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(57)【要約】
　巻回要素の作製のための方法および装置（１０００）
。方法は、複数の第１電気ウェブ要素を提供する工程と
、少なくとも１つの第１電気ウェブ要素を搬送要素上に
配置する工程であって、配置された第１電気ウェブ要素
の第１面または第２面のうち１つは、搬送要素に対して
向かい合って配置される、工程と、複数の第２電気ウェ
ブ要素を提供する工程と、少なくとも１つの第２電気ウ
ェブ要素を搬送要素上に配置する工程であって、所定の
間隔は、少なくとも第１電気ウェブ要素の長さ以上であ
る、工程と、配置された電気ウェブ要素に対して向かい
合って、電気絶縁分離体を配置する工程とを備えている
。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電源電池コアを形成するための方法であって、
　ａ．複数の第１電気ウェブ要素を提供する工程であって、各第１電気ウェブ要素が第１
面、第２面、長さおよび幅を有する、工程と、
　ｂ．少なくとも１つの前記第１電気ウェブ要素を搬送要素上に配置する工程であって、
前記搬送要素が搬送方向と横断搬送方向とを有し、配置された前記第１電気ウェブ要素の
前記第１面または前記第２面のうち１つは、前記搬送要素に対して向かい合って配置され
る、工程と、
　ｃ．複数の第２電気ウェブ要素を提供する工程であって、各々の第２電気ウェブ要素が
第１面、第２面、長さおよび幅を有する、工程と、
　ｄ．少なくとも１つの前記第２電気ウェブ要素を、配置された前記第１電気ウェブ要素
から所定の間隔で、かつ前記搬送要素に対して向かい合って、前記搬送要素上に配置する
工程であって、前記所定の間隔は、少なくとも前記第１電気ウェブ要素の前記長さ以上で
ある、工程と、
　ｅ．配置された前記電気ウェブ要素に対して向かい合って、電気絶縁分離体を配置する
工程とを備えたことを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記第１電気ウェブ要素の端部を把持する工程と、
　前記第１電気ウェブ要素を回転させる工程と、
　第１電気ウェブ要素、第２電気ウェブ要素および絶縁分離体の組合体を巻回する工程と
を更に備えたことを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　電源電池コアを形成するための装置であって、
　ａ．移動の方向を有するウェブ搬送要素と、
　ｂ．前記移動の方向に沿って、前記ウェブ搬送要素に隣接して配置された第１ウェブ載
置要素と、
　ｃ．前記移動の方向に沿って、前記ウェブ搬送要素に隣接し、かつ前記第１ウェブ載置
要素から下流に配置された第２ウェブ載置要素と、
　ｄ．前記移動の方向に沿って、前記ウェブ搬送要素に隣接し、かつ前記第２ウェブ載置
要素から下流に配置された第３ウェブ載置要素と、
　ｅ．前記第３ウェブ載置要素から下流に配置され、ウェブ要素を把持するとともに回転
させ、ウェブ要素の組合体を巻回するウェブ巻回要素とを備えたことを特徴とする装置。
【請求項４】
　前記ウェブ搬送要素と前記ウェブ巻回要素との間の隙間を更に備えたことを特徴とする
請求項３に記載の装置。
【請求項５】
　電源電池コア要素であって、
　ａ．複数のアノード要素と、
　ｂ．複数のカソード要素と、
　ｃ．分離体要素とを備え、
　前記アノード要素および前記カソード要素は、積み重ねて向かい合って配置され、
　前記分離体要素は、前記アノードの面と前記カソードの面との間にらせん状に巻回して
配置されていることを特徴とする要素。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、巻回構造体のための方法および装置の分野に関する。本発明は、特に、電力
蓄積装置のための巻回コア構造体の分野に関する。
【背景技術】
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【０００２】
　電池や蓄電器などの巻回された構造体が知られている。このような構造体は、所定の関
係に配置される必要がある２つ以上の構成要素を含んでおり、完成した装置に必要な機能
