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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂組成物を用いて射出成形により形成され、一部に薄肉部を有するアルカリ乾電池用
ガスケットにおいて、
　樹脂組成物は、ポリアミド６１０樹脂を主成分とし、そのポリアミド６１０樹脂の粘度
数が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲であり、結晶核剤および離型剤などの成
形助剤が含まれたポリアミド６１０樹脂組成物であることを特徴とするアルカリ乾電池用
ガスケット。
【請求項２】
　請求項１に記載のアルカリ乾電池用ガスケットにおいて、
　ポリアミド６１０樹脂組成物は、いったん射出成形に使用された同種の再生材を一部に
、または前記再生材の全部を材料として使用したものであることを特徴とするアルカリ乾
電池用ガスケット。
【請求項３】
　請求項２に記載のアルカリ乾電池用ガスケットにおいて、
　前記再生材は、２回以上射出成形に使用された再生材であることを特徴とするアルカリ
乾電池用ガスケット。
【請求項４】
　一部に薄肉部を備えるアルカリ乾電池用ガスケットの製造方法であって、
　ポリアミド６１０樹脂を主成分とし、そのポリアミド６１０樹脂の粘度数が８０ｍｌ／
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ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲であり、結晶核剤および離型剤などの成形助剤が含まれ
たポリアミド６１０樹脂組成物を用いて射出成形により製造することを特徴とするアルカ
リ乾電池用ガスケットの製造方法。
【請求項５】
　請求項４に記載のアルカリ乾電池用ガスケットの製造方法において、
　射出成形時のポリアミド６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度が２５０～２８０℃であるこ
とを特徴とするアルカリ乾電池用ガスケットの製造方法。
【請求項６】
　請求項４または請求項５に記載のアルカリ乾電池用ガスケットの製造方法において、
　ポリアミド６１０樹脂組成物は、いったん射出成形に使用された同種の再生材を一部に
、または前記再生材の全部を材料として使用していることを特徴とするアルカリ乾電池用
ガスケットの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、アルカリ乾電池に用いられる樹脂製のアルカリ乾電池用ガスケットおよびそ
の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　アルカリ乾電池は、玩具、懐中電灯、その他電気・電子機器を使用する上で、持ち運び
をしながら使用できる使い捨て電源として過去から多く利用されている。アルカリ乾電池
は陽極と陰極とを絶縁するためにガスケットが具備されている。ガスケットは通常は廉価
なポリアミド６６樹脂を素材として、射出成形法で目的の形状に成形した物が使用されて
いる（特許文献１）。
【０００３】
　また、アルカリ乾電池へ求められている課題の一つとして長寿命化がある。長寿命化を
実現するためには、ガスケットが強アルカリ性の電解液によって劣化することを防ぐ必要
が有ることがわかっている。電解液による劣化を抑えることができるガスケットとして、
例えば、ポリアミド６１０樹脂やポリアミド６１２樹脂を用いたガスケットが提案されて
いる（特許文献２）。
【０００４】
　ところで、アルカリ乾電池は放電すると電池缶内で反応ガスが発生することが知られて
いる。この発生ガスによって電池内部の圧力が増加すると、電池が破裂する虞がある。そ
こで、特許文献１にも開示されているように、ガスケットの一部に防爆安全弁として機能
する薄肉部を形成して、電池本体が破裂することを食い止めるようにしたガスケットも提
案されている。この薄肉部は、電池内圧が一定の圧力以上に達すると開裂するようになっ
ている。
【０００５】
　しかしながら、射出成形法を用いたガスケットを作製する工程において、分子量が高い
ポリアミド樹脂を主成分とするポリアミド樹脂組成物を使用すると、流動性が悪いために
防爆安全弁である薄肉部の周辺に湯じわと呼ばれる外観不良が発生する。薄肉部に湯じわ
が発生すると、湯じわが起点となって防爆安全弁が作動してしまうことがあり、電池の寿
命を短くする原因の一つにもなっている。
【０００６】
　湯じわを解消する方法としては、ポリアミド樹脂組成物の溶融温度を上げて流動性を向
上させることによって対処する方法が知られている。特に分子量が高いポリアミド樹脂か
らなるポリアミド樹組成物は、かなり溶融温度を上げないと湯じわを解消できない。しか
しながら、湯じわを解消するまで溶融温度を上げてしまうと、ポリアミド樹脂組成物の劣
化が加速されて炭化物の発生が顕著になる。ガスケット製造工程で発生した炭化物が薄肉
部に留まると、炭化物が原因でアルカリ乾電池の寿命以前に液漏れが発生するおそれがあ
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った。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００１－３５１５８６号公報
