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燃料电池组

(57)摘要

本发明的课题在于确保端板与燃料电池单

电池层叠体之间的绝缘性。燃料电池组(100)具

备燃料电池单电池层叠体(10)和配置于燃料电

池单电池层叠体的端部的端板(30)。端板具有金

属制的板状主体(32)和形成于板状主体的面上

的树脂层(60)。板状主体具有反应气体和冷却介

质用的流路孔(39)、以及呈从面(32b)隆起的筋

状并划分出包含流路孔的内侧区域和位于内侧

区域的外侧的外侧区域的凸部(38)。凸部具有从

面(32b)隆起的垂直部(38a)和从垂直部的前端

向内侧区域侧伸出的伸出部(38b)。树脂层(60)

形成于内侧区域，并覆盖垂直部的位于内侧区域

侧的面(38as)和伸出部的至少一部分。
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1.一种燃料电池组，其中，具备：

燃料电池单电池层叠体；以及

端板，所述端板配置于所述燃料电池单电池层叠体的端部，

所述端板具有：

金属制的板状主体；以及

树脂层，所述树脂层形成于所述板状主体的面，

所述板状主体具有：

反应气体以及冷却介质用的流路孔；以及

凸部，所述凸部呈从所述板状主体的所述面隆起的连续的封闭的筋状，并划分出内侧

区域和外侧区域，所述内侧区域包含所述流路孔，所述外侧区域位于所述内侧区域的外侧，

所述凸部具有：

垂直部，所述垂直部从所述板状主体的所述面隆起；以及

伸出部，所述伸出部从所述垂直部的前端向所述内侧区域侧伸出，

所述树脂层形成于所述内侧区域，并覆盖所述垂直部的位于所述内侧区域侧的面和所

述伸出部的至少一部分。
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燃料电池组

[0001] 本申请主张于2016年8月12日提出申请的申请号为2016－158502号的日本专利申

请的优先权，上述日本专利申请的所有公开内容均通过参照而包含于本申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及一种燃料电池组。

背景技术

[0003] 现有的燃料电池组例如像JP2015－008086A所记载的那样，具有燃料电池单电池

层叠体和配置于燃料电池单电池层叠体的端部的端板。在端板的金属制的板状部件形成有

冷却介质或反应气体的流路孔，在包含上述流路孔的范围形成有树脂层。树脂层用于确保

金属制的板状部件的、与冷却介质或反应气体接触的面的绝缘性以及耐药品性。

[0004] 在上述现有技术的燃料电池组中，在使冷却介质流向端板的冷却介质用的流路孔

的情况下，因金属制的板状部件与树脂之间的热膨胀差，树脂层容易从金属制的板状部件

剥落。若树脂层剥落，则会产生如下问题：不能确保端板与燃料电池单电池层叠体之间的绝

缘性、因不能确保耐药品性而导致金属的腐蚀加剧。

发明内容

[0005] 本发明是为了解决上述课题的至少一部分而完成的，能够通过以下的方式实现。

[0006] (1)本发明的一个方式涉及一种燃料电池组。该燃料电池组具备：燃料电池单电池

层叠体；以及端板，所述端板配置于所述燃料电池单电池层叠体的端部。所述端板具有：金

属制的板状主体；以及树脂层，所述树脂层形成于所述板状主体的面。所述板状主体具有：

反应气体以及冷却介质用的流路孔；以及凸部，所述凸部呈从所述板状主体的所述面隆起

的筋状，并划分出内侧区域和外侧区域，所述内侧区域包含所述流路孔，所述外侧区域位于

所述内侧区域的外侧。所述凸部具有：垂直部，所述垂直部从所述板状主体的所述面隆起；

以及伸出部，所述伸出部从所述垂直部的前端向所述内侧区域侧伸出。所述树脂层形成于

所述内侧区域，并覆盖所述垂直部的位于所述内侧区域侧的面和所述伸出部的至少一部

分。

[0007] 根据该方式的燃料电池组，形成为端板的板状主体的凸部的伸出部进入树脂层的

状态。因此，即便在端板的板状主体与树脂层之间产生较大的热膨胀差，也能够利用伸出部

抑制树脂层的伸缩，能够抑制树脂层从端板的板状主体剥落这一情况。因而，能够起到能够

确保端板与燃料电池单电池层叠体之间的绝缘性以及耐药品性的效果。

附图说明

[0008] 图1是示出作为本发明的一个实施方式的燃料电池组的一部分的说明图。

[0009] 图2是示出端板的板状主体的背面的平面图。

[0010] 图3是图2中的A－A线向视剖视图。
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[0011] 图4是示出形成有树脂层的端板的背面的平面图。

