"R ‘ Paent.und Markenan TR

(9DE 10 2011 120 802 A1 2013.06.13

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2011 120 802.3 (51) Int CL.:
(22) Anmeldetag: 10.12.2011 H01M 8/02 (2012.01)

(43) Offenlegungstag: 13.06.2013

(71) Anmelder: (56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht
Daimler AG, 70327, Stuttgart, DE gezogene Druckschriften:

(72) Erfind US 2010/0 047650 A1
inder:

Lindenau, Dirk, Dr.-Ing., 70372, Stuttgart, DE

Prufungsantrag gemaR § 44 PatG ist gestellt.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

(54) Bezeichnung: Bipolarplatte zumindest aus einem Kunststoff fiir eine Brennstoffzelle und Verfahren zur
Herstellung einer solchen Bipolarplatte

1_/ Il 3
(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Bipolar- I 3
platte (1) zumindest aus einem Kunststoff fiir eine Brenn- 3
stoffzelle, wobei erfindungsgemal ein innerer Bereich (B1) |
der Bipolarplatte (1) aus einem elektrisch leitfahigen Materi- 1_/’ I \ 3
al und ein Randbereich (B2) aus einem elektrisch isolieren- \
den Material gebildet sind. Weiterhin betrifft die Erfindung ein B1

Verfahren zur Herstellung einer solchen Bipolarplatte (1). B2



DE 10 2011 120 802 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bipolarplatte zu-
mindest aus einem Kunststoff flir eine Brennstoffzelle
und ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Bi-
polarplatte.

[0002] Aus der DE 101 60 706 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung einer Platte und eine Platte bekannt.
Die Platte besteht aus einem warmeaushartbaren
und/oder thermoplastischen Kunststoff mit Kohlen-
stoff-Fullstoff mit einem Flllstoffanteil von 70 Ge-
wichtsprozent bis 95 Gewichtsprozent, wobei eine
den Kunststoff und den Kohlenstoff-Fllstoff enthal-
tende Ausgangsmischung in eine Pressform einge-
fallt und sodann mit einem Presswerkzeug zu der
Platte geformt wird. Um zu erreichen, dass die Plat-
te gezielt gewiinschte Eigenschaften aufweist, wer-
den in die Pressform schicht- und/oder bereichs-
weise Ausgangsmischungen unterschiedlicher Zu-
sammensetzungen und/oder unterschiedlicher che-
mischer und/oder physikalischer Eigenschaften ein-
gefillt, oder eine Ausgangsmischung wird portions-
weise der Pressform zugefihrt und die zugefuhr-
ten Portionen werden nacheinander unterschiedli-
chen Pressparametern ausgesetzt. Dabei ist die Plat-
te insbesondere eine Bipolarplatte fiir eine Brenn-
stoffzelle.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne gegentber dem Stand der Technik verbesserte Bi-
polarplatte und ein verbessertes Verfahren zur Her-
stellung einer solchen Bipolarplatte anzugeben.

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgeman hinsicht-
lich der Bipolarplatte durch die in Anspruch 1 und hin-
sichtlich des Verfahrens durch die in Anspruch 8 an-
gegebenen Merkmale geldst.

[0005] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprtiche.

[0006] Eine Bipolarplatte zumindest aus einem
Kunststoff fir eine Brennstoffzelle weist erfindungs-
gemal einen inneren Bereich aus einem elektrisch
leitfahigen Material und ein Randbereich aus einem
elektrisch isolierenden Material auf.

[0007] Dadurch, dass die Bipolarplatte im Randbe-
reich aus dem elektrisch isolierenden Material in
Form des Kunststoffes gebildet ist, ist es z. B. in be-
sonders vorteilhafter Weise moglich, die Randberei-
che zweier Bipolarplatten zur Bildung einer Brenn-
stoffzelle stoffschlissig miteinander zu verbinden,
insbesondere zu verschweiflien, so dass wenigstens
der aktive innere Bereich und Zufihrleitungen fur we-
nigstens ein Prozessmedium der Brennstoffzelle oh-
ne zusatzlichen Einsatz von Dichtelementen medi-
umdicht ausgefuhrt ist.
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[0008] Zudem ist mittels des elektrisch isolierenden
Randbereiches eine Isolierwirkung der Bipolarplatte
erzielbar.

[0009] Besonders bevorzugt ist das elektrisch leitfa-
hige Material, aus dem der innere Bereich besteht,
aus Kunststoff, welcher einen Anteil von Kohlenstoff
aufweist, gebildet, wodurch die elektrische Leitfahig-
keit des inneren Bereiches der Bipolarplatte realisier-
bar ist.

[0010] Die Brennstoffzelle ist mittels der Bipolarplat-
ten vollstandig aus Kunststoff ausgefihrt, wodurch es
mdglich ist, die im Vergleich kostenintensiven Edel-
metalle als Bestandteil der Bipolarplatte vergleichs-
weise einfach und ohne groRen Aufwand mittels Ver-
brennens zu separieren und zu recyceln.

