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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部材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、
　上記ガイド部材を列同士間で一対又は複数対ずつ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に同期して上記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ことを繰り返すことにより、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部材を抜去する工程と、
　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部材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、
　上記ガイド部材を列同士間で一対又は複数対ずつ交差させることで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に同期して上記重畳体の各谷溝内に上記正極板を挿
入することを繰り返すことにより、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部材を抜去する工程と、
　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又は請求項２に記載の二次電池の製造方法において、上記ジグザグ折りは上記
ガイド部材を列同士間で列の先頭から後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差させることに
より行われ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又は請求項２に記載の二次電池の製造方法において、上記ジグザグ折りは上記
ガイド部材を列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差させる
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ことにより行われることを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項５】
　請求項４に記載の二次電池の製造方法において、上記連続体又は重畳体に極板を予め貼
着しておく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乃至請求項５のいずれかに記載の二次電池の製造方法において、上記ジグザグ
状の連続体又は重畳体の各谷溝内に上記正極板と上記負極板の双方又は上記正極板を挿入
した後に、上記ガイド部材の各列内での間隔を狭めることを特徴とする二次電池の製造方
法。
【請求項７】
　請求項１乃至請求項６のいずれか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
記ガイド部材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８】
　請求項１乃至請求項７のいずれか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部材を抜去する際に、上記積層体を上記第１の方
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９】
　請求項１乃至請求項８のいずれか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部材を抜去した後、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ことを特徴とする二
次電池の製造方法。
【請求項１０】
　請求項１乃至請求項９のいずれかに記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド部
材を回転自在なローラとすることを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項１１】
　請求項１乃至請求項９のいずれかに記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド部
材を半円筒形とすることを特徴とする二次電池の製造方法。
【請求項１２】
　請求項１乃至請求項１１のいずれかに記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド
部材を列同士間で交差させる際に、上記ガイド部材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１３】
　請求項１乃至請求項１２のいずれかに記載の二次電池の製造方法において、上記ガイド
部材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１４】
　第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド部材を有し、上記ガイド部材の一方
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、上記ガイド部材が列同士間
で一対又は複数対ずつ交差して上記連続体をジグザグ折りするジグザグ折り手段と、
上記ジグザグ折り手段によるジグザグ折りに同期して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極板挿入手段と、
　上記連続体の各谷溝内から上記ガイド部材を抜去するガイド部材抜去手段と、
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１５】
　第１の方向にジグザグ状に配列された複数のガイド部材を有し、上記ガイド部材の一方
の列と他方の列との間に、二条のセパレータ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、上記ガイド部材が列同士間で一対又は複数対ずつ交差して上記重畳体をジ
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グザグ折りするジグザグ折り手段と、
　上記ジグザグ折り手段によるジグザグ折りに同期して重畳体の各谷溝内に上記正極板を
挿入する極板挿入手段と、
　上記重畳体の各谷溝内から上記ガイド部材を抜去するガイド部材抜去手段と、
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１６】
　請求項１４又は請求項１５に記載の二次電池の製造方法において、上記ジグザグ折り手
段は、上記ガイド部材が列同士間で列の先頭から後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差し
て上記連続体又は上記重畳体をジグザグ折りにすることを特徴とする二次電池の製造装置
。
【請求項１７】
　請求項１４又は請求項１５に記載の二次電池の製造方法において、上記ジグザグ折り手
段は、上記ガイド部材が列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対又は複数対ずつ順に
交差して上記連続体又は上記重畳体をジグザグ折りにすることを特徴とする二次電池の製
造装置。
【請求項１８】
　請求項１４乃至請求項１７のいずれかに記載の二次電池の製造装置において、上記ジグ
ザグ状の連続体又は重畳体の各谷溝内に上記正極板と上記負極板の双方又は上記正極板を
挿入した後に、上記ガイド部材の間隔を各列内で狭めるピッチ変更手段を備えたことを特
徴とする二次電池の製造装置。
【請求項１９】
　請求項１４乃至請求項１８のいずれか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
を上記ガイド部材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２０】
　請求項１４乃至請求項１９のいずれか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部材を抜去した後、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２１】
　請求項１４乃至請求項２０のいずれかに記載の二次電池の製造装置において、上記ガイ
ド部材が回転自在なローラであることを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項２２】
　請求項１４乃至請求項２０のいずれかに記載の二次電池の製造装置において、上記ガイ
