
JP 2017-520897 A 2017.7.27

10

(57)【要約】
　流動性電解液電池用電池片積層体に隣接する一体型多
岐管の形成法により、溶融材料と電池片積層体との接着
力を改善する。この形成法は、電池片積層体の複数の電
池片の毛細開口に対し開口する成形空洞を電池片積層体
に隣接して形成する工程と、ピンの端部領域を毛細開口
に隣接させて、成形空洞に複数のピンを配置する工程と
、成形空洞の第１の端部内に溶融材料を導入し、成形空
洞の第２の端部から溶融材料を排出して、成形空洞を予
備加熱する工程と、成形空洞に溶融材料を充填する工程
とを含む。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電池片積層体の複数の電池片の毛細開口に対し開口する成形空洞を電池片積層体に隣接
して形成する工程と、
　ピンの端部領域を毛細開口に隣接させて、成形空洞に複数のピンを配置する工程と、
　成形空洞の第１の端部内に溶融材料を導入し、成形空洞の第２の端部から溶融材料を排
出して成形空洞を予備加熱する工程と、
　成形空洞に溶融材料を充填する工程とを含むことを特徴とする流動性電解液電池の電池
片積層体に隣接する一体型多岐管の形成法。
【請求項２】
　複数のピンを冷却する工程を更に含む請求項１に記載の形成法。
【請求項３】
　多岐管空洞を形成する成形空洞内に多岐管殻を配置して、多岐管殻に複数のピンを挿入
して配置する工程を更に含む請求項１に記載の形成法。
【請求項４】
　多岐管殻の第１の端部内に冷却流体を導入し、多岐管殻の第２の端部から冷却流体を排
出して、複数のピンを冷却する工程を更に含む請求項３に記載の形成法。
【請求項５】
　電池片積層体の上方に型枠を配置して上部開口を形成し、電池片積層体の下方に型枠を
配置して底部開口を形成する工程を更に含む請求項１に記載の形成法。
【請求項６】
　成形空洞を充填する間に使用する溶融材料と同一の溶融材料を予備加熱の間に使用する
請求項１に記載の形成法。
【請求項７】
　上部開口に湯道と湯口を連結する請求項５に記載の形成法。
【請求項８】
　融液が流動可能に湯道を成形空洞に接続し、融液が流動可能に湯口を多岐管空洞に接続
する請求項７に記載の形成法。
【請求項９】
　成形空洞の第２の端部に溢流槽又は弁を接続する請求項８に記載の形成法。
【請求項１０】
　湯口を通過して冷却流体を多岐管殻の第１の端部内に導入し、多岐管殻の第２の端部か
ら冷却流体を排出して、複数のピンを冷却する工程を更に含み、
　成形空洞の第１の端部内に溶融材料を導入し、成形空洞の第２の端部から溶融材料を排
出する工程は、湯道内に溶融材料を導入し、成形空洞を通過して溢流槽内に溶融材料を導
入する工程を含む請求項９に記載の形成法。
【請求項１１】
　成形空洞の第１の端部内に溶融材料を導入し、成形空洞の第２の端部から溶融材料を排
出する工程と同時に、湯口を通過して冷却流体を多岐管殻の第１の端部内に導入し、多岐
管殻の第２の端部から冷却流体を排出する工程を実行する請求項１０に記載の形成法。
【請求項１２】
　成形空洞の予備加熱の間、成形空洞内部の圧力は、１MPa（１０bar）を超えない請求項
１に記載の形成法。
【請求項１３】
　溶融材料で成形空洞を充填する間、成形空洞内部の圧力は、３MPa（３０bar）を超えな
い請求項１に記載の形成法。
【請求項１４】
　予備加熱の間に、成形空洞の第２の端部から溶融材料を１０秒未満で排出する請求項１
に記載の形成法。
【請求項１５】
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　成形空洞の第１の端部から湯道又は湯口を切断する工程と、
　成形空洞の第２の端部から溢流槽を切断する工程とを更に含む請求項１に記載の形成法
。
【請求項１６】
　請求項１に記載の形成法により形成したことを特徴とする流動性電解液電池用一体型多