【特許文献２】特開２０１５－２６４７７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、上記課題を鑑みてなされたものであり、ポリアミド樹脂原料の炭化物による
液漏れが発生することなく、アルカリ乾電池の寿命が尽きるまで液漏れを発生させない長
寿命化を可能とするアルカリ電池用ガスケットおよびその製造方法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】
【０００９】
　発明者らが鋭意検討を重ねたところ、アルカリ性の電解液に対して耐性の高いポリアミ
ド６１０樹脂組成物において、炭化物が発生しない温度で溶融して射出成形しても流動性
が良く、かつ、アルカリ電池に必要な機械的物性を満足することができるポリアミド６１
０樹脂の粘度数の範囲があることを見出し、その粘度数の範囲を特定することで本発明に
至った。
【００１０】
　また、上記に特定した粘度数の範囲のポリアミド６１０樹脂組成物を用いたガスケット
を生産するときに排出されるランナーなどは、ペレット大のサイズへ粉砕することにより
再生材とすることができる。そして、上記に特定した粘度数の範囲のポリアミド６１０樹
脂組成物に、この再生材を混合して射出成形を行って得られたガスケットも本願目的のガ
スケットが得られることも見出した。さらに、再生を２回以上繰り返した再生材を用いて
もアルカリ乾電池に必要な機械的物性を満足できることも見出した。
【００１１】
　本発明に係るアルカリ乾電池用ガスケットは、樹脂組成物を用いて射出成形により形成
され、一部に薄肉部を有するアルカリ乾電池用ガスケットにおいて、樹脂組成物は、ポリ
アミド６１０樹脂を主成分とし、そのポリアミド６１０樹脂の粘度数（ポリアミド６１０
樹脂の濃度が１％となるように９６％硫酸を溶媒とする溶液をＩＳＯ３０７規格(ＪＩＳ
Ｋ６９３３)に従って測定および計算した値）が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の
範囲であり、結晶核剤および離型剤などの成形助剤が含まれたポリアミド６１０樹脂組成
物であることを特徴とする。
【００１２】
　また、アルカリ乾電池用ガスケットを構成するポリアミド６１０樹脂組成物は、いった
ん射出成形に使用された同種の再生材を一部、または前記再生材の全部を材料として使用
することが好ましい。さらに、前記再生材は、２回以上射出成形に使用された再生材とす
ることができる。
【００１３】
　また、一部に薄肉部を備えるアルカリ乾電池用ガスケットの製造方法は、ポリアミド６
１０樹脂を主成分とし、そのポリアミド６１０樹脂の粘度数（ポリアミド６１０樹脂の濃
度が１％となるように９６％硫酸を溶媒とする溶液をＩＳＯ３０７規格(ＪＩＳＫ６９３
３）に従って測定および計算した値）が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲であ
り、結晶核剤および離型剤などの成形助剤が含まれたポリアミド６１０樹脂組成物を用い
て射出成形により製造することを特徴とする。
【００１４】
　また、アルカリ乾電池用ガスケットを製造する場合、射出成形時のポリアミド６１０樹
脂組成物の溶融樹脂温度は、２５０～２８０℃であることが好ましい。
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　さらに、アルカリ乾電池用ガスケットを製造する場合、ポリアミド６１０樹脂組成物は
、いったん射出成形に使用された同種の再生材を一部に、または前記再生材の全部を材料
として使用することが好ましい。
【発明の効果】
【００１５】
　以上のように、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは、粘度数が８０ｍｌ／ｇ以上１
４５ｍｌ／ｇ以下の範囲のポリアミド６１０樹脂（以下ＰＡ６１０樹脂という）を主成分
とするＰＡ６１０樹脂組成物を材料として射出成形法によって作製されているので、アル
カリ乾電池に必要な長寿命と機械的物性を満足し、かつ、炭化物や湯じわといったガスケ
ットの品質不良による漏液が発生しないアルカリ乾電池を提供することができる。
　具体的には、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは、ＰＡ６１０樹脂組成物を炭化物
が発生しない適正な温度で溶融して射出成形しても、ＰＡ６１０樹脂組成物の成形時の流
動性が優れるので湯じわが発生しにくい。しかも、本発明のアルカリ乾電池用ガスケット
は、炭化物が発生しないので、炭化物が原因で液漏れが発生することもなく、機械的物性
も満足する。その結果、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは、アルカリ乾電池の寿命
が尽きるまで防爆安全弁となる薄肉部を正常に破断させることができるので、ガスケット
の長寿命化が可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】本実施形態に係るアルカリ乾電池用ガスケットをアルカリ乾電池に組み込んだ状
態の模式的な断面図である。
【図２】本実施形態に係るアルカリ乾電池用ガスケットのアルカリ乾電池に組み込む前の
断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　以下に、本発明の実施形態について添付図面を参照しながら説明する。
　図１は、本実施形態のアルカリ乾電池用のガスケット２を備える円筒型アルカリ乾電池