ド部材が半円筒形であることを特徴とする二次電池の製造装置。
【請求項２３】
　請求項１４乃至請求項２２のいずれかに記載の二次電池の製造装置において、上記ガイ
ド部材を列同士間で交差させる際に、上記ガイド部材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ノズルが上記ガイド部材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２４】
　請求項１４乃至請求項２３のいずれかに記載の二次電池の製造装置において、上記ガイ
ド部材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
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【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】０００８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００８】
　従って、本発明は、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、二次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】００１０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１０】
　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
部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）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、上記ガイド部材（６ａ，６
ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を列同士間で一対又は複数対ず
つ順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
に同期して上記連続体（３）の各谷溝（３ａ）内に上記正極板（４）と上記負極板（５）
を交互に挿入することを繰り返すことにより、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
）内から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６
ｊ）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６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１１】
　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部材
（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）の一方の列と他方の列との間に、上記負極板（
５）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、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）を列同士間で
一対又は複数対ずつ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に同期して重畳体（２３）の各谷溝（２３ａ）内に上記正極板（４）
を挿入することを繰り返すことにより、上記セパレータを介して上記正極板と上記負極板
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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）
内から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）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】００１２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１２】
　また、請求項３に係る発明は、請求項１又は請求項２に記載の二次電池の製造方法にお
いて、上記ジグザグ折りは上記ガイド部材を列同士間で列の先頭から後尾へと一対又は複
数対ずつ順に交差させることにより行われ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８】
【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４に係る発明は、請求項１又は請求項２に記載の二次電池の製造方法にお
いて、上記ジグザグ折りは上記ガイド部材を列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対
又は複数対ずつ順に交差させることにより行われ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９】
【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５に記載されるように、請求項４に記載の二次電池の製造方法において、上記連
続体（３）又は重畳体（２３）に極板（４又は５）を予め貼着しておくようにしてもよい
。
【手続補正１０】
【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６に記載されるように、請求項１乃至請求項５のいずれかに記載の二次電池の製
造方法において、上記ジグザグ状の連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２
３ａ）内に上記正極板（４）と上記負極板（５）の双方又は上記正極板（４）を挿入した
後に、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ
）の各列内での間隔を狭めるようにしてもよい。
【手続補正１１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１６】
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　請求項７に記載されるように、請求項１乃至請求項６のいずれか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
イド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の長さ方向
に押圧してもよい。
【手続補正１２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１７】
　請求項８に記載されるように、請求項１乃至請求項７のいずれか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
から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）
を抜去する際に、上記積層体を上記第１の方向に押圧してもよい。
【手続補正１３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１８】
　請求項９に記載されるように、請求項１乃至請求項８のいずれか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
から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）
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１４】
【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１０に記載されるように、請求項１乃至請求項９のいずれかに記載の二次電池の
製造方法において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ
，６ｉ，６ｊ）を回転自在なローラとしてもよい。
【手続補正１５】
【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】
　請求項１１に記載されるように、請求項１乃至請求項９のいずれかに記載の二次電池の
製造方法において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ
，６ｉ，６ｊ）を半円筒形としてもよい。
【手続補正１６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２１】
