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(57)【要約】
　鉛酸バッテリプレートのペースト加工のために設計さ
れたベルトであり、寸法的に安定で、かつ、非圧縮性と
されており、更に、構造内への鉛酸の吸収及びこれに続
く汚染を生じさせずに水を取り扱えるような疎水性とさ
れている。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ハイモジュラス単繊維糸から製作された無端布地構造の第１層と、
　単繊維平坦布地の２～５層を備え、それぞれが繊維状バットの層と縫われ、かつ、ハイ
モジュラス繊維の第１層の周囲に巻き付けられている第２層と、
　バット繊維の連続した層により作られており、第２層の回りに巻き付けられ、かつ第２
層に取り付けられている第３層と、
　バット繊維の層の縫い付けを通じて第３層に取り付けられた単繊維無端布地構造の第４
層と、
　を備えるバッテリペースト加工ベルト。
【請求項２】
　前記第１層は、縦方向ＭＤ及び横方向ＣＤの双方において、ポリエステル又はポリアミ
ドから作られた直径が大凡０．２０ｍｍ～０．７０ｍｍのハイモジュラス単繊維糸で作ら
れる請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項３】
　前記第１層は、縦方向ＭＤに少なくとも７０ｇｐｄの係数を有するハイモジュラス単層
繊維糸を備える請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項４】
　前記第２層は、ポリエステル及び／又はポリアミドの双方又はどちらかから作られた直
径が大凡０．２０ｍｍ～０．７０ｍｍの単繊維で作られた平織り布地を備える請求項１に
記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項５】
　前記第２層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維の層と縫われている請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項６】
　前記第３層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維が１００％である連続層で作られている請求項１に記載のバッテリペースト加工
ベルト。
【請求項７】
　前記第３層は、大凡４００～１０００ｇｓｍの圧縮不織層を生み出すために上記の無端
構造の周囲に巻き付けられている請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項８】
　前記第４層は、直径が大凡０．４０～０．９０ｍｍの単繊維糸で構成された無端織最上
層テクスチャ布地である請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項９】
　前記第４層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維の４００ｇｓｍに満たない縫い付けにより上記の表面に積層される単繊維無端織
布である請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項１０】
　前記第４層は、１ｃｍにつき４～８の端を持つ正方形メッシュの中に織式の１層又は２
層の平織りを備える請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項１１】
　前記第１層、第２層及び第４層は、織式の、不織式の、編まれた、突出したメッシュ、
螺旋リンク、縦方向及び横方向糸配列、及び螺旋に巻かれた織式又は不織式材料のストリ
ップを備えるグループから採用される請求項１に記載のバッテリペースト加工ベルト。
【請求項１２】
　ハイモジュラス単繊維糸から製作された無端布地構造の第１層を提供する工程と、
　単繊維平坦布地の２～５層を備え、それぞれが繊維状バットの層と縫われ、かつ、ハイ
モジュラス繊維の第１層の周囲に巻き付けられている第２層を提供する工程と、
　バット繊維の連続した層により作られており、第２層の回りに巻き付けられ、かつ第２
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層に取り付けられている第３層を提供する工程と、
　バット繊維の層の縫い付けを通じて第３層に取り付けられた単繊維無端布地構造の第４
層を提供する工程と、
　を備えるバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項１３】
　前記第１層は、縦方向ＭＤ及び横方向ＣＤの双方において、ポリエステル又はポリアミ
ドから作られた直径が大凡０．２０ｍｍ～０．７０ｍｍのハイモジュラス単繊維糸で作ら
れる請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項１４】
　前記第１層は、縦方向ＭＤに少なくとも７０ｇｐｄの係数を有するハイモジュラス単層
