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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
矩形状に配置された外枠と、前記外枠の底を塞ぐ底板と、前記底板の上面に配置され前記
外枠内を複数個の矩形状の領域に仕切る仕切枠を有する金属製の外枠フレーム、及び前記
外枠フレームの内部に嵌入するシールドフレームからなり、前記シールドフレームはプラ
スチックの射出成形体であり、前記外枠の内側面形状に沿って形成された周側壁と、前記
底板及び仕切枠のなす凹凸に沿って形成され該底板及び仕切枠の上を被う底壁を有し、前
記底壁の前記仕切枠を被う部分に、バッテリー固定用のボルトの頭部又はナットが挿入固
定される複数個のボス部が上方に突出して一体成形されていることを特徴とする自動車の
バッテリートレイ。
【請求項２】
前記外枠フレームの外枠と仕切枠がアルミニウム合金中空押出形材からなり、前記底板が
アルミニウム合金板からなることを特徴とする請求項１に記載された自動車のバッテリー
トレイ。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車のバッテリーを収容固定するバッテリートレイに関する。
【背景技術】
【０００２】
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　特許文献１には、金属製の外枠フレームと、その内側に配置されるシールドフレームか
らなるバッテリートレイが記載されている。シールドフレームは周側壁とその内部を複数
の領域に仕切る格子状の中間フレームからなり、全体が樹脂（繊維強化プラスチック）で
一体成形されたもので、前記各領域にバッテリーを収容するようになっている。
　このような２層構造のバッテリートレイは、内側のシールドフレームによりトレイ底部
の防水性が確保されることから、次のような利点があるとされている。
　金属製の外枠フレームに防水性を持たせる必要がないため、外枠フレームの底を塞ぐ底
板が不要であり、仮に底板を設ける場合でも外枠フレームと底板の全周溶接が不要となり
、溶接作業工数を削減できる。外枠フレーム自体の溶接も、防水性が不要であるため簡素
で済む。また溶接作業工数が減るため、溶接時の熱歪みによる外枠フレームの変形を抑制
できる。
【０００３】
　一方、この種のバッテリートレイにおいて、シールドフレーム内に収容するバッテリー
は、シールドフレームに形成した取付穴を通して外枠フレームにボルト締結される。この
ため、取付穴を形成する工程が別途必要なだけでなく、樹脂の一体成形によって得られた
シールドフレームの防水性が損なわれ、また、外枠フレームの前記取付穴に対応する箇所
にボルト締結用の座を形成する工程も必要となる。
　特許文献２，３のバッテリートレイでも、樹脂製のシールドフレームに取付穴を形成し
ている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開１０－６７８５号公報
【特許文献２】特開５-１９３３６６号公報
【特許文献３】特開５-１９３３７６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明は、金属製の外枠フレームと、その内側に配置される樹脂製のシールドフレーム
からなる自動車のバッテリートレイにおいて、バッテリーの取り付けに支障のない形でシ
ールドフレームの防水性を確保すること、同時にバッテリー取り付けのための工数を減ら
してコスト低減を図ることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明に係る自動車のバッテリートレイは、矩形状に配置された外枠と、前記外枠の底
を塞ぐ底板と、前記底板の上面に配置され前記外枠内を複数個の矩形状の領域に仕切る仕
切枠を有する金属製の外枠フレーム、及び前記外枠フレームの内部に嵌入するシールドフ
レームからなり、前記シールドフレームはプラスチックの射出成形体で、前記外枠の内側