岐管。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、流動性電解液電池用多岐管に関する。特に、本発明は、限定されないが、流
動性電解液電池の電池片積層体用一体型多岐管の形成法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　独立型電源装置に使用する電池は、通常鉛蓄電池である。しかしながら、鉛蓄電池の性
能と環境安全性には制限がある。特に、代表的な鉛蓄電池は、高温気候条件の下で完全な
放電状態になると、寿命が極めて短くなることが多い。また、鉛蓄電池は、環境に有害で
あり、鉛蓄電池に含まれる主成分の鉛は、製造時及び廃棄時に深刻な環境問題を招来する
ことがある。
【０００３】
　例えば、亜鉛－臭素電池、亜鉛－塩素電池及びバナジウムフロー電池等の流動性電解液
電池は、鉛蓄電池の前記制限を解決できる可能性がある。特に、流動性電解液電池の有効
寿命は、重放電用途の影響を受けず、流動性電解液電池の重量比に対するエネルギは、鉛
蓄電池に比べ最大６倍大きい。
【０００４】
　しかしながら、流動性電解液電池は、鉛蓄電池より製造が困難である。鉛蓄電池と同様
の流動性電解液電池は、各電池片の電圧より高い一定の電圧を発生する電池片積層体を備
える。しかし、鉛蓄電池と異なり、流動性電解液電池の複数の電池片は、電解液循環経路
を通じて互いに液体接続される。これには、電解液循環経路を通じて一方の電池片から他
方の電池片に分流電流が流れ、複数の電池片の各充電状態の不均一性と電力損失とを招来
する危険がある。流動性電解液電池では、複数の電池片間に十分に長い電解液循環経路を
形成して複数の電池片間の電気抵抗を増大させて、分流電流を防止し又は低減する必要が
ある。
【０００５】
　通常、複数の外部多岐管を介して、電池片積層体に電解液を供給しかつ電池片積層体か
ら電解液を排出する。複数の電解液循環経路の細管口に、多数の流入口と排出口が各電池
片に設けられる。複数の弾性接続管の配列体を含む精巧な接続装置を使用して、電池片積
層体の循環経路に各外部多岐管が接続される。５４個の電池片を有する通常の電池片積層
体には、２１６本の弾性接続管が必要である。精巧な弾性接続管は、製造が困難のみなら
ず、組立と使用時に損傷し易い欠点がある。電池の筐体内に内部多岐管を形成する構造が
開発されて、弾性接続管の損傷可能性が低減された。
【０００６】
　図１は、従来製造された電池10の部分斜視図を示す。電池10は、複数の電池片積層体11
と、一体型の多岐管（マニホールド）12とを含む。一体型の多岐管12から複数の毛細開口
14に接続される複数の貫通孔13が一体型の多岐管12に形成される。また、電池片積層体11
の周囲に型枠16が設けられる。複数のピン15は、型枠16、各貫通孔13及び毛細開口14に挿
入される。型枠16の組立て後に、充填開口部18から空洞17内に成形材料（図示せず）が注
入される。成形材料が固化した後、ピン15と型枠16を除去して、ピン15の引抜により固化
した成形材料の外側に形成される複数の貫通孔と充填開口部18を栓で閉鎖すると、毛細開
口14と内部多岐管12との間を接続する流体接続管が形成される。その後、電解液流動部に
連絡する封止体により、一体型の多岐管12は、複数の取付部（図示せず）に接続される。
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【０００７】
　しかしながら、図１に示す成形法を使用すると、成形材料と電池片積層体11との接着強
度は、比較的脆弱であり漏洩の原因となり得る。また、電解液流動部に接続される封止体
と取付部との接続部にも他の漏洩原因があり得る。
【０００８】
　比較的精巧な複数の近隣材料の成形時に、従来の射出成形法に使用する比較的高い圧力
も、問題となろう。通常の高密度ポリエチレン（HDPE）品の典型的な成形条件には、温度
