸刃ブロック（第１
丸刃ブロックに相当）４０とスペーサ（第２スペーサに相当）９とが交互に連続して装着
されている。丸刃ブロック４０は丸刃（第２丸刃に相当）４，４を備えている。これらの
丸刃４，４の間には中間スペーサ７が配置されている。装着軸部２ａの両側端には端部ス
ペーサ１２が装着されている。この端部スペーサ１２と１つの丸刃４は、丸刃ブロック（
第２丸刃ブロックに相当）４１を構成している。
【００１７】
フランジ部２ｂは、装着軸部２ａの一方の 近傍に設けてあり、ストッパーの役割を果
たす。締め付け手段２ｃは、装着軸部２ａの他方の端部近傍に設けられていて、丸刃ブロ
ック４１等が固定されている。丸刃４、中間スペーサ７、スペーサ９、端部スペーサ１２
のそれぞれの外径は、図３に示すように同一の外径Ｄ３に設定されている。
スペーサ９には、スペーサ８と同様に、リング状段部（第２リング状段部に相当）９ａが
設けられている。このリング状段部９ａは、弾性リング（第２弾性リングに相当）１３を
装着する部分である。リング状段部９ａに装着された弾性リング１３は、ゴム硬度が５～
３０度程度の発泡ゴム系の スポンジからなる。図３に示すようにその弾性リ
ング１３の外径Ｄ４は、丸刃４の外径Ｄ３よりも所定の寸法だけ大きく設定されている。
【００１８】
一例として図１の領域Ｈで示すように、第１回転軸１に装着されている刃物ホルダー６と
スペーサ８と、第２回転軸２に装着されている丸刃ブロック４０とスペーサ９のそれぞれ
の軸方向の長さは、それぞれほぼスリットする幅Ｄ（図６参照）に設定されている。
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実際には、刃物ホルダー６の幅を若干大きくし、その分スペーサ８の幅を小さく設定して
いる。第１回転軸１に装着されている刃物ホルダー６と、第２回転軸２に装着されている
スペーサ９、及び第１回転軸１に装着されているスペーサ８と第２回転軸２に装着されて
いる丸刃ブロック４０とが、それぞれ軸心方向の中心面を同一面として上下に相対峙する
ように配置されている。しかも 丸刃４の刃先側面に丸刃３の刃先側面が、 ５の付
勢力により所定の力で圧接されるように、丸刃４の刃先と丸刃３の刃先は所定の量だけ図
１において上下方向（回転軸１，２と直交する方向）にオーパーラップしている。
【００１９】
いずれにしても、弾性リング１０の外径Ｄ２と、弾性リング１３の外径Ｄ４は、丸刃３の
外径Ｄ１と丸刃４の外径Ｄ３より所定の値だけ大きく設定されている。そして、弾性リン
グ１０と １３は、ゴム硬度が５～３０度程度の発泡ゴム系の で作られてい
る。弾性リング１０，１３の外径Ｄ２，Ｄ４が、丸刃３，４の外径Ｄ１，Ｄ３より所定の
値だけ大きく設定されているが、その所定の値とは、少なくとも図６の帯状部材（板状材
ともいう）Ｗの切口端面が、丸刃３ 丸刃４の側面から解放されるまでの範囲において
、丸刃３及び丸刃４の外周面と弾性リング１０，１３の外周面とが密着しているに足りる
外径となる値である。
【００２０】
次に、上述した切断装置の動作例について説明する。
図６に示すように、リチウムイオン２次電池用の電極を作るための原反Ｔは、巻出部Ａの
ロール２２２から巻出されて切断装置４００の回転体２００，３００の間を通る。