[0012] 图5是图4中的A－A线向视剖视图。

[0013] 图6是示出凸部与树脂层的成型方法的工序图。

[0014] 图7是示出利用工序1将板状主体安置于成型模具的情况的说明图。

[0015] 图8是示出利用工序2成型的板状主体的说明图。

[0016] 图9是示出利用工序3注塑成型树脂层后的板状主体的说明图。

[0017] 图10是示出成型方法的变形例1的说明图。

[0018] 图11是示出成型方法的变形例2的说明图。

具体实施方式

[0019] 接下来，对本发明的实施方式进行说明。

[0020] A.燃料电池组的整体结构：

[0021] 图1是示出作为本发明的一个实施方式的燃料电池组的一部分的说明图。燃料电

池组100具备燃料电池单电池层叠体10、壳体20、端板30以及紧固螺栓40。

[0022] 燃料电池单电池层叠体10是多个燃料电池单电池CL的层叠体。燃料电池单电池CL

由阳极、阴极、电解质以及隔离件等构成，并通过氢与氧的电化学反应来进行发电。燃料电

池单电池CL能够适用多种类型，但在本实施方式中采用固体高分子型。此外，在图中，规定

了彼此正交的x、y、z方向。z方向与燃料电池单电池层叠体10的层叠方向一致。将z方向中的

上侧称作+z方向，将z方向中的下侧称作－z方向。

[0023] 壳体20为收纳燃料电池单电池层叠体10的筒状的容器。壳体20以使燃料电池单电

池层叠体10的层叠方向(z方向)与壳体20的中心轴的方向一致的方式来收纳燃料电池单电

池层叠体10。

[0024] 端板30配置于燃料电池单电池层叠体10的－z方向的端部(图中的下侧端部)10a。

端板30具有板状主体32和形成于板状主体32的面32b上的树脂层60。板状主体32能够利用

具有耐腐蚀性、刚性的各种金属部件形成，但在本实施方式中由铝形成。端板30的板状主体

32具有形成有树脂层60的面32b(以下称作“背面32b”)和与背面32b相反的面32a(以下称作

“表面32a”)。在表面32a设置有氢泵、气液分离器、排气排水阀之类的辅机类(未图示)。在板

状主体32的背面32b的树脂层60上配置有燃料电池单电池层叠体10。

[0025] 在壳体20的－z方向侧的端部的整周形成有向外伸出的凸缘22，端板30借助紧固

螺栓40被固定于该凸缘22。通过将紧固螺栓40拧紧，端板30将燃料电池单电池层叠体10紧

固。

[0026] B.端板的结构：

[0027] 图2为示出端板30的板状主体32的背面32b的平面图。图3为图2中的A－A线向视剖

视图。在板状主体32的周缘设置有多个螺栓孔34。向各螺栓孔34贯穿插入有紧固螺栓40(图

1)。

[0028] 在板状主体32的背面32b中的比螺栓孔34靠内侧的位置具有收纳密封垫50(图1)

的密封垫槽36(图1)。此处，“内侧”指的是端板30的板状主体32的背面32b中的靠背面32b的

中心的一侧。密封垫槽36呈连续的封闭的筋状，将端板30的板状主体32的背面32b划分成内

侧区域和外侧区域。
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[0029] 在端板30的板状主体32的背面32b中的比密封垫槽36靠内侧的位置具有从背面

32b隆起的凸部38。凸部38呈连续的封闭的筋状，将由密封垫槽36划分出的内侧区域进一步

划分成内侧区域和外侧区域。

[0030] 在由凸部38划分出的内侧区域形成有流路孔39(图2)。流路孔39作为用作氧化剂

气体的空气(氧)、氢气、以及冷却介质的流路发挥作用。

[0031] 图4为示出具有树脂层60的端板30的平面图。图5为图4中的A－A线向视剖视图。如

图4及图5所示，在由凸部38划分出的内侧区域形成有树脂层60。在图4中，画有阴影线的部

分为树脂层60。树脂层60覆盖由凸部38划分出的内侧区域，由此，端板30提高了在流路孔39

中与流体接触的部分的绝缘性以及耐药品性。树脂层60的树脂只要具有绝缘性和耐药品性

即可，并无特殊限定，但在本实施方式中使用PPS(聚苯硫醚)。

[0032] 图5中的右上方的放大图是将凸部38及其周边放大了的图。如该放大图所示，凸部

38具有从背面32b隆起的垂直部38a和从垂直部38a的前端向内侧区域(由凸部38划分出的

内侧区域)侧伸出的伸出部38b。

[0033] 凸部38的伸出部38b进入树脂层60。具体而言，树脂层60以覆盖垂直部38a的靠内

侧区域侧的面38as和伸出部38b的至少一部分的方式覆盖由凸部38划分出的内侧区域，结

果，凸部38的伸出部38b进入树脂层60。

[0034] C.利用模具进行的成型方法：

[0035] 图6是示出凸部38与树脂层60的成型方法的工序图。如图示那样，该方法由工序1

至工序3这三个工序组成。各工序1～3按顺序执行。对各工序1～3依次进行说明。

[0036] [工序1]