性を提供する。いくつかの例では、これらの機能性の一部は、しばしば第３の構成要素を
使用することにより、別の構成要素から一の構成要素を電気的に分離することである。一
般的に平坦な形状因子に起因する、いわゆる偏平型電池は、比較的非効率、非連続的な一
括処理を使用して配置されるアノード材料、カソード材料および分離体材料を含むコアを
使用して、容易に組み上げられる場合がある。巻回された要素を組み立てるコストは、最
終製品の価格に持ち込まれるに違いなく、巻回された要素の製造のために必要な時間は、
コストに関連するように、巻回された要素の製造のための高速処理が所望されている。
【発明の概要】
【０００３】
　巻回された要素の作製のための方法および装置。方法は、複数の第１電気ウェブ要素を
提供する工程であって、各第１電気ウェブ要素が第１面、第２面、長さおよび幅を有する
、工程と、少なくとも１つの第１電気ウェブ要素を搬送要素上に配置する工程であって、
搬送要素が搬送方向と横断搬送方向とを有し、配置された第１電気ウェブ要素の第１面ま
たは第２面のうち１つは、搬送要素に対して向かい合って配置される、工程と、複数の第
２電気ウェブ要素を提供する工程であって、各々の第２電気ウェブ要素が第１面、第２面
、長さおよび幅を有する、工程と、少なくとも１つの第２電気ウェブ要素を、配置された
第１電気ウェブ要素から所定の間隔で、かつ搬送要素に対して向かい合って、搬送要素上
に配置する工程であって、所定の間隔は、少なくとも第１電気ウェブ要素の長さ以上であ
る、工程と、配置された電気ウェブ要素に対して向かい合って、電気絶縁分離体を配置す
る工程とを備えている。
【０００４】
　装置は、移動の方向を有するウェブ搬送要素と、移動の方向に沿って、ウェブ搬送要素
に隣接して配置された第１ウェブ載置要素と、移動の方向に沿って、ウェブ搬送要素に隣
接し、かつ第１ウェブ載置要素から下流に配置された第２ウェブ載置要素と、移動の方向
に沿って、ウェブ搬送要素に隣接し、かつ第２ウェブ載置要素から下流に配置された第３
ウェブ載置要素と、第３ウェブ載置要素から下流に配置され、ウェブ要素を把持するとと
もに回転させ、ウェブ要素の組合体を巻回するウェブ巻回要素とを備えている。
【図面の簡単な説明】
【０００５】
【図１】図１は、本発明の一実施の形態を示す概略側面図である。
【図２】図２は、巻回されたコア要素の構成体を示す概略平面図である。
【発明を実施するための形態】
【０００６】
　装置は、移動の方向を有するウェブ搬送要素と、移動の方向に沿って、ウェブ搬送要素
に隣接して配置された第１ウェブ載置要素と、移動の方向に沿って、ウェブ搬送要素に隣
接し、かつ第１ウェブ載置要素から下流に配置された第２ウェブ載置要素と、移動の方向
に沿って、ウェブ搬送要素に隣接し、かつ第２ウェブ載置要素から下流に配置された第３
ウェブ載置要素と、第３ウェブ載置要素から下流に配置され、ウェブ要素を把持するとと
もに回転させ、ウェブ要素の組合体を巻回するウェブ巻回要素とを備えている。
【０００７】
　ウェブ搬送要素は、ベルトまたは連結チェーン搬送要素を備えており、ベルトまたは連
結チェーン搬送要素は、複数の構成ウェブ要素が堆積されても良い横たわった表面を有す
る。搬送要素の動作は、堆積された要素を移動の方向に運ぶ。ウェブ搬送要素は、孔が開
けられた搬送要素に機能的に結合する真空システムを含んでいても良く、搬送要素に対し
て堆積されたウェブ要素の位置を安定させるのに役立つ態様で、真空が搬送要素上に配置
されたウェブ要素に作用しても良い。ウェブ搬送要素は、技術的に知られた慣例の産業用
の空気圧、水圧、または電気的駆動システムを使用して駆動されても良い。ウェブ搬送要
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素の制御は、産業用のプログラム可能な制御システムまたは他の産業用の制御システムに
よってなされても良い。一実施の形態では、ウェブ搬送要素は、ウェブ載置要素に機械的
に連結されても良い。一実施の形態では、ウェブ搬送要素は、デジタルで回転位置エンコ
ーダまたはレゾルバを利用するウェブ載置要素に接続されても良く、回転位置エンコーダ
またはレゾルバは、組み込まれた要素を変化させる位置を有するウェブ搬送システムおよ