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　請求項１２に記載されるように、請求項１乃至請求項１１のいずれかに記載の二次電池
の製造方法において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６
ｈ，６ｉ，６ｊ）を列同士間で交差させる際に、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６
ｄ，６ｅ，６ｆ，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１７】
【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１３に記載されるように、請求項１乃至請求項１２のいずれかに記載の二次電池
の製造方法において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６
ｈ，６ｉ，６ｊ）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１８】
【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】
　また、請求項１４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部
材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を有し、このガイ
ド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の一方の列と
他方の列との間にセパレータの連続体（３）が配置されると、上記ガイド部材（６ａ，６
ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）が列同士間で一対又は複数対ず
つ交差して上記連続体（３）をジグザグ折りするジグザグ折り手段と、上記ジグザグ折り
手段によるジグザグ折りに同期して連続体（３）の各谷溝（３ａ）内に上記正極板（４）
と上記負極板（５）を交互に挿入する極板挿入手段（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，
１３ｅ，１３ｆ，１３ｇ，１３ｈ，１３ｉ，１３ｊ）と、上記連続体（３）の各谷溝（３
ａ）内から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，
６ｊ）を抜去するガイド部材抜去手段と、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である。
【手続補正１９】
【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】
　また、請求項１５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部
材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）を有し、このガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ
，６ｄ，６ｅ，６ｆ）の一方の列と他方の列との間に、上記二条のセパレータの連続体（
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、上記ガ
イド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）が列同士間で一対又は複数対ずつ交差
して上記重畳体（２３）をジグザグ折りするジグザグ折り手段と、このジグザグ折り手段
によるジグザグ折りに同期して重畳体（２３）の各谷溝（２３ａ）内に上記正極板（４）
を挿入する極板挿入手段（１３ａ，１３ｂ，１３ｃ，１３ｄ，１３ｅ，１３ｆ）と、上記
重畳体（２３）の各谷溝（２３ａ）内から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６
ｅ，６ｆ）を抜去するガイド部材抜去手段と、上記セパレータを介して上記正極板と上記
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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２０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２５】
　また、請求項１６に係る発明は、請求項１４又は請求項１５に記載の二次電池の製造方
法において、上記ジグザグ折り手段は、上記ガイド部材が列同士間で列の先頭から後尾へ
と一対又は複数対ずつ順に交差して上記連続体又は上記重畳体をジグザグ折りにすること
を特徴とする二次電池の製造装置である。
【手続補正２１】
【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】
　また、請求項１７に係る発明は、請求項１４又は請求項１５に記載の二次電池の製造方
法において、上記ジグザグ折り手段は、上記ガイド部材が列同士間で列の中央から先頭と
後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差して上記連続体又は上記重畳体をジグザグ折りにす
ることを特徴とする二次電池の製造装置である。
【手続補正２２】
【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１８に記載されるように、請求項１４又は請求項１７に記載の二次電池の製造装
置において、上記ジグザグ状の連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝（３ａ，２３ａ
）内に上記正極板（４）と上記負極板（５）の双方又は上記正極板（４）を挿入した後に
、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の
間隔を各列内で狭めるピッチ変更手段を備えたものとしてもよい。
【手続補正２３】
【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１９に記載されるように、請求項１４乃至請求項１８のいずれかに記載の二次電
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，２３
ａ）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
上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の長
さ方向で押圧するストッパ（１６，１７）を備えたものとすることができる。
【手続補正２４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２９】
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　請求項２０に記載されるように、請求項１４乃至請求項１９のいずれかに記載の二次電
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，２３
ａ）内から上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，
６ｊ）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２５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３０】
　請求項２１に記載されるように、請求項１４乃至請求項２０のいずれかに記載の二次電
池の製造装置において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，
６ｈ，６ｉ，６ｊ）を回転自在なローラとすることができる。
【手続補正２６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３１】
　請求項２２に記載されるように、請求項１４乃至請求項２０のいずれかに記載の二次電
池の製造装置において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，
６ｈ，６ｉ，６ｊ）を半円筒形としてもよい。
【手続補正２７】
【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２３に記載されるように、請求項１４乃至請求項２２のいずれかに記載の二次電
池の製造装置において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，