[0037] 在工序1中，将板状主体32安置于成型模具。成型模具具有下模具和上模具，具体

而言，在工序1中，在下模具与上模具之间安置板状主体32。

[0038] 图7是示出利用工序1将板状主体32安置于成型模具后的情况的说明图。图中的

xyz方向与其他图的xyz方向一致。在进行该成型方法时，x－y平面为水平面，z方向为铅垂

方向。如图示那样，板状主体32在以凸部T1隆起的一侧的面作为上侧的状态下安置为下模

具(未图示)位于板状主体32的下方、上模具P1位于板状主体32的上方的状态。凸部T1是成

为凸部38(图5等)的原型的部分，与凸部38同样呈连续的封闭的线状。在本实施方式中，凸

部T1的上表面T1u在图中从左上方朝右下方倾斜。此外，在本实施方式中，上模具P1的下模

具侧的面形成为沿着x－y平面即水平面的平坦的面。

[0039] [工序2]

[0040] 在工序2中，通过驱动上模具P1，使上模具P1朝下方、即朝下模具移动。即，在图7

中，使上模具P1如箭头A所示那样朝－z方向移动。结果，板状主体32的凸部T1被上模具P1按

压而被成型。

[0041] 图8为示出利用工序2成型后的板状主体32的说明图。由于凸部T1的上表面T1u从

左上方朝右下方倾斜，因此若被上模具P1按压，则凸部T1的上表面T1u变得平坦，成为朝图

中的左侧伸出的状态。结果，在板状主体32成型有图5的放大图所示的形状的凸部38、即具

有伸出部38b的凸部38。此外，左侧也是由凸部38划分出的区域的内侧。

[0042] 在本实施方式中，上模具P1的横向宽度(y方向上的宽度)形成为上模具P1的y方向

的左侧的端面P1L比伸出部38b的前端38bT靠右侧的大小。此外，作为变形例，也可以形成为
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上模具P1的y方向的左侧的端面P1L与伸出部38b的前端38bT在y方向处于同一位置的大小。

[0043] [工序3]

[0044] 在工序3中，对树脂层60进行注塑成型。

[0045] 图9为示出利用工序3注塑成型树脂层60后的板状主体32的说明图。在工序3中，具

体而言，通过朝凸部38的左侧面即具有伸出部38b的一侧的面和上模具P1的y方向的左侧的

端面P1L注塑树脂材料，来成型树脂层。树脂材料通过在被加热到软化的温度后的状态下施

加注塑压力而被压入。结果，如图9所示，树脂层60以覆盖凸部38的垂直部38a的图中左侧的

面和伸出部38b的至少一部分的方式成型。

[0046] D.实施方式的效果：

[0047] 根据以上述方式构成的燃料电池组100，形成为形成于端板30的板状主体32的凸

部38的伸出部38b进入树脂层60的状态。因此，即便在端板30的板状主体32与树脂层60之间

产生较大的热膨胀差，也能够利用伸出部38b抑制树脂层60的伸缩，能够抑制树脂层60从端

板30的板状主体32剥落这一情况。因而，能够起到能够确保端板30与燃料电池单电池层叠

体10之间的绝缘性以及耐药品性的效果。

[0048] E.变形例：

[0049] 在上述实施方式中，作为成型方法，构成为通过将凸部T1(图7)的上表面T1u形成

为倾斜的形状来形成伸出部38b，但并非必须限定于该结构。例如，作为变形例1，也可以构

成为通过将凸部T2形成为图10所示的形状来形成伸出部38b。即，如图10所示，对于凸部T2，

其上表面T2u沿着水平面，且y方向的右侧的角部的曲率半径Rb比y方向的左侧的角部的曲

率半径Ra大。通过将板状主体32形成为该形状，并利用上模具P1进行按压，能够将凸部38成

型为具有伸出部38b的形状。

[0050] 另外，如图11所示，也可以凸部T3的上表面T3u形成为沿着水平面的形状，上模具

P2形成为在下模具(未图示)侧具有从图中的左上方朝右下方倾斜的面P2s的形状。根据该

变形例2，通过使上模具P2朝铅垂下方移动，能够将凸部38成型为具有伸出部38b的形状。
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图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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图8
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图9
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图10
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图11
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