２３０～２６０℃及び圧力３０～６０barがある。異なる色又は異なる材料を含む独立部
品を成形前に成形型内に装着するインサート成形でも、より高圧で成形しない限り、イン
サート品は、注入樹脂に接着し結合しない。このように、インサート成形の通常の成形圧
力は、５０～７０barであり、前記温度範囲の終端高温で接着強度が改善される。しかし
ながら、流動性電解液電池の電池片積層体では、成形体の主要部品を複数のインサート品
で構成し、軟質で低強度の多孔質樹脂で複数のインサート品を構成するので、成形圧力に
よりインサート品が変形することがある。
　従って、従来の流動性電解液電池に関する多くの前記課題を解消し又は軽減する必要が
ある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】国際公開第ＷＯ２００８／１１６２４８号公報
【特許文献２】国際公開第ＷＯ２０１０／０２００１３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明の複数の実施の形態では、前記従来技術を越える改善と効果を消費者に提供し、
従来技術の１又は２以上の前記不利益を解消しかつ軽減し更に／又は有効な商業的選択を
提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明の一特徴では、唯一の特徴ではないが、本発明は、流動性電解液電池の電池片積
層体に隣接する一体型の多岐管の形成法を提供し、この成形法は：電池片積層体に隣接し
かつ電池片積層体を構成する複数の電池片（半電池）の毛細開口に対し開口する成形空洞
を形成する工程と、複数のピンの端部領域を毛細開口に隣接させて、成形空洞内に複数の
ピンを配置する工程と、成形空洞の第１の端部内に溶融材料（融液）を導入し、成形空洞
の第２の端部から溶融材料を排出して、成形空洞を予備加熱する工程と、成形空洞に溶融
材料を充填する工程とを含む。
【００１２】
　本発明の成形法は、成形空洞の予備加熱の間に、同時にピンを冷却する工程を含むこと
が好ましい。
【００１３】
　また、本発明の形成法は、多岐管空洞を形成する成形空洞の内部に多岐管殻を配置して
、多岐管殻に複数のピンを挿入する工程を含むことが好ましい。
【００１４】
　更に、本発明の成形法は、多岐管殻の第１の端部内に冷却流体を導入しかつ多岐管殻の
第２の端部から冷却流体を排出して、複数のピンを冷却する工程を含むことが好ましい。
【００１５】
　更に、本発明の形成法は、電池片積層体の上方に型枠を配置して上部開口を形成し、電
池片積層体の下方に型枠を配置して底部開口を形成する工程を含むことが好ましい。
【００１６】
　成形空洞を充填する間に使用される溶融材料と同一の溶融材料を使用して予備加熱する
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ことが好ましい。
【００１７】
　湯道（スプルー）と湯口（ゲート）を上部開口に接続することが好ましい。
【００１８】
　融液が流動する湯道を成形空洞に接続し、融液が流動する湯口を多岐管に接続すること
が好ましい。
【００１９】
　成形空洞の第２の端部に溢流槽又は弁を接続することが好ましい。
【００２０】
　更に、本発明の成形法は、湯口を通じて多岐管殻の第１の端部内に冷却流体を導入し、
多岐管殻の第２の端部から冷却流体を排出して、複数のピンを冷却する工程を含み、多岐
管殻の第１の端部内に溶融材料を導入し、多岐管殻の第２の端部から溶融材料を排出する
工程は、湯道内に溶融材料を導入し、成形空洞を通じて溢流槽内に溶融材料を導入する工
程を含むことが好ましい。
【００２１】
　更に、本発明の成形法は、成形空洞の第１の端部内に溶融材料を導入し、成形空洞の第
２の端部から溶融材料を排出すると同時に、湯口を通じて多岐管殻の第１の端部内に冷却
