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【手続補正書】
【提出日】平成22年12月21日(2010.12.21)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド板の一方の列と他方の列との間にセ
パレータの連続体を配置する工程と、
　上記ガイド板を列同士間で上記第１の方向とは垂直の方向である第２の方向に交差させ
ることで上記連続体をジグザグ折りするとともに上記ジグザグ折りされた連続体の各谷溝
内に正極板と負極板を交互に挿入することにより、上記セパレータを介して上記正極板と
上記負極板とが交互に重なり合う積層体を形成する工程と、
　上記連続体の各谷溝内から上記ガイド板を抜去する工程と、
　上記積層体を上記第１の方向に押圧する工程と、
を有することを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項２】
　第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド板の一方の列と他方の列との間に、
負極板の連続体を二条のセパレータの連続体で挟んだ重畳体を配置する工程と、
　上記ガイド板を列同士間で上記第１の方向とは垂直の方向である第２の方向に交差させ
ることにより上記重畳体をジグザグ折りするとともに上記ジグザグ折りされた重畳体の各
谷溝内に正極板を挿入することにより、上記セパレータを介して上記正極板と上記負極板
とが交互に重なり合う積層体を形成する工程と、
　上記重畳体の各谷溝内から上記ガイド板を抜去する工程と、
　上記積層体を上記第１の方向に押圧する工程と、
を有することを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、上記連続体又は上記重畳体の各
谷溝内に挿入された上記正極板と上記負極板の双方又は上記正極板を上記ガイド板の長さ
方向に押圧することを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項４】
　請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、上記連続体又は上記重畳体の各
谷溝内から上記ガイド板を抜去した後、上記積層体を上記第１の方向に押圧する前に、上
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記正極板と上記負極板を各谷溝内に更に押し込むことを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項５】
　請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド板を交差側先端に傾
斜する傾斜板に形成したことを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項６】
　請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド板の交差側先端に回
転可能なローラを取り付けたことを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項７】
　請求項６に記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド板を列同士間で交差させる
際に、上記ローラの表面から上記連続体又は上記重畳体に向けて空気を吐出することを特
徴とする二次電池の製造方法。
【請求項８】
　請求項６に記載の二次電池の製造方法において、上記ローラ及び上記ガイド板の少なく
とも一方の上記連続体又は上記重畳体の接する表面に摩擦低減材層を形成しておくことを
特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項９】
　第１の方向にジグザグ状に配列され、一方の列に正極板を乗せ、他方の列に負極板を乗
せ、一方の列と他方の列との間にセパレータの連続体が配置されると、上記列同士間で上
記第１の方向とは垂直な方向である第２の方向に交差して上記連続体をジグザグ折りする
とともに、上記ジグザグ折りされた連続体の各谷溝内に上記正極板と上記負極板を交互に
挿入する複数枚のガイド板と、
　上記連続体の各谷溝内から上記ガイド板を抜去するときに上記各谷溝内に上記正極板と
上記負極板を保持する極板保持手段と、
　上記セパレータを介して上記正極板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を上記第
１の方向に押圧するプレス手段と、
を備えたことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１０】
　第１の方向にジグザグ状に配列され、一方の列と他方の列に正極板を乗せ、一方の列と
他方の列との間に、セパレータの二条の連続体で負極板の連続体を挟んだ重畳体が配置さ
れると、上記列同士間で上記第１の方向とは垂直な方向である第２の方向に交差して上記
重畳体をジグザグ折りするとともに、上記ジグザグ折りされた重畳体の各谷溝内に上記正
極板を挿入する複数枚のガイド板と、
　上記重畳体の各谷溝内から上記ガイド板を抜去するときに上記各谷溝内に上記正極板を
保持する極板保持手段と、
　上記セパレータを介して上記正極板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を上記第
１の方向に押圧するプレス手段と、
を備えたことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１１】
　請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置において、上記連続体又は上記重畳体の
各谷溝内に挿入された上記正極板と上記負極板の双方又は上記正極板を上記ガイド板の長
さ方向に押圧するストッパを備えたことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１２】
　請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置において、上記連続体又は上記重畳体の
各谷溝内から上記ガイド板を抜去した後、上記積層体を上記第１の方向に押圧する前に、
上記正極板と上記負極板を各谷溝内に更に押し込む押し部材を備えたことを特徴とする二
次電池の製造装置。
【請求項１３】
　請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置において、上記ガイド板を交差側先端に
傾斜する傾斜板に形成したことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１４】
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　請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置において、上記ガイド板の交差側先端に
回転可能なローラを取り付けたことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１５】
　請求項１４に記載の二次電池の製造装置において、上記ガイド板を列同士間で交差させ
る際に、上記ローラの表面から上記連続体又は上記重畳体に向けて空気を吐出する吐出孔
が上記ローラに設けられたことを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１６】
　請求項１４に記載の二次電池の製造装置において、上記ローラ及び上記ガイド板の少な
くとも一方の上記連続体又は上記重畳体の接する表面に摩擦低減材層が形成されたことを
特徴とする二次電池の製造装置。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】発明の名称
