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一种极框极板及应用该极框极板的电解槽

(57)摘要

本发明公开了一种极框极板及应用该极框

极板的电解槽，包括极框极板，极框极板采用塑

料极框极板，极框极板底部设有多个碱液入口，

极框极板顶部设有氢气出口和氧气出口，极框极

板沿其周向设有内密封面和外密封面，极框极板

中位于内密封面内部的区域内排布有若干金属

销，金属销嵌入塑料极框极板内部。本发明的塑

料极框和极板一次注塑成型，避免了后续机加工

以及极板和极框的固定工序，泄露风险根本上得

到了消除，极框与极板全部是耐碱材质，耐化学

腐蚀性强，无金属杂质，根本上杜绝了电化学腐

蚀的风险，而且一体式塑料极板与极框大大降低

了设备重量与尺寸，简化了安装、运输和维护，成

本也具有明显优势；同时，在极板中间嵌入金属

销保证电子传递。
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1.一种极框极板，其特征在于，包括极框极板，所述极框极板采用塑料极框极板，极框

极板的极板内排布有若干金属销，金属销嵌入塑料极框极板内部，所述金属销采用非均匀

布设方式时，金属销的分布沿水平方向呈现区域密集/稀疏交替的变化规律，金属销在垂直

方向上呈现底部入口密集‑中部正常‑顶部出口稀疏的分布规律。

2.根据权利要求1所述的一种极框极板，其特征在于，所述金属销的分布沿水平方向呈

现区域密集/稀疏交替的变化规律，具体为：在碱液入口与氢气出口或氧气出口正对的区域

分布密集，此区域金属销的间距为A，其余区域呈稀疏分布，间距控制在1.2A‑2.0A之间。

3.根据权利要求1所述的一种极框极板，其特征在于，所述金属销在垂直方向上呈现底

部入口密集‑中部正常‑顶部出口稀疏的分布规律，具体为：在碱液入口处密集布设金属销，

在氢气出口或氧气出口处金属销分布稀疏，在碱液入口与氢气出口或氧气出口之间区域的

金属销分布密度则介于两者之间。

4.根据权利要求1所述的一种极框极板，其特征在于，所述金属销还可以采用均匀布设

方式。

5.根据权利要求1所述的一种极框极板，其特征在于，所述极框极板沿其周向设有内密

封面和外密封面，金属销设置在内密封面内的区域。

6.根据权利要求5所述的一种极框极板，其特征在于，所述内密封面和外密封面之间的

区域用于安装垫片。

7.根据权利要求2或3所述的一种极框极板，其特征在于，所述氢气出口和氧气出口处

均设有出口水线。

8.根据权利要求7所述的一种极框极板，其特征在于，所述氢气出口和氧气出口的数量

为多个时，氢气出口与氧气出口交叉分布，或者分别在极框极板两侧分布。

9.根据权利要求1所述的一种极框极板，其特征在于，所述极框极板还设有多个定位结

构。

10.一种应用权利要求1～9任一项所述的极框极板的电解槽，其特征在于，该电解槽的

一端是阳极板，另一端是阴极板，中间有若干极框极板将电解槽分成多个小室；相邻极框极

板相对的一侧均设有电极，且电极极性相反，每两个极框极板之间均设有隔膜和垫片。
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一种极框极板及应用该极框极板的电解槽