び／またはサーボモータの一部に連結される。この実施の形態では、装置の残りの部分に
対するウェブ搬送要素のいずれかの部分の絶対的および／または相対的な位置は、装置の
ための決定階層（decision hierarchy）の一部として、監視されるとともに利用されても
良い。
【０００８】
　一連のウェブ要素載置ステーションが、ウェブ搬送要素に隣接して配置されていても良
い。各々のウェブ要素載置ステーションは、隣接されていても良く、ウェブ搬送要素上に
特定の構成体ウェブを配置する。
【０００９】
　ウェブ要素載置ステーションは、個別または連続したウェブ要素をウェブ搬送要素上に
配置するように構成されている。一実施の形態では、１つ以上のウェブ要素載置ステーシ
ョンは、ウェブ要素の連続した供給品を個別の部分に切断し、その後、各切断部分をウェ
ブ搬送要素上に配置するように構成されている。
【００１０】
　ウェブ要素載置ステーションの操作および構成は、作製される巻回された要素の所望の
構造に従って、決定されるであろう。
【００１１】
　一実施の形態では、巻回された要素は、コア要素に巻回されるであろう電極分離体と共
に、アノード電極要素とカソード電極要素とを含んでいる。一実施の形態では、巻回され
た要素の横たわった集合体が、組み立てられ、要素に巻回されるであろう。この実施の形
態では、第１ウェブ要素載置ステーションが、アノード材料の連続した供給品を切断し、
切断された個別のアノード材料部分を真空補助されたウェブ搬送要素上に載置にする。ア
ノード部分は、部分間での特定の空間間隔を含み、ウェブ搬送要素上に配置されている。
間隔は、電極の長さおよび幅の組み合わせとして記載されている。ここで使用される電極
の長さは、電極要素の移動方向の長さに対応する移動方向の長さを示している。ここで使
用される幅は、分離体－電極の複合構成体の隣接部分を巻回するために必要な分離体材料
の、少なくとも長さに対応する長さを示している。複数のアノード電極要素およびカソー
ド電極要素を有する巻回された構造体では、巻回長さは、様々であり、構造体の最内部分
から最外部分までの長さは増加する。横たわった組立体が完成した後、横たわった組立体
は、巻回された要素内に巻回される。巻回された要素は、アノード要素、カソード要素お
よびそれらの周囲に巻回されたらせん状に巻回された分離体を交互に入れ替えたスタック
を含んでいる。アノード要素およびカソード要素は、実質的に第３寸法（厚み）よりも大
きい２つの寸法（長さおよび幅）を有する実質的に平面的な要素を含んでいる。組立体が
巻回されたとき、分離体要素は、電極要素の面との接触と、巻回されたスタックの端部と
の接触とを繰り返す。スタックの巻回が進行したとき、スタックの全体の厚みは増加し、
分離体材料がスタックの端部に沿って広がる必要がある長さは増加する。電極要素間での
分離体材料の長さが増加するこの進行は、横たわった組立体の主要因となるべきである。
必要な利益は、ウェブ搬送要素上に配置された横たわった組立体の構成要素として、巻回
長さが増加する進行によって、提供されている。電極要素間での異なる巻回長さは、各巻
回長さと関連する巻回構造体のおおよその厚みに対応している。
【００１２】
　一実施の形態では、第１の配置されたアノード要素は、２つの電極の長さと３つの巻回
長さとの組み合わせによって、次に続くアノード要素から分離されている。３つの巻回長
さの各々は、異なる絶対的な長さを有している。３つの異なる巻回長さは、分離体材料の
長さに対応し、上述したように、巻回長さに関連する巻回構造体のおおよその厚みを必要
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とする。第３アノード要素は、適当な巻回長さによって第２アノード要素から分離されて
いるが、第２アノード要素に隣接して配置されている。２つの電極および３つの巻回長さ
のパターンは、この一組のアノード電極要素を次のアノード電極要素から分離している。
所望の巻回された構造体におけるアノード要素およびカソード要素の総数により、巻回長
さによって分離された２つのアノード電極要素および２つの電極長さと交互配置された３
つの巻回長さのパターンは、巻回された要素スタックの最外部の電極要素に対応する最後