【補正方法】変更
【補正の内容】
【発明の名称】二次電池の製造方法及び装置
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００１】
　本発明は、車両、電気機器等に用いられる二次電池を製造する方法及び装置に関する。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１０】
　そこで、本発明は上記事情を考慮してなされたもので、比較的薄くて柔らかい極板を使
用した電気容量の大きい二次電池を短いタクトタイムで製造することができる方法及び装
置を提供することを目的とする。また、角形電池に適した極板群を短いタクトタイムで製
造することができる方法及び装置を提供することを目的とする。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１２】
　すなわち、請求項１に係る発明は、第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド
板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３
ｊ）の一方の列と他方の列との間にセパレータの連続体（３）を配置する工程と、上記ガ
イド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，
１３ｊ）を列同士間で上記第１の方向とは垂直の方向である第２の方向に交差させること
で上記連続体（３）をジグザグ折りするとともに上記ジグザグ折りされた連続体（３）の
各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と負極板（５）を交互に挿入することにより、上記セパ
レータを介して上記正極板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を形成する工程と、
上記連続体（３）の各谷溝（３ａ）内から上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３
ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を抜去する工程と、上記積層体
を上記第１の方向に押圧する工程とを有することを特徴とする二次電池の製造方法である
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。
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１３】
　また、請求項２に係る発明は、第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド板（
１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ）の一方の列と他方の列との間に、負
極板の連続体（２４）を二条のセパレータの連続体（３，３）で挟んだ重畳体（２３）を
配置する工程と、上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ）を
列同士間で上記第１の方向とは垂直の方向である第２の方向に交差させることにより上記
重畳体（２３）をジグザグ折りするとともに上記ジグザグ折りされた重畳体（２３）の各
谷溝（２３ａ）内に正極板（４）を挿入することにより、上記セパレータを介して上記正
極板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を形成する工程と、上記重畳体（２３）の
各谷溝（２３ａ）内から上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３
ｆ）を抜去する工程と、上記積層体を上記第１の方向に押圧する工程とを有することを特
徴とする二次電池の製造方法である。
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１４】
　請求項３に記載されるように、請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、
上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内に挿入された上記
正極板（４）と上記負極板（５）の双方又は上記正極板（４）を上記ガイド板（１３ａ，
１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）の長さ方
向に押圧してもよい。
【手続補正８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１５】
　請求項４に記載されるように、請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、
上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内から上記ガイド板
を抜去した後、上記積層体を上記第１の方向に押圧する前に、上記正極板（４）と上記負
極板（５）を各谷溝（３ａ，２３ａ）内に更に押し込むようにしてもよい。
【手続補正９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１６】
　請求項５に記載されるように、請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、
上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１
３ｉ，１３ｊ）を交差側先端に傾斜する傾斜板に形成してもよい。
【手続補正１０】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】００１７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１７】
　請求項６に記載されるように、請求項１又は２に記載の二次電池の製造方法において、
上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１
３ｉ，１３ｊ）の交差側先端に回転可能なローラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ
，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を取り付けてもよい。
【手続補正１１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１８】
　請求項７に記載されるように、請求項６に記載の二次電池の製造方法において、上記ガ
イド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，
１３ｊ）を列同士間で交差させる際に、上記ローラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６
ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の表面から上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）に向
けて空気を吐出するようにしてもよい。
【手続補正１２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１９】
　請求項８に記載されるように、請求項６に記載の二次電池の製造方法において、上記ロ
ーラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）及び上記ガイド
板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３
ｊ）の少なくとも一方の上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の接する表面に摩擦低