繊維糸を備える請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項１５】
　前記第２層は、ポリエステル及び／又はポリアミドの双方又はどちらかから作られた直
径が大凡０．２０ｍｍ～０．７０ｍｍの単繊維で作られた平織り布地を備える請求項１２
に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項１６】
　前記第２層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維の層と縫われる請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項１７】
　前記第３層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維が１００％である連続層で作られる請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベ
ルトの形成方法。
【請求項１８】
　前記第３層は、大凡４００～１０００ｇｓｍの圧縮不織層を生み出すために上記の無端
構造の周囲に巻き付けられる請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法
。
【請求項１９】
　前記第４層は、直径が大凡０．４０～０．９０ｍｍの単繊維糸で構成された無端織最上
層テクスチャ布地である請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項２０】
　前記第４層は、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバ
ット繊維の４００ｇｓｍに満たない縫い付けにより上記の表面に積層される単繊維無端織
布である請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項２１】
　前記第４層は、１ｃｍにつき４～８の端を持つ正方形メッシュの中に織式の１層又は２
層の平織りを備える請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの形成方法。
【請求項２２】
　前記第１層、第２層及び第４層は、織式の、不織式の、編まれた、突出したメッシュ、
螺旋リンク、縦方向及び横方向糸配列、及び螺旋に巻かれた織式又は不織式材料のストリ
ップを備えるグループから採用される請求項１２に記載のバッテリペースト加工ベルトの
形成方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は工業用ベルトに係り、特に、鉛酸バッテリの製造及びその組み付け方法におい
て用いるためにバッテリペーストを搬送するペースト加工ベルトに関する。
【背景技術】
【０００２】
　本発明は工業用ベルトに係り、特に、鉛酸バッテリの製造において用いられるバッテリ
ペースト加工ベルトに関する。従来の鉛酸バッテリは、多孔質セパレータで区切られた幾
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つかの正及び負のプレートから成っている。そのプレートは、鉛のワイヤー格子に鉛酸材
質をペーストすることにより作り出される。正及び負のプレートがペーストされた後、そ
れらは、それぞれのプレートがその上端部分に突起部を有するように硬化される。これら
のプレートがバッテリ容器に配置される前に、各プレートの間にセパレータが配置され、
かつ、負及び正のプレートの突起部が、一つは正プレートの突起用、一つが負プレートの
突起用である二つの分離したプレートストラップによって結合される。一度容器に入れら
れると、内部セル結合が形成され、また、バッテリ容器及びカバーは互いに封止される。
バッテリは、正及び負のポストをカバー内部で溶融させ、又酸を加えることにより、電気
化学的に形成される。
【０００３】
　鉛酸電池を製造するためのものとして多くのプロセスが知られている。手短に言えば、
そのプロセスは、鉛のリボンをインライン拡張機に供給して、連続的で双方向で長い格子
形成ストックを作り出す工程を含んでいる。そのストックは、一つの中央非拡張ストリッ
プと、側端における二つの非拡張ストリップを有している。中央非拡張ストリップと、各
側端との間には、上記の拡張によって形成された格子ワイヤーのネットワークが存在する
。格子形成ストックは、その格子ネットワークをバッテリペーストで満たすためにベルト
ペースト加工機に侵入する。そのペースト装置は、紙ロールから供給される紙ストリップ
の間に、格子形成ストックとペーストを挟む。プレート形成ストックはペースト加工機を
出て、乾燥のためにオーブン内を通過する。乾燥及び切断が終わることで、プレート形成
ストックの硬化準備が整う。硬化の後、積層機が、次の処理のためのプレートを、鉛酸バ
ッテリに蓄積する。
【０００４】
　このプロセスの間に、バッテリ電極は、通常、鋳物格子を、オリフィス型又はベルト型
のペースト加工機に通すことによって作ることができる。プレートは、「平坦にペースト
」（すなわち、ペースト層の厚みが格子の厚みにほぼ等しい）されても、或いは、「過剰