のアノード電極要素がウェブ搬送要素上にさらされるまで、アノードウェブ要素載置ステ
ーションによって、配置され続けるであろう。
【００１３】
　配置されたアノード電極要素の流れが移動の方向に進行したとき、流れは、第２ウェブ
要素載置ステーションに隣接して通過する。第２ウェブ要素載置ステーションは、カソー
ド材料の供給品を個別の電極部分に切断し、これらの部分をウェブ搬送要素上に配置する
。横たわった組立体と関連する第１カソード部分は、第１アノード電極の上流に、巻回長
さおよび電極長さの距離でウェブ搬送要素上に配置される。第２カソード電極要素は、第
１カソード要素の上流に配置されるとともに、巻回長さによって第１カソード要素から分
離されている。次の一組のカソード電極要素は、アノード要素、巻回長さ、カソード要素
、巻回長さ、アノード要素、巻回長さ、カソード要素、巻回長さ、アノード要素といった
パターンを含む次の二組のアノード電極要素間の空間に配置されている。この堆積パター
ンは、アノード要素およびカソード要素の横たわった配列を連続して作り出し、アノード
要素およびカソード要素は、単一のアノード要素、電極間隔、カソード要素とアノード要
素とを交互に入れ替えた組、および適当な長さの巻回長さによって隣接する電極長さから
分離された個々の電極長さを含む単一のアノード要素における、全体のパターン内に配置
されている。
【００１４】
　配列された電極要素の流れが移動の方向に進行したとき、流れは、第３ウェブ要素載置
ステーションに隣接して通過する。第３のステーションは、配列された電極要素の上面上
に分離体要素を配置する。一実施の形態では、接着部材が電極要素の上面上に配置されて
も良く、これは、第２載置ステーションの下流および第３載置ステーションの上流に配置
された接着部材適用ステーションによる分離体ウェブの堆積よりも前に配置される。接着
部材適用ステーションは、接着部材ポンプおよび接着部材供給容器に連結された１つ以上
の接着部材スプレーノズルを含んでいても良い。スプレーシステムは、通過する電極要素
のうちの少なくとも幾つかの上面に、液体接着部材を適用しても良く、分離体要素と電極
要素との間の接着を促進する。一実施の形態では、電極材料は、表面に接着部材を含んで
いても良く、接着部材は第１載置ステーションおよび／または第２載置ステーションに提
供され、電極材料の配置された個別の部分が上部接着部材表面を含んでいる。
【００１５】
　一実施の形態では、分離体材料は、接着部材表面を含んでいても良く、配列された電極
要素上に配置されても良く、接着部材表面が電極要素の上面に向かい合う。
【００１６】
　一実施の形態では、電極要素と分離体要素との間の接着を促進するために、接着部材が
利用されなくても良い。
【００１７】
　一実施の形態では、電極要素は、熱および／または圧力を使用して、分離体に積層され
ても良い。この実施の形態では、積層処理が完了すると、電極が巻回操作のために適切な
位置に留まることを確実にする。ウェブ要素載置操作が接着剤の使用を含む場合、電極を
分離体に接着するための熱による予備積層は必要ではない。ラミネーターは、熱せられた
上部ロールと熱せられた下部ロールからなる。ロールのうち一方または両方は、特定の場
所に接着を作り出すパターンを含んでいても良く、または全体にわたって接着するために
滑らかであっても良い。横たわった組立体が２つのロール間を移動するとき、ラミネータ
ーは、圧力および／または温度の組み合わせによって、電極および分離体のヒートシール
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を形成する。ヒートシールは、材料の熱可塑性の接着または別々に適用される接着媒介物
の活性化であり得る。
【００１８】
　一実施の形態では、分離体要素は、第１ウェブ要素載置ステーションでウェブ搬送要素
上に配置されても良い。この実施の形態では、アノード電極要素およびカソード電極要素
は、上述したように、第２ウェブ要素載置ステーションおよび第３ウェブ要素載置ステー
ションによって横たわった配列に配置され、ウェブ搬送要素上よりもむしろ分離体要素上
に直接配置されている。
【００１９】