６ｈ，６ｉ，６ｊ）を列同士間で交差させる際に、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，
６ｄ，６ｅ，６ｆ，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ノズル（１０）が上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ
，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）に設けられものとすることができる。
【手続補正２８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３３】
　請求項２４に記載されるように、請求項１４乃至請求項２３のいずれかに記載の二次電
池の製造装置において、上記ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，
６ｈ，６ｉ，６ｊ）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２９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３４
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【００３４】
　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）に順次形成し、連続体（３）に加わる張力を緩和しつつ連続体（３）を
ジグザグ折りすることができる。従って、セパレータの連続体（３）を蛇行させることな
く円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、連続体（３）のジ
グザグ折りと同期して各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と上記負極板（５）を挿入するの
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、タクトタイムを短縮して二次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部
材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）で連続体（３）に
谷溝（３ａ）を形成するので、正極板（４）や負極板（５）が薄く柔らかいものであって
も、正極板（４）や負極板（５）をセパレータの谷溝（３ａ）内に円滑に挿入することが
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】００３５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３５】
　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）に順次形成し、重畳体（２３）に加わる張力を緩和しつつ重畳体（２３）
をジグザグ折りすることができる。従って、重畳体（２３）を蛇行させることなく円滑に
走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、重畳体（２３）のジグザグ
折りと同期して各谷溝（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、タクトタイムを短縮して二
次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，
６ｅ，６ｆ）で重畳体（２３）に谷溝（２３ａ）を形成するので、正極板（４）が薄く柔
らかいものであっても、正極板（４）を重畳体（２３）の谷溝（２３ａ）内に円滑に挿入
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】００３６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３６】
　また、請求項１に係る発明におけるよりも少ない本数のガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ
，６ｄ，６ｅ，６ｆ）によって、請求項１に係る発明と同じ層数の二次電池を形成するこ
とができ、あるいは、請求項１に係る発明におけると同じ本数のガイド部材（６ａ，６ｂ
，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を用いることにより、請求項１に
係る発明に比し倍の層数の二次電池を形成することができる。
【手続補正３２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３７】
　また、請求項３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）に中央から両側に向かって順次形成し、連続体（３）に加わる張
力を緩和しつつ連続体（３）をジグザグ折りすることができる。従って、セパレータの連
続体（３）を蛇行させることなく円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することがで
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きる。また、ガイド部材を列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対又は複数対ずつ順
に交差させることから、セパレータの連続体（３）のジグザグ折りを迅速化し、二次電池
の製造のためのタクトタイムを短縮することができる。また、連続体（３）のジグザグ折
りと同期して各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と負極板（５）を挿入するので、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、タクトタ
イムを短縮して二次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部材（６ａ，６
ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）で連続体（３）に谷溝（３ａ）
を形成するので、正極板（４）や負極板（５）が薄く柔らかいものであっても、正極板（
４）や負極板（５）をセパレータの谷溝（３ａ）内に円滑に挿入することができる。
【手続補正３３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３８】
　また、請求項４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）に中央から両側に向かって順次形成し、重畳体（２３）に加わる張力を緩
和しつつ重畳体（２３）をジグザグ折りすることができる。従って、重畳体（２３）を蛇
行させることなく円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、ガ
イド部材を列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差させるこ
とから、重畳体（２３）のジグザグ折りを迅速化し、二次電池の製造のためのタクトタイ
ムを短縮することができる。また、重畳体（２３）のジグザグ折りと同期して各谷溝（２
３ａ）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、タクトタイムを短縮して二次電池の製造効率を高める
ことができる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）で重畳体（２
３）に谷溝（２３ａ）を形成するので、正極板（４）が薄く柔らかいものであっても、正
極板（４）を重畳体（２３）の谷溝（２３ａ）内に円滑に挿入することができる。
【手続補正３４】
【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】
【００３９】
　また、請求項３に係る発明におけるよりも少ない本数のガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ
，６ｄ，６ｅ，６ｆ）によって、請求項３に係る発明と同じ層数の二次電池を形成するこ
とができ、あるいは、請求項１に係る発明におけると同じ本数のガイド部材（６ａ，６ｂ
，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を用いることにより、請求項３に
係る発明に比し倍の層数の二次電池を形成することができる。
【手続補正３５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４０】