１の断面図である。
　アルカリ乾電池１は、亜鉛メッキを施した鉄製の有底円筒状の正極缶１１内に、予め円
筒形状に成形しておいた二酸化マンガンを含む正極材１５を入れる。次に、正極材１５の
内径側へ筒状のセパレータ１２を挿入する。さらに、セパレータ１２の内側へ、高濃度の
水酸化カリウム水溶液とゲル化剤とを含む電解液と、亜鉛を含む粒子状の負極材１６とを
混合させたものを収納する。
【００１８】
　正極缶１１の底面中央部には、外方へ突出する正極端子１４が形成されている。そして
、正極缶１１の開口部は、ガスケット２を介して円板状の負極端子１３で覆っている。ガ
スケット２は、正極缶１１と負極端子１３とを絶縁するとともに、正極缶１１の開口部と
負極端子１３との間をシールする。
【００１９】
　負極材１６には、真鍮を釘状に成形して亜鉛メッキが施された集電体１７が挿入されて
いる。この集電体１７は、一端の頭部１７ａ上面と負極端子１３の内面とが溶接によって
接続されるとともに、ガスケット２の中央部に形成するボス孔２１を貫通して負極材１６
内部へ挿入されている。
【００２０】
　ガスケット２は、射出成形により成形される。ガスケット２は、図２にも示すように、
ボス孔２１を有する筒状のボス部２２と、ボス部２２の外周面に連結され、径方向外方に
向かって延びる円板状の隔壁部２４と、隔壁部２４の外周縁全周に上方に向けて起立して
形成される起立部２３とを備える。集電体１７は、ボス孔２１に圧入状態で挿通させるこ
とによりボス部２２で保持される。また、起立部２３は、外周面が正極缶１１の開口部内
に圧接した状態で挿入される。
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【００２１】
　ガスケット２は、セパレータ１２の上端部に配置させた状態で、正極缶１１の開口部内
に挿入させる。そして、ガスケット２の隔壁部２４上に負極端子１３を配置させた状態で
正極缶１１の開口端部を内側に折り曲げることにより、ガスケット２は、正極缶１１と負
極端子１３との間に組み付けられた状態になる。具体的には、正極缶１１の折り曲げによ
り、図１に示すように、ガスケット２の起立部２３も折り曲げられて、正極缶１１の開口
端部と負極端子１３の外周縁とにより起立部２３が挟み込まれる。正極となる正極缶１１
と負極となる負極端子１３とは、起立部２３により絶縁された状態になる。
【００２２】
　さらに、隔壁部２４におけるボス部２２との連結部には、電池内圧が正極缶１１のカシ
メ強度よりも高く上昇する前に破断する薄肉部２５が形成されている。薄肉部２５は、電
池の破裂を未然に防ぐ防爆安全弁としての機能を有する。
【００２３】
　薄肉部２５は、隔壁部２４のボス部２２との連結部の下面側に形成されるリング状の溝
により構成されている。従って、薄肉部２５の厚みは、薄肉部２５が形成された位置より
も外側の隔壁部２４の厚みよりも薄くなる。薄肉部２５を形成する溝の壁面は、隔壁部２
４の下面に対して直角または鋭角のエッジ形状に形成しており、電池内圧により破断しや
すい形状になっている。
【００２４】
　本実施形態では、隔壁部２４における薄肉部２５に隣接する部分の厚みは０．６～１．
０ｍｍであり、薄肉部２５の厚みは０．４ｍｍ以下である。好ましくは薄肉部２５の厚み
は０．２～０．３ｍｍである。薄肉部２５の位置は、隔壁部２４にあれば特に限定される
ものではなく、本実施形態に限らず、ボス部２２から離れた隔壁部２４の一部に形成して
もよい。
【００２５】
　本実施形態のガスケット２は、粘度数が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲の
ＰＡ６１０樹脂を主成分とし、結晶核剤および離型剤などの成形助剤を含むＰＡ６１０樹
脂組成物を用いて射出成形により成形されている。ＰＡ６１０樹脂は、セバシン酸とヘキ
サメチレンジアミンの共縮重合体であり、ＰＡ６１０樹脂の重合方法は特に限定されない
。ＰＡ６１０樹脂の重合方法は、溶融重合、界面重合、溶液重合、塊状重合、固相重合、
およびこれらの方法を組み合わせた方法を利用することができる。通常、溶融重合が好ま
しく用いられる。
【００２６】
　さらに、本実施形態で用いるＰＡ６１０樹脂組成物は、ＰＡ６１０樹脂１００重量部に
対して、０．０００１～５重量部の範囲で、最大粒径が２．０μｍ以下の結晶核剤を添加
したものを用いている。このような結晶核剤が添加されたＰＡ６１０樹脂組成物を用いて
ガスケット２を成形することにより、所定以下の引張り伸びを有するガスケット２が得ら
れる。
【００２７】
　本実施形態に使用するＰＡ６１０樹脂組成物に含まれる結晶核剤としては、タルク、焼
成カオリン、ケイ酸マグネシウムなどの無機微粒子、酸化アルミニウムなどの金属酸化物
、ステアリン酸アルミニウムなどの脂肪酸金属塩が挙げられる。結晶核剤は、０.０００
１～５重量部の範囲で添加されるが、その最大粒径は２.０μｍ以下である。２.０μｍを
超えると、結晶が大きく育って伸びが大きくなり、安全弁作動圧が高くなり、薄肉部が破
断しにくくなるので本発明の主旨にそぐわない。なかでも、微細な結晶が安定して形成さ
れることから結晶核剤のサイズは１.０μｍ以下が特に好ましい。
　一方、結晶核剤の添加量が多いと、結晶核剤自身が補強効果を示し、防爆安全弁の作動
圧力にバラツキが発生する為、結晶核剤の添加量は０．０００１～５重量部の範囲である
ことが好ましく、さらに、好ましいのは、３重量部以下である。
【００２８】