面形状に沿って形成された周側壁と、前記底板及び仕切枠のなす凹凸に沿って形成され該
底板及び仕切枠の上を被う底壁を有し、前記底壁の前記仕切枠を被う部分に、バッテリー
固定用のボルト頭部又はナットが挿入固定される複数個のボス部が上方に突出して成形さ
れていることを特徴とする。
　前記外枠フレームの外枠と仕切枠がアルミニウム合金中空押出形材からなり、前記底板
がアルミニウム合金板からなることが望ましい。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明に係るバッテリートレイは、シールドフレームにバッテリーの取付穴を開ける必
要がないため防水性が損なわれることがなく、また、シールドフレームにボルト頭部又は
ナットが挿入固定されるボスが一体成形されているため、バッテリーの取り付けに支障は
生じない。このボスは、シールドフレームの射出成形時に周側壁及び底壁と同時に成形す
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ることができるから、バッテリーの取り付けを可能とするために余分な工程が必要でなく
、コストを低減することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００８】
【図１】本発明に係るバッテリートレイの斜視図である。
【図２】同バッテリートレイの外枠フレームの斜視図である。
【図３】同バッテリートレイの外枠フレームの底面側斜視図である
【図４】同バッテリートレイのシールドフレームの斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　以下、図１～図４を参照して、本発明に係るバッテリートレイについて説明する。
　図１にバッテリートレイを示す。このバッテリートレイは、外枠フレーム１と、外枠フ
レーム１の内部に密着状態で嵌入するシールドフレーム２からなる。外枠フレーム１とシ
ールドフレーム２は、いずれもいわゆるトレイ形状を有する。
　外枠フレーム１は、図２，３に示すように、矩形状に配置された外枠３と、外枠３の底
を塞ぐ底板４と、底板４の上面側に配置され外枠３内を均等な複数個（この例では４個）
の矩形状の領域に仕切る仕切枠５と、外枠３の底面側に形成した切り欠きに嵌められ、外
枠３外に突出する取付部材６と、取付部材６及び底板４の下面側に配置された補強部材７
からなる。これらの部材はアーク溶接やスポット溶接等の接合手段により組み付けられて
いる。
【００１０】
　外枠３は、自動車の車体幅方向に向く前後フレーム３ａ，３ｂと車体前後方向に向く左
右フレーム３ｃ，３ｄからなる。各フレームはいずれもアルミニウム合金中空押出材から
なり、コーナーにおいて互いに接合されている。
　仕切枠５は全体として格子状をなし、左右フレーム３ｃ，３ｄに沿って配置された端部
仕切枠５ａ，５ｂ（左右フレーム３ｃに沿って配置された端部仕切枠５ａは図示されず）
と、十字形に組み付けられた中間仕切枠５ｃ～５ｅからなり、各仕切枠はいずれもアルミ
ニウム合金中空押出材からなる。端部仕切枠５ａ，５ｂは、側面が左右フレーム３ｃ，３
ｄに、両端が前後フレーム３ａ，３ｂにそれぞれ接合されている。中間仕切枠５ｃは両端
が端部仕切壁５ａ，５ｂに、中間仕切枠５ｄ，５ｅは両端が前後フレーム３ａ，３ｂと中
間仕切枠５ｃにそれぞれ接合されている。
【００１１】
　取付部材６は、アルミニウム合金中空押出材からなり、左右フレーム３ｃ，３ｄの底面
側に形成した切り欠きに底面が面一になるように嵌められ、左右フレーム３ｃ，３ｄに接
合されている。
　補強部材７は、アルミニウム合金中空押出材からなり、両端が左右の取付部材６の底面
に接合されている。　　　　 
　底板４は、アルミニウム合金板からなり、外枠３及び補強部材７に、必要に応じて仕切
枠５にも接合されている。
【００１２】
　外枠フレーム１には防水性が必要とされないから、各部材の溶接は全周溶接でなく、強
度的に必要な箇所のみの溶接で済ませることができる。
　外枠フレーム１において、前後フレーム３ａ，３ｂ、中間仕切枠５ｃ、取付部材６及び
補強部材７が車体幅方向に平行に配置され、左右フレーム３ｃ，３ｄ、端部仕切枠５ａ，