[0011] Dabei kann die Bipolarplatte aus einem Hy-
bridbauteil oder aus zwei Halbplatten gebildet sein.

[0012] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
im Folgenden anhand von Zeichnungen néher erlau-
tert.

[0013] Dabei zeigen:

[0014] Fig. 1 schematisch eine Schnittdarstellung ei-
nes inneren Bereiches einer erfindungsgemafen Bi-
polarplatte fiir eine Brennstoffzelle,

[0015] Fig. 2 schematisch einen Randbereich eines
mittels Bipolarplatten nach dem Stand der Technik
gebildeten Brennstoffzellenstapels,

[0016] Fig. 3 schematisch einen Randbereich eines
mittels erfindungsgemafen Bipolarplatten gebildeten
Brennstoffzellenstapels,

[0017] Fig. 4 schematisch eine Schnittdarstellung
der Bipolarplatte mit Randbereich und inneren Be-
reich,

[0018] Fig. 5 schematisch einen vergréRerten Aus-
schnitt einer Schnittdarstellung einer mittels zwei
Halbplatten gebildeten Bipolarplatte,

[0019] Fig. 6 schematisch einen vergréRerten Aus-
schnitt einer Schnittdarstellung eines Brennstoffzel-
lenstapels,

[0020] Fig. 7 schematisch eine erste Ausfiihrungs-
form eines Verfahrens zur Herstellung der Bipolar-
platte mit einzelnen Verfahrensschritten,

[0021] Fig. 8 schematisch eine zweite Ausfiihrungs-
form eines Verfahrens zur Herstellung der Bipolar-
platte mit einzelnen Verfahrensschritten,
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[0022] Fig. 9 schematisch eine dritte Ausfiihrungs-
form eines Verfahrens zur Herstellung der Bipolar-
platte mit einzelnen Verfahrensschritten,

[0023] Fig. 10 schematisch eine vierte Ausfiihrungs-
form eines Verfahrens zur Herstellung der Bipolar-
platte mit einzelnen Verfahrensschritten,

[0024] Fig. 11 schematisch eine flinfte Ausfuhrungs-
form eines Verfahrens zur Herstellung der Bipolar-
platte mit einzelnen Verfahrensschritten und

[0025] Fig. 12 schematisch eine Schnittdarstellung
eines inneren Bereiches einer Bipolarplatte.

[0026] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0027] Fig. 1 zeigt eine Schnittdarstellung eines ver-
gréRerten Ausschnittes eines inneren Bereiches B1
einer aus zwei Halbplatten 1.1, 1.2 gebildeten Bipo-
larplatte 1 fur eine Brennstoffzelle, wobei die Bipolar-
platte 1 u. a. in Fig. 3 dargestellt ist. Dabei weist je-
de Halbplatte 1.1, 1.2 einen elektrisch leitfahigen Be-
reich 1.1.1, 1.2.1 auf, welche im zusammengesetzten
Zustand den elektrisch leitfahigen inneren Bereich B1
der Bipolarplatte 1 bilden.

[0028] Bei den Halbplatten 1.1, 1.2 kann es sich um
Formteile handeln, wobei die Bipolarplatte 1 auch als
Hybridbauteil in Form eines Hohlformkorpers gebildet
sein kann.

[0029] Die Bipolarplatte 1, d. h. der innere Bereich
B1, weist zur Medienfiihrung, insbesondere zur Gas-
fihrung, eine Kanalstruktur 2 auf, welche durch ein-
ander gegenuiberliegende Vertiefungen in den Halb-
platten 1.1, 1.2 ausgebildet ist.

[0030] Ein erster offener Bereich 2.1 der Kanalstruk-
tur 2 dient einer Zuflihrung eines ersten Mediums,
beispielsweise mit einem Treibstoff zu einer an einer
Seite des inneren Bereiches B1 der Bipolarplatte 1
angeordneten in nachfolgenden Figuren dargestell-
ten Membran 3 als Elektrode-Membran-Einheit.

[0031] Ein zweiter offener Bereich 2.2 der Kanal-
struktur 2 dient einer Zuflihrung eines zweiten Me-
diums, beispielsweise mit einem Oxidator zu einer
Membran 3, welche an einer gegenuberliegenden
Seite des inneren Bereiches B1 der Bipolarplatte 1
angeordnet ist. Dabei bildet diese Membran 3 eben-
falls eine Elektrode-Membran-Einheit.