技术领域

[0001] 本发明涉及一种电解槽，尤其涉及一种极框极板及应用该极框极板的电解槽。

背景技术

[0002] 氢能的发展将发挥重要作用。而电解水制氢作为氢能产业链前端也备受关注。目

前，电解水技术主要分为ALK(碱性电解)、PEM、AEM和SOEC(固态氧化电解槽)，其中PEM对绿

电兼容性较好，且电密较高，是一种具有前景的技术，但PEM目前依赖贵金属电极，且需要使

用耐强酸的材料，所以价格昂贵，后期研发方向是低成本、稳定性电极；而介于PEM和ALK之

间的AEM制氢技术集成了两种技术优势，即不使用贵金属的同时实现高电密，且对绿电波动

兼容性较好，但目前受限于阴离子隔膜的稳定性和电极的稳定性，商业化道路还比较长。

SOEC(固态氧化电解槽)依靠高温裂解技术，反应温度在600‑800之间，对于材料的要求较

高，目前尚处于实验室研发阶段。ALK因为技术成熟、价格便宜得到了广泛应用。市面上95％

以上电解槽都为碱性电解槽。

[0003] 传统碱性电解槽小室的极框与极板均是金属材质。极框需要多个机加工工序完

成，极板的结构分为乳突结构或者平板结构，但都需要机加工方能进行下面的焊接固定，焊

接完成后仍需要镀镍。这种方案制造的电解槽工艺复杂、质量重、价格高，对安装、运输、维

修等都是很大的挑战，而且极板与极框的焊接会引起电化学腐蚀，影响电解槽寿命。由于极

框和极板都是金属件，对吊装依赖性较大，安装电解槽依赖于定位销定位，常因孔的尺寸和

位置偏差导致难以装配，时常插拔/摇晃导致定位偏差，对安装工技术提出较高要求。且传

统电解槽设计不支持在线维修，需拉回原厂更换，且垫片需全部更换，成本高。

[0004] 目前也有塑料极框+金属极板的结构存在，一定程度上有降本减重效果。但电化学

腐蚀问题仍然存在。

发明内容

[0005] 发明目的：本发明目的是提出一种极框极板及应用该极框极板的电解槽，采用一

体成型注塑工艺，将塑料极框和塑料极板一次注塑成型，简化了工艺，同时杜绝了电化学腐

蚀的风险。

[0006] 技术方案：本发明包括极框极板，所述极框极板采用塑料极框极板，所述极框极板

底部设有多个碱液入口，极框极板顶部设有氢气出口和氧气出口，极框极板沿其周向设有

内密封面和外密封面，极框极板中位于内密封面内部的区域内排布有若干金属销，金属销

嵌入塑料极框极板内部。

[0007] 所述金属销采用均匀布设或非均匀布设方式，所述非均匀布设方式包括水平方向

非均匀布设与垂直方向的非均匀布设。

[0008] 所述金属销采用水平方向非均匀布设方式时，金属销的分布沿水平方向呈现区域

密集/稀疏交替的变化规律，在碱液入口与氢气出口或氧气出口正对的区域分布密集，此区

域金属销的间距为A，其余区域呈稀疏分布，间距控制在1.2A‑2.0A之间。
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[0009] 所述金属销采用垂直方向非均匀布设方式时，金属销在垂直方向上呈现底部入口

密集‑中部正常‑顶部出口稀疏的分布规律，在碱液入口处密集布设金属销，在氢气出口或

氧气出口处金属销分布稀疏，在碱液入口与氢气出口或氧气出口之间区域的金属销分布密

度则介于两者之间。

[0010] 所述金属销与塑料极框极板整体注塑成型，保证电子传递。

[0011] 所述内密封面和外密封面之间的区域用于安装垫片。

[0012] 所述氢气出口和氧气出口处均设有出口水线，降低氢氧互串的概率。

[0013] 所述氢气出口和氧气出口的数量为多个时，氢气出口与氧气出口交叉分布，或者

分别在极框极板两侧分布。

[0014] 所述极框极板的角部还设有多个定位结构，定位结构采用凹凸配合的结构实现多

个电解小室之间的定位安装。

[0015] 一种应用上述极框极板的电解槽，该电解槽的一端是阳极板，另一端是阴极板，中

间有若干极框极板将电解槽分成多个小室；相邻极框极板相对的一侧均设有电极，且电极

极性相反，每两个极框极板之间均设有隔膜和垫片，垫片保证电解小室内密封和外密封。

[0016] 有益效果：本发明具有以下优点：

[0017] (1)塑料极框和塑料极板一次注塑成型，避免了后续机加工以及极板和极框的固

定工序，泄露风险根本上得到了消除，且一体式塑料极框与极板较传统金属极框与极板重

量下降超80％；极框与极板全部是耐碱材质，耐化学腐蚀性强，无金属杂质，根本上杜绝了

电化学腐蚀的风险，而且一体式塑料极板与极框大大降低了设备重量与尺寸，简化了安装、

运输和维护，成本也具有明显优势；

[0018] (2)在极板中间嵌入金属销保证电子传递，金属销与极板的密封在注塑时自形成；

且金属销可以采用非均匀方式分布，以提高电解效率。

附图说明

[0019] 图1是本发明极框极板的侧视图；

[0020] 图2是本发明极框极板的三维图；

[0021] 图3是本发明极框极板在中间极板处的剖视图；

[0022] 图4是本发明极框极板上的金属销分布示意图。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0024] 本发明的极框极板为一体式塑料极框极板，采用一体成型注塑工艺制成，材料采