５ｂ及び中間仕切壁５ｄ，５ｅが車体前後方向に平行に配置され、これらはいずれもアル
ミニウム合金中空押出材からなるから、この外枠フレーム１は剛性、強度が高く、車体前
後方向及び車体幅方向の衝突に対する耐圧壊性も高い。
【００１３】
　シールドフレーム２（図４参照）はプラスチック製で、外枠３の内側面形状に沿って形
成された矩形状の周側壁８と、周側壁８の底を塞ぐ底壁９、及び底壁９の上面に突出して
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成形された複数個のボス部１１からなり、全体が射出成形体で一体成形されたものである
。
　底壁９は、外枠フレーム１の底板４と仕切枠５のなす凹凸に沿って形成され、全体とし
てほぼ均一の肉厚を有するシート状の部材であり、底壁９の上下面側とも底板４と仕切枠
５のなす凹凸を反映した形状に成形されている。底壁９は、底板４を被う底板部１２と仕
切枠５を被う仕切部１３からなり、上面側から見れば底板部１２が凹部、仕切部１３が凸
部となっていて、仕切部１３は底板部１２より上方に膨出し、そこに外枠フレーム１の仕
切枠５が嵌入する。仕切部１３は、外枠フレーム１の仕切枠５の形状を反映した形状とさ
れ、全体として格子状をなし、周側壁８内を複数個の矩形状の領域に仕切っている。
【００１４】
　底壁９の仕切部１３に、複数個のボス部１１が上方に突出して一体成形されている。ボ
ス部１１は、バッテリー固定用のボルトの頭部又はナットが挿入保持される部材で、この
例では、両側壁１１ａ，１４ｂと、上壁１１ｃ、及び中壁１１ｄからなり、これら４壁に
囲まれるボス１１ｅに前記ボルトの頭部又はナットが嵌め入れられ、プラスチックの弾性
によりその位置に保持される。１１ｆはボルトの軸部が入る穴である。
【００１５】
　本発明に係るバッテリートレイは、強度及び剛性は主として外枠フレーム１が担い、シ
ールドフレーム２は主として防水性を担う。そして外枠フレーム１が底板４を有すること
もあり、シールドフレーム２自体に高い強度及び剛性は特に必要とされない。従って、シ
ールドフレーム２のプラスチック材料は、通常運転時の防水性と衝突時の変形による耐割
れ性（衝突時の防水性）を中心に考慮して選択すればよく、射出成形に用いられる汎用プ
ラスチック、エンジニアリングプラスチック材料を適宜用いることができる。具体的には
例えばポリプロピレン等を用いることができる。なお、特許文献１のバッテリートレイで
は、シールドフレーム自体が高い強度及び剛性を担っており、そのためシールドフレーム
を繊維強化プラスチックで成形している。
【００１６】
　シールドフレーム２は、外枠フレーム１内に挿入され、必要に応じて接着剤等により外
枠フレーム１に対し固定される。
　バッテリーは、シールドフレーム２の格子状の仕切部１３内に載置され、シールドフレ
ーム２に対しボルト締結される。ボルト締結に際し、ボス部１４に保持されたボルト又は
ナットが利用できるため、締結作業を容易に進めることができる。ボス部１４はシールド
フレーム２の射出成形時に同時に成形でき、また、シールドフレーム２にボルト締結のた
めの取付穴等を形成する必要がないため、工程数を削減でき、かつシールドフレーム２の
防水性が損なわれることがない。
【００１７】
　なお、上記の例では、仕切枠５により外枠３内を４個の領域に分割したが、必要に応じ
て、より少数の領域（特許文献１では３個の領域）に分割し、あるいは特許文献２，３の
ように、より多数の領域に分割することもできる。
【符号の説明】
【００１８】
１　外枠フレーム
２　シールドフレーム
３　外枠
４　底板
５　仕切枠
６　取付部材
７　補強部材
８　周側壁
９　底壁
１１　ボス部
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１２　底板部
１３　仕切部

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】
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