流体を導入し、多岐管殻の第２の端部から冷却流体を排出する工程を実行する工程を含む
ことが好ましい。
【００２２】
　予備加熱の間に、１０barを超えない成形空洞内の圧力が好ましい。
【００２３】
　溶融材料を成形空洞に充填する間に、３０barを超えない成形空洞内の圧力が好ましい
。
【００２４】
　予備加熱の間に、成形空洞の第２の端部から溶融材料を１０秒未満で排出することが好
ましい。
【００２５】
　更に、本発明の成形法は、成形空洞の第１の端部から湯道又は湯口を切断する工程と、
成形空洞の第２の端部から溢流槽を切断する工程とを含むことが好ましい。
【００２６】
　本発明の他の実施の態様は、前記方法により形成される流動性電解液電池の一体型多岐
管を含む。
【００２７】
　複数の電池片に延伸する細管の端部に複数の毛細開口を形成することが好ましい。
【００２８】
　溶融材料の固化時に、成形空洞の外側に複数のピンの外端を配置し、毛細開口内に複数
のピンの内端を配置することが好ましい。
【００２９】
　更に、本発明の形成法では、内端より直径の大きい外端のピンが好ましい。
【００３０】
　成形空洞内に複数のピンを挿入するとき、ピンを配置する複数の開口部を型枠に形成す
ることが好ましい。
【図面の簡単な説明】
【００３１】
　本発明の理解を補助しかつ本発明の実際の効果を当業者が実現する例示のみの目的で、
添付する図面について本発明の好適な実施の形態を説明する。
【図１】従来技術により製造された流動性電解液電池を示す部分斜視図
【図２】一体型の多岐管の製造前の流動性電解液電池の電池片積層体の隅部を示す側面図
【図３】本発明の一実施の形態による一体型の多岐管製造時の電池片積層体の隅部を示す
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側部断面図
【図４】図３の電池片積層体の隅部を示す上部斜視図
【図５】一体型多岐管製造後の電池を示す側面図
【図６】本発明による一体型の多岐管形成法の手順を示すフローチャート
【発明を実施するための形態】
【００３２】
　本発明の複数の実施の形態は、流動性電解液電池の電池片積層体に隣接する一体型多岐
管の形成法を示す。本発明の構成要素の外形を図面に簡潔に示すと共に、本発明の実施の
形態の理解に必要な特定の構成要素の詳細のみを説明し、本発明の詳細な説明を考慮して
、当業者に自明な過度の説明を省略する。
【００３３】
　本明細書では、他の要素又は他の工程に対し、一要素又は一工程を区別して明記する目
的のみで、第１及び第２、左右、前後、上下等の形容詞（修飾語）を使用するが、特定の
相対的な位置又は順序の形容詞表現は、必ずしも必要ではない。要素又は工程の排他的組
合せの限定には、「備える」又は「含む」等の用語を使用しない。逆に、本発明の特定の
態様に包含される要素又は工程の最小限の集合体を前記用語で単に表現するに過ぎない。
【００３４】
　一体型多岐管を製造する前の流動性電解液電池用の電池片積層体20の隅部側面図を図２
に例示する。電池片積層体の全四隅又は流動性電解液電池の他の位置に形成できる同等の
一体型多岐管を理解すべきである。
【００３５】
　電池片積層体20は、複数の分離板22で分離される複数の電極板21により複数の電池片（
半電池）を形成する積層体を備える。複数の電池片は、２００８年１０月２日付けで発行
されかつその内容を本明細書に引用する本特許出願人名義の特許文献１に開示される電池
片と同等である。各電池片は、電極板21と、互いに隣接する分離板22及び細管26とを備え
る。各電極板21と、電極板21に隣接する分離板22との間に形成される細管溝に複数の細管
23が配置される。平面図ではほぼ矩形に形成される電池片の隅部には、切欠領域24が形成
される。高分子材料又は射出樹脂の溶着に適する任意の他の材料を細管23の形成に使用で
きる。
【００３６】