用耐碱的塑料材质，如PSU或者PPSU等，耐化学腐蚀性强，无金属杂质，根本上杜绝了电化学

腐蚀的风险，而且一体式塑料极板与极框大大降低了设备重量，简化了安装、运输和维护，

降低了成本。形状可以采用圆形、方形或其他形状。本实施例以方形结构的极框极板为例说

明。

[0025] 如图1至图3所示，本实施例的极框极板包括碱液入口1、氢气出口2和氧气出口3，

极框极板底部设有多个碱液入口1，极框极板顶部设有氢气出口2和氧气出口3，氢气出口2

和氧气出口3处均设有出口水线4，降低氢氧互串的概率。氢气出口2和氧气出口3的数量可
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根据实际情况而定，当有多个出口时，氢气出口2与氧气出口3可交叉分布，也可分别在极框

极板两侧分布。

[0026] 为了保证密封，极框极板沿其周向设有内密封面6和外密封面5，密封面根据需要

可添加密封水线特征，内密封面6和外密封面5之间的区域用于安装垫片，同时，极框极板的

角部还设有多个定位结构8，定位结构8设置在内密封面6和外密封面5之间的区域，定位结

构8采用凹凸配合的结构实现多个电解小室之间的定位安装。

[0027] 极框极板中位于内密封面6内部的区域内排布有若干金属销7，金属销7嵌入塑料

极框极板内部，且与塑料极框极板整体注塑成型；金属销7的作用为传递电子的同时为碱液

和气体的流动提供物理空间，金属销7与电极接触，因此与金属销7接触的电极部分发生析

氢和析氧反应更为强烈。

[0028] 金属销7的排布方式可以为均匀布设，如图1所示，也可以采用如图4所示的非均匀

布设方式，非均匀布设方式包括水平方向非均匀布设与垂直方向的非均匀布设。

[0029] 如图4所示，当金属销7采用水平方向非均匀布设方式时，在碱液入口1与氢气出口

2或氧气出口3正对的区域分布密集，此区域金属销7的间距为A，其余区域呈稀疏分布，间距

控制在1.2A‑2.0A之间，整个金属销7的分布沿水平方向呈现区域密集/稀疏交替的变化规

律。根据流体运动规律，碱液入口1与氢气出口2或氧气出口3正对的区域碱液流速较快，在

流体冲刷作用下，该区域产氢产氧气泡容易脱落、电解效率较高，因此金属销7应密集布置；

在其他区域，碱液流速较慢，气泡脱落缓慢，电极在该区域内的性能没有充分发挥出来，因

此金属销7的布置应当稀疏。

[0030] 当金属销7采用垂直方向非均匀布设方式时，金属销在垂直方向上遵从“底部入口

密集‑中部正常‑顶部出口稀疏”的分布规律，即在碱液入口1处密集布设金属销7，在氢气出

口2或氧气出口3处金属销7分布稀疏，碱液入口1与氢气出口2或氧气出口3之间区域的金属

销7分布密度则介于两者之间。在大约2.0V小室电压下，电极不断释放热量，但考虑隔膜的

寿命和稳定性，小室温度不超过90度，而在小室高度方向上是存在温度差的，即碱液入口温

度约75度，随高度增加温度上升，出口温度约90度。而温度越高，电解效果越好，所以底部布

置密集可以快速使碱液温度上升，从而提高整个小室电解效率。

[0031] 本发明还包括一种应用上述极框极板的电解槽，电解槽的一端是阳极板，另一端

是阴极板，中间有若干极框极板把电解槽分成多个小室。相邻极框极板相对的一侧均设有

电极，且电极极性相反，每两个极框极板之间均设有隔膜和垫片，垫片用于保证电解小室内

密封和外密封。在阳极板与阴极板的总电势作用下，中间各极框极板均匀的分配电势，使每

个小室组成有阳极板与阴极板的电解池。

[0032] 工作原理：碱液从底部流入，经碱液入口分配到各个极框极板之间的小室内，随着

碱液上升，阴阳极不断产氢和氧气，温度也不断升高，氢氧与碱液的混合液分别到达各自出

口流出电解槽，在工作过程中，塑料极板隔绝两侧的气体混合，防止串气，金属销负责电子

传输及提供碱液和气体流动的空间。整体采用注塑成型工艺，省去加工、检测、焊接、电镀等

工艺，大大简化工艺，降低了成本。

说　明　书 3/3 页

5

CN 119307950 A

5



图1

图2
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图3

图4
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