、原反Ｔは 複数状の帯状部材Ｗに切断されて巻取リール２４２に巻取られる。図４に
示すように、丸刃３と上下に相対峙している弾性リング１３は、スポンジのような柔らか
い材質であるため、丸刃３と上下にラップする部分では丸刃３の外周に沿って丸刃３に密
着する。
【００２１】
一方、丸刃３と丸刃４による切断点Ｘで切断された帯状部材Ｗは、丸刃３と弾性リング１
３との間に挟まれた状態でＦＷ方向に進行する。そして２枚の丸刃４，４の側面との間に
挟まれている範囲を過ぎるまでは、丸刃３と弾性リング との間に帯状部材Ｗが挟まれ
ているので、帯状部材Ｗは波打ち現象を起こさずに無理なく２枚の丸刃４，４の両側面間
から脱出して、図６ 巻取部Ｃの巻取リール２４２に巻取ることができる。この結果
、各帯状部材Ｗにはフレアーが発生したり、ナイフマークが付いたりすることがなくなる
。同じようにして、丸刃４と弾性リング１０の間に挟まれている帯状部材Ｗにおいてもフ
レアーが発生したり、ナイフマークが発生したりすることがない。
【００２２】
このように、本発明 切断装置は、リチウムイオン２次電池の電極である正極や負極
を作る場合に、複数条の帯状部材Ｗに切断する。この場合に、塑性変形し易い材料からな
る原反を複数条に切断する場合であっても、切断された帯状部材Ｗの剪断切口近傍に波打
ち現象が発生したり、ナイフマークが付いたりする等品質低下を起こす問題が生じること
なく、精度よく帯状部材Ｗをスリット（切断）することができる。
また 従来のように切口が悪くなる部分を中抜きして廃棄するようなことがないので、原
反 利用して複数条の帯状部材Ｗを作る際の歩留りを向上することができる。
発泡ゴム系の スポンジを弾性リング１０，１３に適用することにより、原反
と刃物やスペーサとの間には、空気溜まりができ、それぞれ密着することがなく、被切断
物である帯状部材Ｗ スムーズに排出 ことになる。
【００２３】
図５は、本発明 切断装置の を示している。
図５において、図１ は、スペーサ８ 弾性リング１１０
の形状と、スペーサ９に 弾性リングの である。図５のスペーサ８は、リン
グ状段部８ａが、そのスペーサ８の軸方向の全長（全幅）に沿って形成されており、この
リング状段部８ａに対して が装着されている。同様にして、スペーサ９
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にもリング状段部９ａがその軸方向の全長（全幅）に沿って形成されている。リング状段
部９ａには、弾性リング１１３がその軸方向の全長に沿って装着されている。このように

することで、リング状段部に装着する弾性リングの部品点数を少なくすることができ
る。
【００２４】
ところで、本発明は 限定されるものではない。例えば、リチウムイオン２次
電池の電極を形成するために本発明の切断装置を利用する以外に、本発明の切断装置は、

アルミニウム箔や銅箔等の金属箔、あるいは金属箔に異物質を塗布しあるいはコー
ティングした複合材料、特に塑性変形し易くスリット作業時に切口近傍にフレアーやナイ
フマークが生じ易い性質の帯状体を多数条の帯状部材にスリットする場合に適用すること
ができる。
【００２５】
【発明の効果】
以上説明したように、本発明によれば、電極素子の切口近傍にフレアが発生したり、ナイ
フマークが付いたりする等の品質低下を起こすことなく、原反を精度良く切断（スリット
）することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明 切断装置を示す 。
【図２】図１ 回転体の弾性リング、スペーサ、丸刃の大きさの関係を示す

。
【図３】図１ 回転体のスペーサ、丸刃、弾性リング等の大きさの関係を示す

。
【図４】帯状部材を原反から切断（スリット）する様子を示す正面図である。
【図５】本発明 切断装置 。
【図６】本発明 切断装置により帯状部材を切断している様子を示す斜視図 。
【符号の説明】
１　回転軸（第１回転軸）、　２　回転軸（第２回転軸）、　３　丸刃（第１丸刃）、　
４　丸刃（第２丸刃）、　５　皿ばね（付勢手段）、　６　刃物ホルダー、　６ａ　大径
リング部、　６ｂ　小径リング部、６ｃ　段差部、　７　スペーサ、　８，１１　スペー
サ（第１スペーサ）、　９　スペーサ（第２スペーサ）、　９ａ　リング状段部（第２リ
ング状段部）、　１１ａ　リング状段部（第１リング状段部）、　１０　弾性リング（第
１弾性リング）、　１３　弾性リング（第２弾性リング）、　４０　丸刃ブロック（第１
丸刃ブロック）、　４１　丸刃ブロック（第２丸刃ブロック）
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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【 図 ６ 】
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