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　また、本実施形態のＰＡ６１０樹脂組成物には、離型剤、酸化防止剤などの添加物が電
池機能へ影響を及ぼさない範囲で少量添加される。
　特に離型剤は成形性を向上させることから併用が好ましい。たとえば、離型剤は、ステ
アリン酸マグネシウム、ステアリン酸バリウム、モンタン酸マグネシウムなどの長鎖アル
キル脂肪酸金属塩、長鎖アルキル脂肪酸エステルが挙げられる。離型剤の添加量は樹脂の
物性に影響を与えない０．５重量部以下が好ましい。
　本発明の主旨を逸脱しない範囲でポリアミド６６樹脂、ポリアミド６１２樹脂などが少
量添加されていてもかまわない。
【００２９】
　ところで、アルカリ乾電池用のガスケットは、射出成形することにより、炭化物、湯じ
わ、ショートショットなどの成形不良が発生したりすると製品として使用できない。従っ
て、ガスケット２は、炭化物や湯じわなどが発生しないように射出成形する必要がある。
そこで、射出成形を行う際に炭化物が発生しないとされる溶融樹脂温度の範囲(２５０℃
～２８０℃)内で射出成形しても、溶融樹脂の流動性が良く、湯じわなどが発生しないＰ
Ａ６１０樹脂組成物の粘度数を数値化した。粘度数は、ＩＳＯ３０７規格(ＪＩＳＫ６９
３３)に準拠して９６％硫酸中、濃度１％，温度２５℃で測定した値である。すなわち、
ポリアミド樹脂２５０ｍｇを９６重量％硫酸２５ｍｌに２５℃で溶解した溶液を作製する
。この溶液と溶媒のみを恒温槽によって２５℃に保ったウベローデ型粘度計により流下時
間をそれぞれ測定する。ＩＳＯ３０７規格より、溶媒と、同溶媒中の溶液との流下時間の
比は、溶媒の粘度（η０）と溶液の粘度（η）との比に等しいことが認められることから
、粘度数（ＶＮ）は次式に従って算出できる。
　　　ＶＮ＝（η／η０－１）×１／ｃ
（式中、η／η０は使用した溶媒中の溶液の相対粘度、ｃは溶液中のポリアミド樹脂の濃
度（ｇ／ｍｌ）である。）
【００３０】
　本実施形態で用いるＰＡ６１０樹脂組成物は、具体的には、粘度数が８０ｍｌ／ｇ以上
１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲で表されるものを使用する。
　粘度数が８０ｍｌ／ｇより低いＰＡ６１０樹脂組成物は、溶融粘度が低いため、機械的
強度が低下する。例えば、ガスケット２のボス孔２１に集電体１７を挿入する際にボス部
２２が割れてしまうなど、粘度数が８０ｍｌ／ｇより低いＰＡ６１０樹脂組成物は、ガス
ケット２に必要な機械的物性を満足しない。
　また、粘度数が１４５ｍｌ／ｇを超えるＰＡ６１０樹脂組成物は、射出成形時の粘度が
高すぎて流動性が低下しショートショットが発生する。ガスケットの形状を得るためには
樹脂の分解温度である２８０℃を超えた温度にまで上げて、溶融粘度を下げないと成形で
きない。粘度数が１４５ｍｌ／ｇを超えるＰＡ６１０樹脂組成物は、溶融温度が２８０℃
を超えた場合には、炭化物の発生を抑止できない。また、粘度数が１４５ｍｌ／ｇを超え
るＰＡ６１０樹脂組成物は、溶融温度を２８０℃以下とすると、粘度が高くなって、湯じ
わやショートショットが発生して成形品表面外観も悪化する。
【００３１】
　ＰＡ６１０樹脂組成物の粘度数は、上述のとおり８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下
の範囲とするが、材料ロットによるバラつきを考慮すると、粘度数が９０ｍｌ／ｇ以上で
１４０ｍｌ／ｇ以下が好ましい。
　さらに、より外観の不良が少なくでき、射出成形機のメンテナンス周期を延ばすことが
できて、安定した生産を行うには、ＰＡ６１０樹脂組成物の粘度数は、１００ｍｌ／ｇ以
上で１３５ｍｌ／ｇ以下が特に好ましい。
【００３２】
　本実施形態のガスケット２の製造に使用する射出成形機は、通常の射出成形に使用され
る射出成形機を用いる。製品の突き出し工程においては、本実施形態のガスケット２が落
下することによって金型外へ排出される横型式射出成形機の方が、ガスケット２を取り出
すために追加の取り出し装置が不要になり、かつ、成形サイクルを短縮できる利点がある
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。
【００３３】
　本実施形態に使用される射出成形用金型は、通常の射出成形に使用される機構、例えば
、ガスケット形状の空孔形成されたキャビティー、射出成形機からキャビティーまで溶融
されたＰＡ６１０樹脂組成物が通るランナー、ランナーとキャビティーとの境界部である
ゲートおよびキャビティー内で冷え固まったガスケットを取り出すための突き出し機構が
具備された射出成形用金型が使用される。
【００３４】
　本実施形態に使用される射出成形条件は、一般的なポリアミド樹脂の射出成形に用いら
れる成形条件の設定方法が使用される。たとえば、溶融樹脂の温度は２５０℃以上２８０
℃以下、金型温度は６０℃以上９０℃以下で設定する。溶融樹脂の温度を２５０℃以上２
８０℃以下としたのは、溶融樹脂の温度が低すぎると材料がキャビティーへ行き渡らなく
なりショートショットが発生する虞があり、溶融樹脂の温度が高すぎると、炭化物の発生
が多くなる虞があるからである。また、金型温度を６０℃以上９０℃以下としたのは、金
型温度が低すぎると結晶化度が低くなり寸法の長期安定性が低下し漏液を起こす虞があり
、金型温度が高すぎると溶融樹脂が冷え固まるための時間が長くなり生産性が著しく低下