にペースト」（すなわち、ペースト層が、格子の一つの表面とは平坦であるが、反対側で
は格子の表面を超えている）されてもよい。何れの場合でも、プレートの両面におけるペ
ーストの表面は、通常、滑らかで平行である。
【０００５】
　最先端のペースト加工ベルトは、米国特許４，６０４，３１０号に記載されているよう
な無端フェルトを作るために接着或いは縫い合わされた６～８層の一体的に織られた層の
綿ベルトを含んでいる。これらのタイプのベルトにはいくつかの欠点がある。この種のベ
ルトは概して低い寸法安定性を有しており、そのために、ベルトは、湿気によって伸びる
ことがあり、また、通常はインストールの後２４時間以内に１．５％より大きいクリープ
のために最も一般的なペースト加工装置における最大装置許容値を超えることができる。
また、綿ベルトの縫い目構成は、概して、動作中の要求強度のために、手作業による接着
や縫合を必要とする。この手作業のプロセスの結果、縫い目の強度に広範なばらつきが生
じ、従って、ベルト製品の均一性が低くなる。縫い目の不具合は、動作中のこの種のベル
トにとって重要な問題である。加えて、概して縦方向（machine direction)（「ＭＤ」）
の長さ約３インチである縫い目域には非浸透ゾーンがあり、そのため、回転毎に一つずつ
仕様から外れたバッテリプレートが生み出される。
【０００６】
　上述したベルトの寸法安定性は、ハイモジュラス(high modulus)ポリエステル（ＰＥＴ
）多繊維糸による多数の被覆層を用いることにより得られている。しかしながら、良質布
地のこれらの多くの層は、一つ以上のバット(batt)繊維層を加えるための針縫い作業の間
に容易に損傷を受け、そのために、動作中におけるクリープ特性がベルト間で広く分布す
るという結果がもたらされる。また、ペースト加工ベルトには、最終的なバッテリ製品に
おいてより多くのコールド・クランキング・アンペアを提供する表面積の改善のために、
ペーストされたプレートに特定タイプのマークを与えることが要求される。このマークを
与えるためには、ペースト加工ベルトの表面が、ベルトの耐用期間を通じて一貫したマー
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クを提供することのできる耐久性のあるテクスチャ表面を有していなければならない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、現在使用されているベルトは、芯材及びテクスチャの双方において、綿
及び／又は合成紡糸繊維（ポリエステルまたはポリアミド）のより糸を使用している。こ
れらのより糸は、ペースティング・ホッパーの下でベルトに作用する０．６８～２．０６
８Ｍｐａの圧力により容易に変形され、また、平坦化されてしまい、表面のテクスチャは
時間の関数として大きく減少することになる。テクスチャにおけるこの減少は、プレート
の表面積を減少させるだけではなく、生産されているプレートの幅で、ベルト表面にすり
切れによる溝を作り出してしまう。これらの溝は、その溝がベルトの幅に渡る通常の規格
限界を越えるペースト厚をもたらすことになるため、製造業者が、新しいベルトをインス
トールせずにプレート幅の間で切り換えを行う際の妨げとなる。
【０００８】
　また、それらの構造内に水を吸収する親水性の綿繊維を表面に用いる典型的な例では、
鉛酸の接着及び吸収という問題が生ずる。その結果、時間の経過に伴って硬くなる傾向を
有し、取り扱える水の量を減少させ、そのためにベルトのペースティング効率を悪化させ
るベルトがもたらされる。更に、鉛が綿の繊維構造に深く埋め込まれるため、ベルトを清
掃することが、特にそれが継続的に湿った状態に維持されていない場合に、困難或いは不
可能となる。
【０００９】
　本発明はバッテリペースト加工ベルト及び先行技術の欠点を克服するこの種のペースト
加工ベルトの形成方法に関する。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は、鉛酸ペースティング装置のための積層無端しベルトを提供する。基礎布地は
、ポリエステル（ＰＥＴ）又はポリアミド（ＰＡ）の無端織りハイモジュラス単繊維で作
られている。第２の繊維層は、それぞれが連続的に針縫いされたポリエステル及び／又は
ポリアミドのバット繊維を伴う２から５層の単繊維平坦織布から成っている。第３の層は
、幾つかの圧縮不織バット繊維の層から成っている。最上位の繊維層は、針縫いポリエス
テル及び／又はポリアミドのバット繊維による上側表面に積層された単繊維無端織布の単
層である。
【００１１】
　本発明は、縦方向クリープ公差が例えば全長の１．５％未満程度に、非常に低く抑えら
れた寸法的に安定したペースト加工ベルトを提供することを更なる目的とする。
【００１２】
　本発明は、ホッパーの高さ調整可能範囲内でのペースト厚調整を可能とするため、厚み
における圧縮率が非常に低いペースト加工ベルトを提供することを更なる目的とする。
【００１３】
　本発明は、疎水性であり、ベルト構造への鉛酸の吸収及びこれに続く汚染を生じさせる
ことなく水を取り扱うことができるペースト加工ベルトを提供することを更なる目的とす