　図３は、本発明の一実施の形態による一体型の多岐管の製造時の電池片積層体の隅部を
示す断面図を例示し、図４は、図３の電池片積層体隅部の上部斜視図を例示する。図２、
図３及び図４に示すように、切欠領域24に隣接して多岐管殻30が配置され、電池片積層体
20と多岐管殻30との周囲に型枠（図示せず）が配置される。型枠と多岐管殻30との間の空
間と、電池片積層体20端部と多岐管殻30との間の空間とに成形空洞25が形成される。一実
施の形態では、成形空洞25は、多岐管殻30周囲に環状に形成される。
【００３７】
　一実施の形態では、多岐管殻30は、多岐管空洞を形成する金属管である。しかしながら
、剛性があり難変形性の好適な全ての溶融材料で多岐管殻30を形成できることを認識すべ
きである。別法として、完成後の成形物の機械加工により多岐管空洞を形成できる。
【００３８】
　電池片積層体20の上下に配置される型枠には、一体型の上部開口31と底部開口32が形成
される。上部開口31は、多岐管殻30の第１の端部30Aに融液が流動可能に接続され、底部
開口32は、多岐管殻30の第２の端部30Bに融液が流動可能に接続される。完成した電池の
使用時に、電解液を電池片積層体20に供給し又は電池片積層体20から電解液を回収するた
め、上部開口31と底部開口32が使用される。また、多数のフィン33と共に型枠を形成でき
る。
【００３９】
　図３及び図４に示す複数の孔34に挿入される複数のピン（図示しないが、ピン15と同一
）は、複数の細管23の開口、成形空洞25、多岐管殻30及び型枠の複数の外壁（図示せず）
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を貫通して配置される。図２に示す複数の細管23の開口にピンの内端を接触させて、細管
23を閉鎖することができる。ピンの外端の直径は、内端より大きい。この装置は、２０１
０年２月２５日に発行された本特許出願人名義の特許文献２に開示される装置と同等であ
り、その内容を本明細書に引用する。各ピンの外端は、成形空洞25と型枠の外側に配置さ
れ、各ピンの内端は、各毛細開口内に収容される。
【００４０】
　本発明の一実施の形態では、湯道（スプルー）35と湯口（ゲート）36は、上部開口31に
接続される。湯道35は、成形空洞25の第１の端部25Aに融液が流動可能に接続され、湯口3
6は、多岐管殻30の第１の端部30Aに融液が流動可能に接続される。また、成形空洞25の第
２の端部25Bは、底部開口32付近で溢流槽37に融液が流動可能に接続される。湯道35、湯
口36及び溢流槽37は、樹脂材料で成形されるが、これらは、一体型多岐管の形成後に切除
され、上部開口31と底部開口32を所定の位置に残すことができる。
【００４１】
　成形空洞25を通じて溢流槽37内に溶融材料を導入して、成形空洞25隣接する電池片積層
体20の複数の端部は、予備加熱される。溢流槽37内に溶融材料が充満されると、成形空洞
25にも溶融材料が充填される。湯口36を通じて中空の多岐管殻30の第１の端部30A内に冷
却流体を導入すると同時に、多岐管殻30の第２の端部30Bから冷却流体を排出して、複数
のピンを冷却する選択を採用できる。冷却流体の冷却により、複数のピンに起因する細管
23の溶融可能性を低減することができる。冷却流体に空気を使用する実施の形態もある。
【００４２】
　融点を超えて電極板21及び細管23と有効に接着し結合するポリエチレン又はポリプロピ
レン等の公知の全熱融着性重合材料を溶融材料に使用することができる。電極板21の露出
端に接着し結合する溶融材料は、複数の電極板21の間に密封体を形成する。また、溶融材
料は、複数の電極板21の端部から外部に突出する各細管23の外面の周囲に接着して密封体
を形成する。
【００４３】
　溢流槽37内に充填される溶融材料により電池片積層体20の端部が十分に加熱されると、