　請求項５に記載される構成とする場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の谷溝（３
ａ，２３ａ）内に更に速やかに正極板（４）や負極板（５）を挿入することができるので
、タクトタイムを更に短縮することができる。
【手続補正３６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４１
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【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４１】
　請求項６に記載される構成とする場合は、各谷溝（３ａ，２３ａ）の開口を大きくして
正負の極板（４，５）を挿入しやすくし、挿入後にガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の各列内での間隔を狭めることによりジグザグ
状の連続体（３）又は重畳体（２３）を扁平にしやすくすることができる。
【手続補正３７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４２】
　請求項７に記載される構成とする場合は、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）をガイド部材（６ａ，６ｂ
，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）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３８】
【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８に記載される構成とする場合は、ジグザグ状に屈曲した連続体（３）又は重畳
体（２３）がガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６
ｊ）の抜去に伴い崩れないようにすることができる。
【手続補正３９】
【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９に記載される構成とする場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝（
３ａ，２３ａ）内におけるガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６
ｈ，６ｉ，６ｊ）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４０】
【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１０に記載される構成とする場合は、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４１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４６
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【００４６】
　請求項１１に記載される構成とする場合は、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６
ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の軽量化を図ることができる。
【手続補正４２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４７】
　請求項１２に記載される構成とする場合は、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）とガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）との間の摩擦を軽減して連続体（３）又は重畳
体（２３）にかかる張力をさらに緩和し、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４３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４８】
　請求項１３に記載される構成とする場合は、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）とガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）との間の摩擦を軽減して連続体（３）又は重畳
体（２３）にかかる張力をさらに緩和し、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４４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４９】
　請求項１４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）に順次形成し、連続体（３）に加わる張力を緩和しつつ連続体（３）
をジグザグ折りすることができる。従って、セパレータの連続体（３）を蛇行させること
なく円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、連続体（３）の
ジグザグ折りと同期して各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と負極板（５）を挿入するので
、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
、タクトタイムを短縮して二次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部材
（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）で連続体（３）に谷
溝（３ａ）を形成するので、正極板（４）や負極板（５）が薄く柔らかいものであっても
、正極板（４）や負極板（５）をセパレータの谷溝（３ａ）内に円滑に挿入することがで
きる。
【手続補正４５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５０】
　また、請求項１５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）
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を重畳体（２３）に順次形成し、重畳体（２３）に加わる張力を緩和しつつ重畳体（２３
）をジグザグ折りすることができる。従って、重畳体（２３）を蛇行させることなく円滑
に走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、重畳体（２３）のジグザ
グ折りと同期して各谷溝（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、タクトタイムを短縮して
二次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ）で重畳体（２３）に谷溝（２３ａ）を形成するので、正極板（４）が薄く
柔らかいものであっても、正極板（４）を重畳体（２３）の谷溝（２３ａ）内に円滑に挿
入することができる。
【手続補正４６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５１】
　また、請求項１４に係る発明におけるよりも少ない本数のガイド部材（６ａ，６ｂ，６
ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）によって、請求項１４に係る発明と同じ層数の二次電池を形成す
ることができ、あるいは、請求項１４に係る発明におけると同じ本数のガイド部材（６ａ
，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を用いることにより、請求
項１４に係る発明に比し倍の層数の二次電池を形成することができる。
【手続補正４７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５２】
　また、請求項１６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）に中央から両側に向かって順次形成し、連続体（３）に加わる
張力を緩和しつつ連続体（３）をジグザグ折りすることができる。従って、セパレータの
連続体（３）を蛇行させることなく円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することが