　一実施の形態では、各個別の横たわった組立体のための十分な分離体材料がウェブ搬送
要素上に分配されるとき、または後に、分離体材料の堆積に関連するウェブ要素載置ステ
ーションは、材料の供給品から分離体要素の個別部分を分離するウェブ切断要素を含んで
いても良い。
【００２０】
　一実施の形態では、切断された分離体要素の追跡する端部は、通過する横たわった組立
体の最後のアノード要素の追跡する端部と共に記録されても良い。この実施の形態では、
分離体材料の続きの部分の先頭の端部は、記録に配置されるとともに、アノード要素およ
びカソード要素の次の配列における第１アノード電極要素の先頭の端部に、一直線に配置
されても良い。分離体載置ステーションの回転速度は、必要に応じて調整されても良く、
下流の組立体の最後のアノードと上流の組立体の最初のアノードとの間に介在する間隔を
適用しながら、追跡する端部および先頭の端部を含むこの記録を達成する。
【００２１】
　完成された横たわった組立体は、移動の方向に沿って、巻回ステーションに運ばれる。
巻回ステーションは、１つ以上の巻回要素を含んでいる。一実施の形態では、単一の巻回
要素は、少なくとも１つの把持部組立体を含んでいる。把持部組立体は、移動の方向に沿
った、平行な一組の顎部（ｊａｗ）を含む、少なくとも１つの把持部ヘッドを含み、横た
わった組立体の側面の端部は、上顎部と下顎部との間を通過する。顎部は、空気圧、水圧
または電気的によって作動されても良く、最初のアノードが顎部の間を通過したときに、
通過する組立体をクランプする。把持部組立体は、低圧源または低真空源に連結されたポ
ートシステムを含んでいても良く、続きの巻回操作の間、横たわった組立体要素の安定を
更に支援する。巻回要素は、把持部組立体を回転させ、横たわった組立体が、巻回された
要素内に巻回される。一実施の形態では、巻回要素は、電極要素につき、回転の２分の１
を実行する。回転巻回の完了のとき、顎部は作動しても良く、現時点で巻回された組立体
を解放する。
【００２２】
　一実施の形態では、分離体要素は、ウェブ搬送要素または電極要素のいずれか一方に連
続的に堆積されても良いとともに、切断されても良く、各組立体が巻回ステーションに係
合ように、個別の横たわった組立体を形成する。一実施の形態では、下流の横たわった組
立体が停止し、分離体切断要素が分離体を切断できるようにするときの時間間隔の間、ウ
ェブ分離体フェストゥーン（web separator festoon）は使用されても良く、分離体材料
を蓄積する。分離体が切断された後、現時点で個別の組立体の動作および上流の分離体要
素の先頭の端部は、各々下流に前進する。
【００２３】
　一実施の形態では、巻回要素は、巻回回転式コンベア上に配置されても良く、巻回回転
式コンベアは、移動の方向を横断する巻回要素の回転軸と共に、移動の方向を横断する回
転軸を有している。この実施の形態では、巻回要素が回転したときに、回転式コンベアが
回転する。回転式コンベアの回転は、搬送要素の通路から離れて巻回要素を運び、巻回要
素の回転が完了したときに、巻回要素を通路に戻し、巻回された要素がウェブ搬送要素、
またはウェブ搬送要素の平面または平面の近くに要素を搬送する新しい巻回された要素上
に配置される。この実施の形態では、回転式コンベアの回転は、回転把持部ヘッドとウェ
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ブ搬送要素との間のクリアランスを作り出す。
【００２４】
　一実施の形態では、巻回ステーションは、ウェブ搬送要素の各側面に配置された巻回要
素を含み、把持部ヘッドは、電極の各側面端部の第１アノード電極要素の部分をクランプ
し、反対側の巻回要素は、横たわった組立体を巻回するように共に作用する。この実施の
形態では、反対側の巻回要素の各々が駆動されても良く、１つが駆動され、駆動要素の影
響のもとで反対側の要素が回転しても良い。巻回要素は、空気圧、水圧、または電気的原
電源を使用して直接的に駆動されても良い。位置エンコーダまたはレゾルバが、巻回要素
の機構内の組み込まれても良く、制御システムが回転位置および要素の回転数を、この情
報に基づいて管理できるようにする。
【００２５】