するからである。射出速度および保持圧力はガスケット成形品の寸法および外観の良し悪
しを確認しながら適宜選択することが出来る。
【００３５】
　ランナーは、毎回の射出成形工程に対してランナーで成形された部分が冷却固化排出さ
れるコールドランナー方式、常にランナーでの樹脂が溶融状態で維持されるホットランナ
ー方式、射出成形機に近い側のランナーが常に溶融状態であり、キャビティーに近い側の
ランナーで成形された部分(以下、ランナー成形部分という)のみが冷却固化排出されるセ
ミホットランナー方式から選択される。どのランナー方式を採用するかは、ガスケットに
求められる品質レベル、生産性をもとに適宜選択することが出来る。
【００３６】
　コールドランナー方式、およびセミホットランナー方式の射出成形金型を選択した場合
、ランナー成形部分が排出されるが、ランナー成形部分は粉砕機を使って市販のＰＡ６１
０樹脂組成物ペレットと類似のサイズにまで粉砕することによって、再生材から成るガス
ケットの材料として活用することが出来る。
【００３７】
　再生材は熱劣化により粘度数が低下する可能性があるが、粘度数が８０ｍｌ/ｇ以上で
あればガスケットの品質に影響を与えないことがわかった。よって、市販されているＰＡ
６１０樹脂組成物でＰＡ６１０樹脂の粘度数が規定値の範囲内の材料を用いて射出成形を
行った時に排出されるランナーを粉砕機により市販材と同等サイズの大きさへ粉砕して、
強力磁石などによって金属を確実に取り除いた再生材をそのままガスケット用成形材とし
て使用することができる。さらに、ガスケット用成形材として、全て再生材を使用するこ
ともできるし、再生材と市販材料とを一定の割合でブレンドして使用することもできる。
【００３８】
　再生材をガスケット用成形材として使用する場合、再生材を繰り返し使用し、ランナー
成形部分の粘度数が８０ｍｌ／ｇ未満になった時点で廃棄する方法を採用することができ
る。また、再生材と市販材料とを一定の割合でブレンドする場合は、あらかじめ射出成形
によって排出されるランナーの粘度数が８０ｍｌ／ｇ未満にならない再生材と市販材料と
のブレンド比率を求めておき、その割合を維持することができる２材料混合機を使って再
生材と市販材料をブレンドして射出成形機へ供給するシステムを構築して連続的にガスケ
ットを生産する方法を選択することもできる。
【００３９】
　本実施形態のアルカリ乾電池は、正極材１５、セパレータ１２、電解液及び負極材１６
を収納した正極缶１１の開口部に、負極端子１３及び集電体１７が取り付けられたガスケ
ット２を組み込んだ後に、正極缶１１の開口部とガスケット２の起立部２３とをカシメる
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ことにより完成する。
【００４０】
　ガスケット２は、ボス孔２１へ集電体１７を圧入する際にボス孔２１が割れることを防
ぐ為に適宜吸水された状態で使用してもよいし、射出成形法により成形されたガスケット
をそのまま使用してもかまわない。
【００４１】
　尚、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは上記記述及び図面によって説明した実施形
態に限定されるものではなく、本発明主旨の範囲内で種々の変更を施すことが可能である
。また、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは、射出成形法により成形されるがガスケ
ットの作製に使用される射出成形用金型の種類は限定されない。例えば、射出成形用金型
は、前述したように、ガスケットの品質の安定化を優先する場合にはコールドランナー方
式の金型、生産性を優先させる場合はホットランナー方式の金型、両方のバランスを考慮
するならセミホットランナー方式の金型を使用することができる。
【００４２】
　さらに、本発明のアルカリ乾電池用ガスケットは、図１に示した円筒形アルカリ乾電池
に限らず、一般の円筒形のマンガン電池、角型やボタン型電池等の封口用部品にも適用で
きる。本発明のガスケットは、電解液がアルカリ性のものである電池、例えばニッケル水
素電池の絶縁用樹脂部品などにも適応できる。ニッケル水素電池としては、円筒形ニッケ
ル水素二次電池や、ハイブリッド車両や電気自動車に使用されるニッケル水素二次電池が
挙げられる。また、本発明のガスケットは、アルカリ蓄電池にも適用できる。
【００４３】
　さらに、本発明のＰＡ６１０樹脂組成物を用いて成形したアルカリ乾電池用ガスケット
をリサイクルして、再度アルカリ乾電池用ガスケットを成形することもできる。
【実施例】
【００４４】
　以下にＰＡ６１０樹脂の粘度数が異なるＰＡ６１０樹脂組成物を用いて作製したガスケ
ットの実施例、比較例を示す。本発明はその要旨を超えない限り、以下の実施例に限定さ
れるものではない。尚、実施例、比較例には、以下の粘度数の異なるＰＡ６１０樹脂を用
いている。また、ＰＡ６１０樹脂組成物の再生材は、粘度数１１０ｍｌ／ｇのＰＡ６１０
樹脂を使用して射出成形により成形されたランナー成形部分を使用した。各実施例、比較
例には、結晶核剤として、ＰＡ６１０樹脂(再生材を含む)１００重量部に対してケイ酸マ
グネシウムを０.３重量部添加し、離型剤として、ＰＡ６１０樹脂(再生材を含む)１００
重量部に対してステアリン酸マグネシウムを０.５重量部添加した。
【００４５】
［ポリアミド６１０樹脂組成物］