溶融材料は、成形空洞25の充填を開始する。溢流槽37の寸法及び形状を変更して、予備加
熱量を制御できよう。別法として、成形空洞25の第２の端部25Bを弁で閉鎖すると、成形
空洞25の充填を促進できる。
【００４４】
　溶融材料の固化により成形体が形成されると、複数のピンと型枠が除去される。また、
多岐管殻30を除去すると、多岐管空洞が形成される。複数のピンを除去すると、毛細開口
に流体が流動する複数の通路が成形体内に形成される。
【００４５】
　次に、入口の湯道35、湯口36及び溢流槽37を切除して、一体型の多岐管外側にある複数
の孔34が栓で閉鎖される。多岐管殻30の上部開口31も、栓で閉鎖される。
【００４６】
　図５は、一体型の多岐管製造後の電池40の側面図を例示する。図５に示すように、湯道
35、湯口36及び溢流槽37を除去し、一体型の多岐管外側の複数の孔34を栓で閉鎖し、底部
開口32に形成した電解液の入口51と電解液の出口52を電池40の両側に残す。破線矢印で示
す電解液を電解液入口51から電池40内に導入し、電解液出口52を通じて電池40から電解液
を排出するが、逆方向に電解液を導入してもよい。しかしながら、好適な全開口31,32を
通じて電池片積層体20内に電解液を導入し又は電池片積層体20から電解液を排出できるこ
とは当業者に認識されよう。
【００４７】
　電極板21及び分離板22の端部及び細管23を含む電池片積層体20のインサート樹脂部で構
成される成形体の大部分は、柔軟性、低強度で多孔質性の樹脂を含むので、予備加熱を行
わない限り、十分な圧力又は温度を加えないと、インサート樹脂部に注入樹脂を接着し結
合できない。
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【００４８】
　高温空気でインサート樹脂部を予備加熱すると、細管を封止する複数のピンも加熱され
て細管23が融解し、樹脂注入工程で細管23が圧壊する危険がある。中空の多岐管を用いて
、空気予備加熱と同時に複数のピンを冷却し、空気予備加熱操作の間、冷却空気でピンを
低温に維持すると、空気加熱の問題を解消することができる。空気予備加熱により、イン
サート樹脂部を変形させずかつインサート樹脂部を越えて又はその間で注入樹脂材料が流
出しない十分な低圧で良好に成形を行うことができる。
【００４９】
　しかしながら、空気予備加熱工程は、成形工程を大幅に遅延し、複雑な機械を必要とす
る難点がある。従って、複数のインサート樹脂部を予備加熱する本発明の好適な方法は、
成形空洞を通じて溶融材料を溢流容器内に注入し又は閉鎖可能な弁を備える出口から排出
する前記工程を含む。このように、成形空洞25を通じて溢流槽37内に注入する溶融材料自
体を使用して、複数のインサート樹脂部を予備加熱することができる。
【００５０】
　融液通過状態の間、圧力は、非常に低い１０bar未満である。溶融材料の温度、注入速
度又は入口流量の制限の注入条件又は出口制限流量を変更して、溶融材料の圧力を調整で
きる。溶融材料の通過時の成形空洞圧力を増大して、複数のインサート樹脂部への伝熱量
を増加しかつ溶融材料の容量を減少しながら、インサート樹脂部を通過して溶融材料を圧
入し、複数のインサート樹脂部と注入樹脂とを十分に接着する温度にインサート部を加熱
しなければならない。
【００５１】
　また、空気予備加熱より比較的短い時間で融液通過状態になるため、ピン冷却工程は不
要となる。例えば、有効な空気予備加熱工程に１～５分を要するのに対し、融液通過工程
は、１秒の何分の１～約１０秒で完了する。
【００５２】
　図６は、一体型多岐管の本発明の形成法の工程順序を略記するフローチャート60を示す
。ステップ61では、電池片積層体20の複数の電池片の毛細開口23に開口する成形空洞25が
電池片積層体20に隣接して形成される。ステップ62では、複数のピンの各端部領域が複数