る。
【００１４】
　本発明は、耐久性があり、表面上のすり切れ溝を回避するペースト加工ベルトを提供す
ることを更なる目的とする。
【００１５】
　本発明は、例えば２．７５７Ｍｐａに上るより高い圧力範囲において機能するペースト
されたプレートにテクスチャを印付ける／与えることを更なる目的とする。
【００１６】
　本発明は、例えば４つの層を有するバッテリペースト加工ベルトを形成する方法であっ
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て、第１の層は、織られ、接続され、又は縫われることができる無端布地であり、第２の
層は、バット層と縫い合わされた２～５層の平坦な織布地であり、第３の層は、一以上の
１００％バット繊維層であり、そして、第４の層は、もう一つの無端織布地であり、好ま
しくは、全ての構造が、追加のポリエステル又はポリアミドのバット繊維をベルトの最外
部表面に縫い付けることにより、及び、その構造を一緒に維持するための繊維による縫い
付けにより、積層されている。
【００１７】
　本発明は、鉛酸電池ペースティング装置のための積層無端ベルトを提供する。基礎布地
は、ＰＥＴ又はＰＡの無端織りハイモジュラス単繊維で作られている。第２の繊維層は、
それぞれが連続的に針縫いされたポリエステル及び／又はポリアミドのバット繊維を伴う
２から５層の単繊維平坦織布から成っている。第３の層は、縫針後に、大凡４００から１
０００ｇｓｍの固化層とするために圧縮された１００％不織バット繊維の幾つかの層から
成っている。最上位の繊維層は、その繊維が好ましくは３～１０ｄｔｅｘである、通常は
４００ｇｓｍに満たないポリエステル及び／又はポリアミドのバット繊維の縫い付けを通
じて上側表面に積層された、直径が大凡０．４～０．９ｍｍの単繊維の糸を縦方向と横方
向(cross-machine direction)（［ＣＤ」）の何れかに有する無端織布の単層である。
【００１８】
　この新規な発明は、既存技術が有する現在の欠陥の全てに対処する機能上の４つの異な
る領域を伴うベルトである。本発明を特徴づける新規性のさまざまな特徴は、この開示の
一部を形成する添付の請求項において、特に指し示される。本発明、その動作上の効果、
及びその使用によって達成される特別な目的をより良く理解するために、本発明の好まし
い実施形態が記載されている添付の記述事項を参照する。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】無端バッテリペースト加工ベルトである。
【図２】本発明の教示が組み込まれたバッテリペースト加工ベルトの横断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　本発明は、バッテリペースト加工ベルト１０を提供する。ベルト１０は、図１に示すよ
うに、無端であっても、或いは無端されたものであってもよい。
【００２１】
　図２はベルト１０の横断面図を示す。これに関して、ベルトは、好ましくはフルサイズ
の縦方向及び横方向布地であって、例えば、ＰＥＴ又はＰＡから作られた大凡０．２０ｍ
ｍ～０．７０ｍｍのハイモジュラス単繊維から作りだすことのできる第１の層１２を備え
ている。その第１の層は、好ましくは７０ｇｐｄより大きい係数(modulus)を有する縦方
向単繊維で無端に織られ、結合され、或いは縫い合わされていてもよい。この第１の層は
、初期の布地サイズの均一性、及び極めて低い運転中のクリープについて、主に責任を有
している。
【００２２】
　大凡０．２０～０．７０ｍｍの単繊維を含む単繊維平坦織布の２から５の層を含む第２
層１４が、ハイモジュラス単繊維の第１層の周囲に巻き付けられている。各巻き付けは、
好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエステル及び／又はポリアミドのバット繊維と共同し
て行われ、巻き付けられた各層は、積層のために連続的に縫われる。これは、従来の針縫
装置を使用して全バット要素の一部分で縫われる。部分とは、初期層又はバットの層が基
礎構造に適用され、プロセスが進むに連れて追加の層が提供されることを意味する。この
層は、最終フェルト構造の低い圧縮性に対して大きな責任を有している。
【００２３】
　第３の層１６は１００％のバット繊維で構成されている。針縫いの後に、圧縮された不
織層を大凡４００～１０００ｇｓｍとするために、好ましくは３～１０ｄｔｅｘのポリエ
ステル及び／又はポリアミドのバット繊維の連続した層が、上記の無端構造の周囲に巻か
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れる。この層は、合成繊維だけを用いることで清掃の容易さを保ちつつ、水を処理する（
吸収及び脱離）ことについて主に責任を有している。
【００２４】
　第４の層１８は、単繊維の無端織布による最上部テクスチャ布地によって構成されてい
る。０．４０～０．９０ｍｍの単繊維無端織布の単層が、好ましくは３～１０ｄｔｅｘの
ポリイミド及び／又はポリアミドのバット繊維の４００ｇｓｍに満たない針縫いを通して