（実施例１）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１４５ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２８０℃ 
【００４６】
（実施例２）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１３５ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃ 
【００４７】
（実施例３）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１２０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃ 
【００４８】
（実施例４）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２６０℃
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【００４９】
（実施例５）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１００ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２６０℃
【００５０】
（実施例６）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：９０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２５０℃
【００５１】
（実施例７）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：８０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２５０℃
【００５２】
（比較例１）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１５０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２９０℃
【００５３】
（比較例２）
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：７０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２５０℃
【００５４】
（実施例８）
　ＰＡ６１０樹脂：１００重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：０重量部
　ＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００５５】
（実施例９）
　ＰＡ６１０樹脂：０重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：１００重量部（再生回数１回）
　再生前のＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００５６】
（実施例１０）
　ＰＡ６１０樹脂：０重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：１００重量部（再生回数２回）
　再生前のＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００５７】
（実施例１１）
　ＰＡ６１０樹脂：０重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：１００重量部（再生回数３回）
　再生前のＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００５８】
（実施例１２）
　ＰＡ６１０樹脂：１０重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：３０重量部（再生回数１回）
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：３０重量部（再生回数２回）
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：３０重量部（再生回数３回）
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　再生前のＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００５９】
（実施例１３）
　ＰＡ６１０樹脂：７５重量部
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：１２.４重量部（再生回数１回）
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：６.３重量部（再生回数２回）
　ランナー成形部分からなる再生材のＰＡ６１０樹脂：６.３重量部（再生回数３回）
　再生前のＰＡ６１０樹脂の粘度数：１１０ｍｌ／ｇ
　ガスケット製作時のＰＡ６１０樹脂組成物の溶融樹脂温度：２７０℃
【００６０】
　なお、実施例および比較例に示す粘度数は、上記実施形態で説明したとおり、ＩＳＯ３
０７規格（ＪＩＳＫ６９３３）に従って９６％濃硫酸溶媒にＰＡ６１０樹脂を１％溶解し