減材層を形成しておくようにしてもよい。
【手続補正１３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２０】
　また、請求項９に係る発明は、第１の方向にジグザグ状に配列され、一方の列に正極板
（４）を乗せ、他方の列に負極板（５）を乗せ、一方の列と他方の列との間に上記セパレ
ータの連続体（３）が配置されると、上記列同士間で上記第１の方向とは垂直な方向であ
る第２の方向に交差して上記連続体（３）をジグザグ折りするとともに、上記のジグザグ
折りされた連続体（３）の各谷溝（３ａ）内に上記正極板（４）と上記負極板（５）を交
互に挿入する複数枚のガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１
３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）と、上記連続体（３）の各谷溝（３ａ）内から上記ガイ
ド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１
３ｊ）を抜去するときに上記各谷溝（３ａ）内に上記正極板（４）と上記負極板（５）を
保持する極板保持手段（１４，１４，１５，１５）と、上記セパレータを介して上記正極
板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を上記第１の方向に押圧するプレス手段（１
８）とを備えたことを特徴とする二次電池の製造装置である。
【手続補正１４】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】００２１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２１】
　また、請求項１０に係る発明は、第１の方向にジグザグ状に配列され、一方の列と他方
の列に上記正極板（４）を乗せ、一方の列と他方の列との間に、上記セパレータの二条の
連続体（３，３）で上記負極板の連続体（２４）を挟んだ重畳体（２３）が配置されると
、上記列同士間で上記第１の方向とは垂直な方向である第２の方向に交差して上記重畳体
（２３）をジグザグ折りするとともに、上記ジグザグ折りされた重畳体（２３）の各谷溝
（２３ａ）内に上記正極板（４）を挿入する複数枚のガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ
，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ）と、上記重畳体（２３）の各谷溝（２３ａ）内から上記ガイ
ド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ）を抜去するときに上記各谷溝
（２３ａ）内に上記正極板（４）を保持する極板保持手段（１４，１４，１５，１５）と
、上記セパレータを介して上記正極板と上記負極板とが交互に重なり合う積層体を上記第
１の方向に押圧するプレス手段とを備えたことを特徴とする二次電池の製造装置である。
【手続補正１５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２２】
　請求項１１に記載されるように、請求項９又は１０に記載の二次電池の製造方法におい
て、上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内に挿入された
上記正極板（４）と上記負極板（５）の双方又は上記正極板（４）を上記ガイド板の長さ
方向に押圧するストッパ（１６，１７）を備えたものとすることができる。
【手続補正１６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２３】
　請求項１２に記載されるように、請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置におい
て、上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内から上記ガイ
ド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１
３ｊ）を抜去した後、上記積層体を上記第１の方向に押圧する前に、上記正極板（４）と
上記負極板（５）を各谷溝（３ａ，２３ａ）内に更に押し込む押し部材（１４，１５）を
備えたものとすることができる。
【手続補正１７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２４】
　請求項１３に記載されるように、請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置におい
て、上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ
，１３ｉ，１３ｊ）を交差側先端に傾斜する傾斜板に形成することができる。
【手続補正１８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２５
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【００２５】
　請求項１４に記載されるように、請求項９又は１０に記載の二次電池の製造装置におい
て、上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ
，１３ｉ，１３ｊ）の交差側先端に回転可能なローラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，
６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を取り付けてもよい。
【手続補正１９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２６】
　請求項１５に記載されるように、請求項１４に記載の二次電池の製造装置において、上
記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３
ｉ，１３ｊ）を列同士間で交差させる際に、上記ローラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ
，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の表面から上記連続体又は上記重畳体に向けて空気を
吐出する吐出孔が上記ローラに設けられたものとすることができる。
【手続補正２０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２７】
　請求項１６に記載されるように、請求項１４に記載の二次電池の製造装置において、上
記ローラ（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）及び上記ガ
イド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，
１３ｊ）の少なくとも一方の上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の接する表面に摩
擦低減材層が形成されたものとすることができる。
【手続補正２１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２８】
　請求項１に係る発明によれば、一つの二次電池に必要な個数の谷溝（３ａ）をセパレー
タの連続体（３）に同時に形成することができ、従ってタクトタイムを大幅に短縮するこ
とができる。また、セパレータはガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，
１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を列同士間で交差させることによりジグザグ