上記の表面に積層され、端部構造は、図２に示すように、表面において単一面となる単繊
維とバット繊維を有していることが望ましい。他の単層又は多層織り又は開口メッシュ若
しくは不織紗膜、突出メッシュ、浮き彫り不織、又は被テクスチャ加工／多孔の膜もまた
想定できるが、１ｃｍにつき４～８の端を持つ正方形メッシュの中では最上層として単層
平織りが好ましい。この層は、容易な表面清掃を促進するための良好な水処理性を提供し
つつ、ペースト加工されたプレート表面にテクスチャを印付け、或いは与えることについ
て責任を有している。上記の促進は、最上面単繊維布地の空隙容量に残る捕獲された水分
の結果である。非圧縮性の単繊維布地は、圧縮ロールの後に表面が乾きすぎてしまうのを
防止する。水分を繊維に吸収して表面を湿った状態とする綿の表面に比べて、合成バット
繊維だけの表面は、圧縮ロールの後、その表面において著しく乾燥した状態に維持される
。ホッパーの下を通過する際にベルトの表面が過剰に乾燥していると、ペーストが格子の
底側を流れて横切ることは容易ではなく、ペースト不足やワンサイド格子がもたらされる
。事実、提案したその構造における単繊維内の空隙容量は、綿繊維によれば自然に提供す
ることができるが、合成繊維ではそれができない所望の促進用水分を提供するための代替
方法である。この層の表面における単繊維の使用は、延長された期間において、先に述べ
た擦り切れ溝を回避するための高度な構造的耐久性を提供することにもなる。
【００２５】
　ところで、基礎構造及び層は、織られた物として説明されているが、ニットのような不
織物、突出メッシュ、螺旋リンク、縦方向及び横方向の糸配列、及び織式及び不織式材質
の螺旋巻線を含めて、目的に対して好適であると思われる代替構造は想定されている。こ
れらの構造および層は、単繊維の糸、層加工された単繊維、多繊維若しくは層化された多
繊維を含んでも良く、また、単層、多層、或いはそれら自身の積層であってもよい。上記
の糸は、概して、工業的布地技術の当業者によってこの目的のために使用されているポリ
アミドやポリエステル樹脂といった合成高分子樹脂の何れか一つから成形される。
【００２６】
　例えば、直径０．３５ｍｍ単繊維ハイモジュラス率無端織りの第１底部層を有するバッ
テリペースト加工ベルトは製造することが可能である。この布地の縦方向における後段成
立単繊維糸は、１００ｇｐｄの係数を有することができ、かつ、ＰＥＴで作ることができ
る。３層の０．５ｍｍ単繊維糸の平織りと、これらの平織り布地のそれぞれに縫い付けら
れるＰＥＴの７ｄｔｅｘバット繊維層とによって作ることが可能な第２の層は、縫い付け
により、上記の第１層に取り付けることができる。第３の層は、バット層を連続的に縫い
付けることにより、７ｄｔｅｘＰＥＴで作られた１００％のバット繊維層とすることがで
き、かつ、縫い付けによって上記の第２層に取り付けることができる。この第３の層は、
７５０ｇｓｍのバット繊維を含むことができる。これもまた直径０．７０ｍｍの単繊維糸
を使用する無端織布とすることができる第４の層は、７ｄｔｅｘのＰＥＴによる３００ｇ
ｓｍのバット繊維層を縫うことにより、上記の第３層に縫い付けることができる。この方
法で製造される布地は、例えば４０００ｇｓｍに満たない構造を形成することになり、以
下の特性を示す。
【００２７】
　１　カリパス計測による静的厚さが７～８ｍｍ、２．０６８Ｍｐａの圧縮に対してカリ
パス計測による厚さが４．８ｍｍより大
　２．２０ｃｆｍより低いフレイジャー通気性
　３．８．７５ＫＮ／ｍに対して０．４～０．８％の伸び
　４．４３°Ｃの水に浸された状態で４８時間の８．７５ＫＮ／ｍに対して０．７％より
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小さいクリープ
【００２８】
　構造は、以下の通りでなければならない：１．５％の総縦方向クリープ公差未満に収ま
るように寸法的に安定であること；ホッパーの高さ調整可能範囲でのペースト厚調整を可
能とする圧縮厚みを有すること；（特にＰＥＴが用いられる場合）ベルト構造に鉛酸の吸
収と、これに続く汚染を生じさせることのない水処理を可能にする疎水性。短期の１～２
日に渡る運転による表面上の擦り切れ溝を開示するための耐久性もなければならず、また
、２．７５７Ｍｐａに上る圧力幅の下でペースト加工されたプレートに印付けを提供する
ための改善された表面テクスチャを伴っていなければならない。
【００２９】
　ところで、この出願を通して、使用されているサイズ、寸法、材質等は、例示の目的で
使用されている。それらに対する変形であり、本発明の技術的範囲に収まるものについて
は当業者にとって明らかであると思われる。
【００３０】
　このように本発明によってその目的および利点は実現され、また、好ましい実施形態が
ここに開示され、かつ記載されているが、その技術的範囲及び目的はそれらによって限定
されるべきではなく、むしろ、その技術的範囲は、添付されている特許請求の範囲のそれ
により判断されるべきである。

【図１】 【図２】
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