、２５℃にて測定したものである。またこれらの材料は射出成形を行う直前に環境温度８
０℃の乾燥機にて５時間以上乾燥させたものである。
【００６１】
　実施例および比較例に示す樹脂組成物および溶融樹脂温度によって作製した各ガスケッ
トの評価は（１）成形性（ショートショット、バリ、離型不良など）、（２）ガスケット
外観（湯じわ、炭化物）、（３）集電体挿入時のボス部のクラック・割れの有無、（４）
防爆安全弁作動評価（安全弁作動時間）とした。
【００６２】
　ガスケットの成形性などの評価を行うためにガスケット成形用の射出成形機として、住
友重機械製ＳＥ－１００（型締め力９８０ｋＮ、スクリュー径３２ｍｍ）を使用した。金
型は単三アルカリ乾電池用ガスケットを成形する金型を使用した。金型温度は７０℃に統
一したが、その他の主要な成形加工条件は樹脂の特性、成形品の外観に応じて最適な条件
を採用しサンプルを取得した。
【００６３】
（試験方法１）成形性
　実施例および比較例に示す樹脂組成物および溶融樹脂温度によって単三アルカリ乾電池
用ガスケットを成形し、それぞれの条件で作成したガスケットを１００個取り出して目視
で確認した際、ショートショットまたはバリといった成形不良が発生せずに成形できた場
合は“良好”とした。ガスケットサンプルの中にショートショットまたはバリが発生した
ものが発見された場合は“不良”と判断した。
【００６４】
（試験方法２）ガスケット外観
　実施例および比較例に示す材料および溶融樹脂温度によって成形された単三アルカリ電
池用ガスケットについて、それぞれの条件ごとに任意に１００個のガスケットサンプルを
取出し、１０倍の拡大鏡でガスケットの外観を観察した際、薄肉部の形状が正常で、湯じ
わ、及び炭化物が全く無い場合を外観が正常であるとして“良好”、湯じわ、または炭化
物が発生して電池性能上問題が懸念される外観不良があった場合を“不適”とした。
　また、成形された単三アルカリ電池用ガスケットについて、任意に１００００個取出し
、面画像検査装置を用いて薄肉部の不良を確認して、不良発生率が１％以下のものを“良
好”とし、不良発生率が１％より多い場合は、“不適”とした。
　２種類の外観検査方法において、いずれの検査方法によっても良好な結果が得られたも
のを“良好”と判断し、一つでも“不適”のレベルに至ったものを“不良”と判断した。
【００６５】
（試験方法３）ボス部のクラックの有無
　成形された各単三アルカリ電池用ガスケットについて、任意に１００個取出し、ボス部
に通常使用される集電体より２０％太い金属棒を挿入してクラックもしくは割れが発生し
なかったものを“良好”、クラックもしくは割れが発生したものを“不良”とした。
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【００６６】
（試験方法４）防爆安全弁作動評価
　ガスケットが組み込まれたアルカリ電池をショートなど間違った使い方がなされたとき
に防爆安全弁が動作する時間を評価した。具体的には実施例および比較例に記載のポリア
ミド６１０樹脂を材料として、単三用アルカリ乾電池のガスケットを作製した。作製した
ガスケットを温度２５℃、湿度５０％環境で吸水率が平衡となる水分率まで吸水させた。
そして、このガスケットを特許第5659180号に基づいて作製した破壊圧力測定機を使用し
て、昇圧開始時点から安全弁が作動（ガスケット薄肉部が破壊）するまでの時間を測定し
た。この実験をそれぞれの実施例および比較例のガスケットを１０回繰り返して、それぞ
れの平均値を求めた。
　なお、上記破壊圧力測定機（特許第5659180）は、内部にガスケットが保持され、ガス
ケットの下面に油圧を作用させるための油圧作用室、及び、ガスケットの上面に対向して
形成される油排出室を備えるガスケットホルダと、ガスケットホルダの油圧作用室に油を
供給してガスケットの下面側に油圧を作用させ、この油圧によりガスケットが破壊されて
油排出室に排出された油を回収して再度油圧作用室に供給するために油圧を発生させる油
圧発生器と、ガスケットの下面側に作用する油圧を測定する圧力計とを備えるものである
。油圧発生器は、空圧源から供給される空圧で軸方向に移動するピストンロッド部を備え
るエアシリンダ部と、当該ピストンロッド部の一部が軸方向に移動可能に配置される油圧
室を有し、ピストンロッド部の移動により油を加圧してガスケットホルダの油圧作用室に
油を供給してガスケットの下面側に油圧を作用させると共に、油排出室に排出された油を
油圧室に回収する油圧シリンダ部とを備える。
【００６７】
［評価結果］
　実施例１～実施例７では、いずれも試験方法１による成形性（ショートショット、バリ
）、試験方法２によるガスケット外観（湯じわ、炭化物）、試験方法３によるクラック・
割れの有無（ボス割れ等の発生率）について、すべて「良好」の評価であった。また、試
験方法４による防爆安全弁作動評価についても、所定の破壊圧に対して適切な時間内で正
常に安全弁作動（ガスケット薄肉部が破壊）することが検証された。
　その結果、実施例１～実施例７のＰＡ６１０樹脂組成物で作製するガスケットは、量産
性に優れ、アルカリ乾電池ガスケットに必要な要求事項を満足するばかりでなく、このガ
スケットを使用したアルカリ乾電池は、長寿命と高い安全性を有することがわかった。
【００６８】
　比較例１では、試験方法１による成形性（ショートショット、バリ）はショートショッ
トが発生し、試験方法２によるガスケット外観（湯じわ、炭化物）は湯じわまたは炭化物