折りするので、それだけ深い谷溝（３ａ）が形成され、従って正極板（４）と負極板（５
）を大きくして電気容量の大きい二次電池とすることができる。また、正極板（４）と負
極板（５）が薄く柔らかいものであっても、セパレータの谷溝（３ａ）内に円滑に挿入す
ることができる。そして、ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ
，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊを列同士間で水平方向に交差させることにより連続体
（３）をジグザグ折りしつつ、各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と負極板（５）を交互に
挿入するので、連続体（３）のジグザグ折りと正負の極板（４，５）の挿入とを同時に行
うことができ、従ってタクトタイムを更に短縮することができる。
【手続補正２２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２９
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【００２９】
　また、請求項２に係る発明によれば、一つの二次電池に必要な個数の谷溝（２３ａ）を
重畳体（２３）に同時に形成することができ、従ってタクトタイムを大幅に短縮すること
ができる。そして、ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３
ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊを列同士間で水平方向に交差させることにより重畳体（２３
）をジグザグ折りしつつ、各谷溝（２３ａ）内に正極板（４）を挿入するので、重畳体（
２３）のジグザグ折りと正極板（４）の挿入とを同時に行うことができ、従ってタクトタ
イムを更に短縮することができる。
【手続補正２３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３２】
　請求項３に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝（
３ａ，２３ａ）内に挿入された正極板（４）又は負極板（５）をガイド板（１３ａ，１３
ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）の長さ方向で
正確に位置決めすることができる。
【手続補正２４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３３】
　請求項４に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝（
３ａ，２３ａ）内におけるガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ
，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）の存在した位置へと正極板（４）と負極板（５）が
移動するので、正極板（４）と負極板（５）との重なり合う面積が増え、それだけ電気容
量が増大し、電池としての性能が向上する。また、セパレータがより効率的に使用される
ことになる。
【手続補正２５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３４】
　請求項５に記載される構成とした場合は、上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）の
各谷溝（３ａ，２３ａ）内に上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，
１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を挿入し易くするとともに、上記連続体（３
）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内から上記ガイド板（１３ａ，１３
ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を抜去し易く
することができ、ジグザグ折りに必要な時間を短縮することができる。
【手続補正２６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３５】
　請求項６に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザグ
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折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を緩和し、連続体（３）又は
重畳体（２３）の破断を防止することができる。
【手続補正２７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３６】
　請求項７に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザグ
折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）とガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１
３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）との間の摩擦を軽減して連続
体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を更に緩和し、ジグザグ折りに必要な時間を短
縮することができ、また、連続体（３）又は重畳体（２３）の破断をより適正に防止する
ことができる。
【手続補正２８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３７】
　請求項８に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザグ
折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）とガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１
３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）との間の摩擦を軽減して連続
体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を更に緩和し、ジグザグ折りに必要な時間を短
縮することができ、また、連続体（３）又は重畳体（２３）の破断をより適正に防止する
ことができる。
【手続補正２９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３８】
　請求項９に係る発明によれば、一つの二次電池に必要な個数の谷溝（３ａ）をセパレー
タの連続体（３）に同時に形成することができ、従ってタクトタイムを大幅に短縮するこ
とができる。また、セパレータはガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，
１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を列同士間で交差させることによりジグザグ
折りするので、それだけ深い谷溝（３ａ）が形成され、従って正極板（４）と負極板（５
）を大きくして電気容量の大きい極板群（２）とすることができる。また、正極板（４）
と負極板（５）が薄く柔らかいものであっても、セパレータの谷溝（３ａ）内に円滑に挿
入することができる。そして、ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１