の毛細開口に隣接されて、複数のピンが成形空洞25に配置される。ステップ63では、成形
空洞25の第１の端部25A内に溶融材料を導入すると共に、成形空洞25の第２の端部25Bから
溶融材料を排出して、成形空洞は、予備加熱される。最後にステップ64では、成形空洞25
に溶融材料が充填される。
【００５３】
　成形空洞25内を流動する融液流量を変更して、融液通過予備加熱量を調整できる。溢流
槽37の室容積を調整し又は成形空洞25の第２の端部25Bに配置する弁（図示せず）の閉鎖
時点又は閉鎖時間を調整して融液量を変更できる。溢流槽37の充満時又は弁の閉弁時に、
成形空洞25の融液圧力が増加するので、溢流（オーバフロー）工程間の全未充填部又は空
所を完全に充填することができる。融液圧力増加法により、溶融材料注入間の成形空洞25
内部の圧力は、３０barに達し又は十分な予備加熱を行えば、成形空洞25内部の圧力を２
０bar程度の低圧にすることができる。
【００５４】
　成形空洞を通過する溶融材料により電池片積層体の複数の端部を予備加熱して、電池片
積層体の複数の端部及び細管に溶融材料の接着性能又は結合力を改善できることが本発明
の効果である。また、電解液の入口と出口を多岐管殻と一体に形成して、融液の漏洩の可
能性をより低減することができる。電解液の入口と出口の一体形成により、電池の高さを
減少できる利点もある。
【００５５】
　また、電池片積層体の複数のインサート樹脂部を予備加熱するので、通常のインサート
成形より低い注入温度を用いて、注入材料とインサート部とを良好に接着し結合すること
ができる。高圧入温度を使用すると、低粘性となる注入樹脂により、インサート部の封止
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生じ得る。
【００５６】
　更に、迅速な予備加熱は、より高圧の成形と高温の成形可能性を意味する。高温空気予
備加熱を使用すると、長時間加熱でインサート部の特定の面を予備加熱するのみならずイ
ンサート部の奥まで加熱する。これにより、インサート部の強度と剛性が喪失し、インサ
ート部が変形し又は圧入材料が漏洩する可能性が生ずる前に最大圧入圧力を低減しなけれ
ばならない。複数のインサート部には、高初期強度と高初期剛性があるので、例えば、融
液通過予備加熱により急速予備加熱を行えば、高温融液で圧入できる。高圧と高温の融液
を圧入すると、成形空洞のボイド充填性を改善し、収縮量を低減し、更に冷却時の完成品
の寸法公差を改善することができる。
【００５７】
　また、インサート樹脂部と圧入樹脂との接着や結合を阻止する酸化物又は汚染物等の異
物がインサート樹脂部の露出面に付着しても、成形空洞に溶融材料を圧入する工程は、異
物を洗浄する付加的効果がある。例えば、通常、空気予備加熱では、汚染物を除去できな
い。
【００５８】
　当業者への説明を目的として、本発明の種々の実施の形態を説明した。前記説明は、全
ての実施の形態を網羅するものではなく、開示した単一の実施の形態に本発明を限定する
ことを意図するものでもない。前記の通り、本発明の多数の代替及び変形は当業者に明白
である。従って、幾つかの代替実施の形態を具体的に検討したが、その他の実施の形態は
、当業者に明白であり比較的容易に想到できよう。本明細書は、本明細書に記載した本発
明の全代替技術、修正技術及び変形技術並びに本発明の前記精神及び範囲内の他の実施の
形態を包含することを意図する。
【符号の説明】
【００５９】
　20・・電池片積層体、　23・・毛細開口、　25・・成形空洞、　25A・・第１の端部、
　25B・・第２の端部、　30・・多岐管殻、　30A・・第１の端部、　30B・・第２の端部
、　31・・上部開口、　32・・底部開口、　35・・湯道、　36・・湯口、　37・・溢流槽
、
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