　一実施の形態では、巻回ステーションは、上述したように、複数の巻回要素を含んでい
る。この実施の形態では、個々の巻回要素は、巻回回転式コンベア上に配列されている。
各回転式コンベアの回転が、回転式コンベアが操作すべき回転速度を減少させ、一定数の
流入する横たわった組立体に適応する間、複数の巻回要素は、多数の横たわった組立体の
巻回ができる。
【００２６】
　一実施の形態では、ピッチ制御（電極要素の間隔）は、ウェブ要素載置ユニットによっ
て制御されている。電極要素を設置するためのこれらのユニットは、上部アンビルロール
と、下部ダイロールと、移送ドラムとからなる。アンビルロールは、２つのエアシリンダ
によって、積み降ろしされている。
【００２７】
　シリンダがダンプ（dump）されたとき、硬いばねがロールを開位置に保つ。ダイロール
が運ばれ、電極要素接触表面に連結された真空を提供し、真空は、電極が切断されるとき
に、電極をロール上に保持する。その後、移送ドラムによって電極が取り上げられるとき
、電極は吹き飛ばされる。移送ドラムは、真空により電極を保持する。電極は、吹飛し空
気を介して、移送ドラムから主要ウェブ真空コンベアに移送されるであろう。
【００２８】
　切断アンビルおよびダイ回転速度は固定されており、毎回同じ長さの電極が切断される
ようになっている。載置ドラムは、十分な直径を有し、境界線の周囲に少なくとも１つの
電極の全体を保持することができるとともに、適切な間隔を可能にする付加的な境界線を
有することができる。載置ドラムは、サーボモータによって独立して駆動されており、加
速および減速することができ、各電極間の異なる間隔を提供する。間隔の変化は、重要で
あり、電極が最後の巻回されたセル構成内に適切に積み重ねられるであろうことを維持す
る。
【００２９】
　一実施の形態では、横たわった組立体は、ウェブ搬送要素と巻回要素との間の暫定的な
隙間を横断しても良い。この実施の形態では、組立体は、ウェブ搬送要素と巻回要素との
間の隙間を横断するように前進し、横たわった組立体の端部のある部分の制御を確保する
ための把持部ヘッドの作用の前に前進する。
【００３０】
　記載された装置は、巻回された要素を形成するために使用されても良い。一実施の形態
では、巻回された電源電池コア（power cell core）を形成するための方法は、連続した
供給品または複数の第１電気ウェブ要素を提供する工程を含んでおり、連続した供給品が
提供された場合、供給品は、その後、複数の個別の要素に分離される。各要素は第１面、
第２面、長さおよび幅を有している。第１電気ウェブ要素は、搬送要素上に配置される。
搬送要素は、搬送方向と、横断搬送方向（cross-conveying direction）とを有している
。配置された第１電気ウェブ要素の第１面または第２面のうちの１つは、搬送要素に対し
て向かい合って配置されている。連続した供給品または複数の第２電極ウェブ要素が提供
される。連続した供給品が提供される実施の形態では、供給品は、その後、複数の個別の
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要素に分離される。各々の第２電気ウェブ要素は、第１面、第２面、長さおよび幅を有し
ている。各々の第２電気ウェブ要素は、配置された第１電気ウェブ要素から所定の間隔で
、かつ搬送要素に対して向かい合って搬送要素上に配置される。所定の間隔は、少なくと
も第１電気ウェブ要素の長さ以上である。電気絶縁分離体要素の供給品が提供され、配置
された電気ウェブ要素に対して向かい合って配置される。記載されたように、分離体要素
は、電極要素に接着されても良く、または接着することなく配置されても良い。分離体お
よび電極は、熱によって積層されてもよく、または互いに未結合のままであっても良い。
【００３１】
　一実施の形態では、方法は、第１電気ウェブ要素の端部を把持する工程と、第１電気ウ
ェブ要素を回転させる工程と、第１電気ウェブ要素、第２電気ウェブ要素および絶縁分離
体の組合体を、巻回された電力コア要素内に巻回する工程とを更に備えている。
【００３２】
　一実施の形態では、方法は、第１に分離体要素を配置し、その後、分離体上に電極要素
を配置する工程を含んでいても良い。この実施の形態では、複合ストリクター（composit