が発生し、試験方法３によるクラック・割れの有無（ボス割れ等の発生率）もクラックが
発生し、すべて「不良」の評価であった。また、試験方法４による防爆安全弁作動評価は
、安全弁作動時間が長くなっていた。
　以上のことから、比較例１のガスケットは、成形性、外観、機械的強度に劣っているこ
とが分かった。その結果、比較例１のＰＡ６１０樹脂組成物で作製するガスケットは、量
産性には課題が多く、アルカリ乾電池ガスケットに必要な要求事項を満足せず、このガス
ケットを使用したアルカリ乾電池は、長寿命化及び安全性が期待できないことがわかった
。
【００６９】
　比較例２では、試験方法１による成形性（ショートショット、バリ）は大半のガスケッ
トにバリが発生したために「不良」の評価であった。試験方法２によるガスケット外観(
湯じわ、炭化物)は湯じわ、炭化物は発生しなかったので「良好」の評価であった。試験
方法３によるクラック・割れの有無（ボス割れ等の発生率）はクラックおよび割れが発生
したために「不良」の評価であった。また、試験方法４による防爆安全弁作動評価は、安
全弁作動時間が短くなっていた。
　以上のことから、比較例２のガスケットは、成形性、機械的強度に劣っていることが分
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かった。その結果、比較例２のＰＡ６１０樹脂組成物で作製するガスケットは、量産性に
は課題が多く、アルカリ乾電池ガスケットに必要な要求事項を満足せず、このガスケット
を使用したアルカリ乾電池は、長寿命化及び安全性が期待できないことがわかった。
【００７０】
　実施例８～実施例１３では、いずれも試験方法１による成形性（ショートショット、バ
リ）、試験方法２によるガスケット外観（湯じわ、炭化物）、試験方法３によるクラック
・割れの有無（ボス割れ等の発生率）は、すべて「良好」の評価であった。また、試験方
法４による防爆安全弁作動評価についても、所定の破壊圧に対して適切な時間内で正常に
安全弁作動（ガスケット薄肉部が破壊）することが確認された。
　その結果、実施例９～実施例１３の結果から明らかなように、ＰＡ６１０樹脂組成物の
再生材を使用して作製したガスケットも、量産性に優れ、アルカリ乾電池ガスケットに必
要な要求事項を満足するばかりでなく、このガスケットを使用したアルカリ乾電池は、長
寿命と高い安全性を有することがわかった。
【００７１】
　以下の表１に実施例１～実施例７、比較例１～比較例２の試験結果を示し、表２に実施
例８～実施例１３の試験結果を示す。
【００７２】
【表１】

 
【００７３】
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【表２】

 
【００７４】
　以上の実施例及び比較例の結果から、粘度数が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の
範囲のＰＡ６１０樹脂組成物は量産性に優れることがわかった。またこのＰＡ６１０樹脂
組成物によって作られたガスケットはアルカリ乾電池ガスケットに必要な要求事項を満足
することがわかり、このガスケットを使用したアルカリ乾電池は、長寿命と高い安全性を
有することがわかった。
【００７５】
　また、ポリアミド６１０樹脂組成物に再生材を用いることにより、ポリアミド６１０樹
脂組成物の適正溶融温度において、溶融時の粘度を下げることができながら、アルカリ乾
電池に必要な長寿命と機械的物性を満足することがわかった。さらに、射出成形工程で不
要となるランナー成形部分などを粉砕工程によりペレット状へ加工した再生材を用いるの
で、コストを低減することができる。特に、２回以上射出成形に使用された再生材を用い
ることにより、流動性を調整しやすくなる。
【００７６】
　また、アルカリ乾電池用ガスケットを製造する場合、射出成形時のポリアミド６１０樹
脂組成物の溶融樹脂温度を、２５０～２８０℃とすることにより、炭化物の発生が起こら
ずに、機械的物性の優れたガスケットを製造できる。
【産業上の利用可能性】
【００７７】
　本発明の電池用ガスケットは、アルカリ乾電池の安全で高寿命化が可能となり、電解液
へ高アルカリ水溶液を用いるニッケル水素電池にも良好に適用できるものである。
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【符号の説明】
【００７８】
１　アルカリ乾電池
２　ガスケット
１１　正極缶
１２　セパレータ
１３　負極端子
１４　正極端子
１５　正極材
１６　負極材
１７　集電体
１７ａ　頭部
２１　ボス孔
２２　ボス部
２３　起立部
２４　隔壁部
２５　薄肉部
【要約】
【課題】ポリアミド樹脂原料の炭化物による液漏れが発生することなく、成形時の流動性
に優れて湯じわが発生し難く、アルカリ乾電池の寿命が尽きるまで防爆安全弁となる薄肉
部が正常に破断させることができて長寿命化を可能とするアルカリ電池用ガスケットおよ
びその製造方法を提供する。
【解決手段】樹脂組成物を用いて射出成形により形成され、一部に薄肉部を有するアルカ
リ乾電池用ガスケットにおいて、
　樹脂組成物は、ポリアミド６１０樹脂を主成分とし、そのポリアミド６１０樹脂の粘度
数が８０ｍｌ／ｇ以上１４５ｍｌ／ｇ以下の範囲であり、結晶核剤および離型剤などの成
形助剤が含まれたポリアミド６１０樹脂組成物である。
【選択図】図１
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