できる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，
６ｊ）を列同士間で列の中央から先頭と後尾へと一対又は複数対ずつ順に交差して連続体
（３）をジグザグ折りするので、請求項１４に係る発明に比し、タクトタイムが一層低減
する。また、連続体（３）のジグザグ折りと同期して各谷溝（３ａ）内に正極板（４）と
負極板（５）を挿入するので、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、タクトタイムを短縮して二次電池の製造効率を高めること
ができる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ
，６ｊ）で連続体（３）に谷溝（３ａ）を形成するので、正極板（４）や負極板（５）が
薄く柔らかいものであっても、正極板（４）や負極板（５）をセパレータの谷溝（３ａ）
内に円滑に挿入することができる。
【手続補正４８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５３】
　また、請求項１７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）に中央から両側に向かって順次形成し、重畳体（２３）に加わる張力を
緩和しつつ重畳体（２３）をジグザグ折りすることができる。従って、重畳体（２３）を
蛇行させることなく円滑に走行させて二次電池を精度良く製造することができる。また、
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ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）を列同士間で列の中央から先頭と後
尾へと一対又は複数対ずつ順に交差して重畳体（２３）をジグザグ折りするので、請求項
１５に係る発明に比し、タクトタイムが一層低減する。また、重畳体（２３）のジグザグ
折りと同期して各谷溝（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、タクトタイムを短縮して二
次電池の製造効率を高めることができる。また、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，
６ｅ，６ｆ）で重畳体（２３）に谷溝（２３ａ）を形成するので、正極板（４）が薄く柔
らかいものであっても、正極板（４）を重畳体（２３）の谷溝（２３ａ）内に円滑に挿入
することができる。
【手続補正４９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５４】
　また、請求項１６に係る発明におけるよりも少ない本数のガイド部材（６ａ，６ｂ，６
ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ）によって、請求項１６に係る発明と同じ層数の二次電池を形成す
ることができ、あるいは、請求項１６に係る発明におけると同じ本数のガイド部材（６ａ
，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）を用いることにより、請求
項１６に係る発明に比し倍の層数の二次電池を形成することができる。
【手続補正５０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５５】
　請求項１８に記載される構成とする場合は、各谷溝（３ａ，２３ａ）の開口を大きくし
て正負の極板（４，５）を挿入しやすくし、挿入後にガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６
ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の各列内での間隔を狭めることによりジグザ
グ状の連続体（３）又は重畳体（２３）を扁平にしやすくすることができる。
【手続補正５１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５６】
　請求項１９に記載される構成とする場合は、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）をガイド部材（６ａ，６
ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）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５２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５７】
　請求項２０に記載される構成とする場合は、連続体（３）又は重畳体（２３）の各谷溝
（３ａ，２３ａ）内におけるガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６ｅ，６ｆ，６ｇ，
６ｈ，６ｉ，６ｊ）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
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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５３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５８】
　請求項２１に記載される構成とする場合は、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５４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５９】
　請求項２２に記載される構成とする場合は、ガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ，６
ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）の軽量化を図ることができる。
【手続補正５５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００６０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００６０】
　請求項２３に記載される構成とする場合は、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）とガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）との間の摩擦を軽減して連続体（３）又は重畳
体（２３）にかかる張力をさらに緩和し、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５６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００６１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００６１】
　請求項２４に記載される構成とする場合は、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）とガイド部材（６ａ，６ｂ，６ｃ，６ｄ
，６ｅ，６ｆ，６ｇ，６ｈ，６ｉ，６ｊ）との間の摩擦を軽減して連続体（３）又は重畳
体（２３）にかかる張力をさらに緩和し、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５７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１３７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１３７】
　なお、本発明は上記実施の形態１～８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１～６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１～８ではガイド棒を列同士間で交差させる際に双方の列を移動
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させるものとしたが、一方の列のガイド棒を停止させて他方の列のガイド棒を移動させる
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、ガイド棒
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
イド棒や極板搬送トレー等の個数は増減自在であり、上記実施の形態１～８に限定される
ものではない。
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