e stricter）が、記載されたように巻回されても良い。
【００３３】
　記載された装置および方法は、複数の巻回された電源電池コア要素を生み出す。このよ
うな各要素は、複数のアノード要素と、複数のカソード要素と、分離体要素とを備えてい
る。アノード要素およびカソード要素は、積み重ねて向かい合って配置され、分離体要素
は、アノード要素の面とカソード要素の面との間にらせん状に巻回されて配置され、分離
体がアノード要素およびカソード要素を取り囲む。
【００３４】
　図１に示すように、巻回装置１０００および載置ステーション１０、２０、３０は、搬
送要素４０の上方に配置されている。アノード要素、カソード要素および分離体要素（図
示せず）の横たわった配列は、図中左側へ、巻回要素５０に向かって前進する。巻回要素
５０は、配列の一部を把持し、電力要素コア組立体内への配列の巻回ができるようにする
目的のため、幾つかの把持要素５５を含んでいる。
【００３５】
　図２に示すように、巻回された組立体２０００は、アノード要素１００、カソード要素
２００並びにアノード要素およびカソード要素に対してらせん状の態様で巻回された分離
体要素３００のスタックを含んでいる。
【００３６】
　典型的なカソード材料は、リチウムマンガン酸化物、コバルト酸リチウム、リチウムニ
ッケル酸化物、または前述の酸化物の組み合わせから形成される複合酸化物のようなリチ
ウムインターカレーション材料を含んでいる。カソード材料は、カソード集電体、すなわ
ち、アルミニウム、ニッケルまたはこれらの組み合わせから作られた金属箔に被覆されて
いても良く、カソードを形成する。典型的なアノード材料は、リチウム金属またはリチウ
ム合金を含んでいるとともに、炭素、石油コークス、活性炭、黒鉛または他の炭素のよう
なリチウムインターカレーション材料を含んでいる。アノード材料は、アノード集電体、
すなわち、銅、金、ニッケル、銅合金またはこれらの組み合わせから作られた金属箔に被
覆されていても良く、アノードを形成する。分離体層は、微多孔性ポリエチレンフィルム
、微多孔性ポリプロピレンフィルム若しくは多層フィルム、またはポリフッ化ビニリデン
、ポリエチレンオキシド、ポリアクリロニトリル若しくはポリフッ化ビニリデンとヘキサ
フルオロプロピレンとの共重合体のような固体高分子電解質若しくはゲル型高分子電解質
のための高分子フィルムを含んでいても良い。
【００３７】
　ここで開示される寸法および値は、列挙された正確な数値に厳密に限定されるものとし
て理解されるべきではない。代わりに、特別の定めのない限り、このような各寸法は、列
挙された値およびその値の周囲の機能的に同等な範囲の両方を意味するように意図されて
いる。例えば、「４０ｍｍ」として開示される寸法は、「約４０ｍｍ」を意味するように



(9) JP 2017-520890 A 2017.7.27

10

意図されている。
【００３８】
　任意の相互参照または関連特許若しくは関連出願を包む、ここで引用される全ての文献
は、明確に除外または別の方法で限定されない限り、その全てをここに参照により組み込
まれる。いずれの文献の引用も、こうした文献がここで開示された発明または請求項にか
かる全ての発明に対する先行技術であることを容認するものではなく、また、こうした文
献が、単独で、あるいは他の全ての参照文献とのあらゆる組み合わせにおいて、このよう
な発明のいずれかを参照、教示、示唆または開示していることを容認するものではない。
更に、この文献において、用語の任意の意味または定義の範囲が、参照として組み込まれ
た文献内の同様の用語の任意の意味または定義と矛盾する場合には、この文献において用
語に割り当てられる意味または定義に準拠するものとする。
【００３９】
　本発明の特定の実施の形態が例示されるとともに記載されてきたが、本発明の趣旨およ
び範囲から逸脱することなく、他の様々な変更および修正を実施できることが、当業者に
は自明であろう。したがって、本発明の範囲内にあるそのような全ての変更および修正が
、添付の特許請求の範囲に及ぶように意図している。

【図１】 【図２】
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