３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊを列同士間で水平方向に交差させることにより連
続体（３）をジグザグ折りしつつ、上記極板挿入手段により各谷溝（３ａ）内に上記正極
板（４）と上記負極板（５）を交互に挿入するので、連続体（３）のジグザグ折りと正負
の極板（４，５）の挿入とを同時に行うことができ、従って構造を簡素化するとともに、
タクトタイムを更に短縮することができる。
【手続補正３０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３９
【補正方法】変更
【補正の内容】
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【００３９】
　また、請求項１０に係る発明によれば、一つの二次電池に必要な個数の谷溝（２３ａ）
を重畳体（２３）に同時に形成することができ、従ってタクトタイムを大幅に短縮するこ
とができる。そして、ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１
３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を列同士間で水平方向に交差させることにより重畳体（
２３）をジグザグ折りしつつ、ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１
３ｆ）により各谷溝（２３ａ）内に上記正極板（４）を挿入するので、重畳体（２３）の
ジグザグ折りと正極板（４）の挿入とを同時に行うことができ、従って構造を簡素化する
とともに、タクトタイムを更に短縮することができる。
【手続補正３１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４０】
　また、重畳体（２３）はガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ
）を列同士間で交差させることによりジグザグ折りするので、それだけ深い谷溝（２３ａ
）が形成され、従って正極板（４）及び負極板（２４）の面積を大きくして電気容量の大
きい二次電池とすることができる。
【手続補正３２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４１】
　請求項１１に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝
（３ａ，２３ａ）内に挿入された正極板（４）又は負極板（５）をガイド板（１３ａ，１
３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）の長さ方向
で正確に位置決めすることができる。
【手続補正３３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４２】
　請求項１２に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝
（３ａ，２３ａ）内におけるガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３
ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）の存在した位置へと正極板（４）と負極板（５）
が移動するので、正極板（４）と負極板（５）との重なり合う面積が増え、それだけ電気
容量が増大し、電池としての性能が向上する。また、セパレータがより効率的に使用され
ることになる。
【手続補正３４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４３】
　請求項１３に記載される構成とした場合は、上記連続体（３）又は上記重畳体（２３）
の各谷溝（３ａ，２３ａ）内に上記ガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ
，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を挿入し易くするとともに、上記連続体（
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３）又は上記重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ）内から上記ガイド板（１３ａ，１
３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）を抜去し易
くすることができ、ジグザグ折りに必要な時間を短縮することができる。
【手続補正３５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４４】
　請求項１４に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザ
グ折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を緩和し、連続体（３）又
は重畳体（２３）の破断を防止することができる。
【手続補正３６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４５】
　請求項１５に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザ
グ折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）とガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，
１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）との間の摩擦を軽減して連
続体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を更に緩和し、ジグザグ折りに必要な時間を
短縮することができ、また、連続体（３）又は重畳体（２３）の破断をより適正に防止す
ることができる。
【手続補正３７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４６】
　請求項１６に記載される構成とした場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）をジグザ
グ折りする際に連続体（３）又は重畳体（２３）とガイド板（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，
１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）との間の摩擦を軽減して連
続体（３）又は重畳体（２３）にかかる張力を更に緩和し、ジグザグ折りに必要な時間を
短縮することができ、また、連続体（３）又は重畳体（２３）の破断をより適正に防止す
ることができる。
【手続補正３８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８６】
　なお、本発明は上記実施の形態１及び２に限定されるものではなく、本発明の要旨の範
囲内において種々変更可能である。例えば、上記実施の形態１，２ではリチウムイオン２
次電池として説明したが、本発明はリチウムイオン電池以外の二次電池にも適用可能であ
る。また、上記実施の形態１，２ではガイド板を列同士間で交差させる際に双方の列を移
動させるものとしたが、一方の列のガイド板を停止させて他方の列のガイド板を移動させ
るようにしても同様なジグザグ折りを行うことができる。そのように構成すれば、ガイド
板の列を移動させる駆動部を少なくすることができ、コストダウンが可能になる。また、
ガイド板等の枚数は増減自在であり、上記実施の形態１，２に限定されるものではない。
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