[0032] Zwischen den beiden Halbplatten 1.1, 1.2 ge-
bildete Aussparungen 2.3 sind als innenliegende Ka-
nale fur ein Kihlmittel zur Kiihlung der Bipolarplatte 1
und der mittels der Bipolarplatte 1 gebildeten Brenn-
stoffzelle im Betrieb derselben ausgebildet.
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[0033] An den Membranen 3 angrenzend ist jeweils
eine weitere aus zwei Halbplatten 1.1, 1.2 gebilde-
te Bipolarplatte 1 angeordnet, wobei ein Stromfluss
zwischen den Membranen 3 durch die Bipolarplatte
1 hindurch sichergestellt ist.

[0034] In Fig. 2 ist eine Schnittdarstellung eines
vergrélRerten Ausschnittes eines Brennstoffzellensta-
pels 4 dargestellt, wobei ein Randbereich B2 und teil-
weise ein innerer Bereich B1 Gibereinander angeord-
neter Bipolarplatten 1 nach dem Stand der Technik
gezeigt sind. Dabei umfasst der Brennstoffzellensta-
pel drei Ubereinander angeordnete Bipolarplatten 1.

[0035] Zwischen den einzelnen Bipolarplatten 1 ist
jeweils eine Membran 3 angeordnet, die teilweise
elektrisch leitend ausgefiihrt ist, wobei ein Stromfluss
S durch den inneren Bereich B1 der Bipolarplatten 1
und somit durch einen inneren Bereich B1 des Brenn-
stoffzellenstapels 4 erfolgt. Auch wird in dem inneren
Bereich B1 der jeweiligen Bipolarplatte 1 eine Kih-
lung derselben realisiert.

[0036] Zwischen dem jeweiligen Randbereich B2 ei-
ner Bipolarplatte 1 und der Membran 3 ist ein Dichte-
lement 5 angeordnet, mittels dessen die Randberei-
che B2 der Bipolarplatten 1 gegentiber den Membra-
nen 3 und den angrenzenden Bipolarplatten 1 abge-
dichtet sowie elektrisch zueinander isoliert sind.

[0037] Fig. 3 zeigt eine Schnittdarstellung eines
vergrof3erten Ausschnittes eines Brennstoffzellensta-
pels 4 mit erfindungsgemaf ausgebildeten Bipolar-
platten 1.

[0038] Die Bipolarplatten 1 weisen jeweils einen in-
neren Bereich B1 auf, welcher elektrisch leitend ist
und somit einen aktiven Bereich der Bipolarplatte 1
darstellt. Zudem erfolgt in dem inneren Bereich B1 die
Kihlung der jeweiligen Bipolarplatte 1.

[0039] Dazu ist der innere Bereich B1 aus einem
thermoplastischen Kunststoff gebildet, welcher ei-
nen vergleichsweise geringen Anteil von Kohlenstoff
in Form von Kohlenstoffnanordhren aufweist. Dabei
sind dem Kunststoff Kohlenstoffnanoréhren beige-
mengt, so dass die elektrische Leitfahigkeit im inne-
ren Bereich B1 der Bipolarplatte 1 realisiert und si-
chergestellt ist. Der Randbereich B2 der Bipolarplat-
te 1 ist ausschliellich aus einem thermoplastischen
Kunststoff gebildet und ist somit elektrisch nicht leit-
fahig, sondern elektrisch isolierend ausgefihrt. Bei
dem Kunststoff fur den Randbereich B2 handelt es
sich besonders bevorzugt um einen schweil3baren
Kunststoff.

[0040] Mittels des elektrisch isolierenden Randbe-
reiches B2 der Bipolarplatte 1 ist dieselbe gegentiber
dem inneren Bereich B1 abgedichtet und gegentiber
einer weiteren Bipolarplatte 1 elektrisch isoliert.
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[0041] Eine Zufiihrung der Medien zum inneren Be-
reich B1 der Bipolarplatte 1 erfolgt Gber in Fig. 4
naher dargestellte Zufihréffnungen 1.3 im Randbe-
reich B2, welche sich teilweise innerhalb der Bipo-
larplatte 1, d. h. im inneren Bereich B1, berkreu-
zen kénnen. Den Zufihréffnungen 1.3 gegenuberlie-
gend sind Auslassoéffnungen 1.4 angeordnet, die sich
ebenfalls im Randbereich B2 befinden.

[0042] Eine solch mégliche Uberkreuzmedienfiih-
rung erfolgt im Allgemeinen durch die Zufiihréffnun-
gen 1.3 und die Auslasséffnungen 1.4 im Randbe-
reich B2 sowie mittels der Kanalstruktur 2 im inne-
ren Bereich B1 der Bipolarplatte 1 des, beispielswei-
se aus zwei elektrisch isolierenden Randbereichen
1.1.2, 1.2.2, zusammengesetzten Randbereiches B2
der Bipolarplatte 1.

[0043] Mittels des aus thermoplastischem Kunststoff
gebildeten Randbereiches B2 der Bipolarplatte 1 sind
zumindest die Zufiihréffnungen 1.3 fir die Medien ab-
gedichtet, wobei eine Dichtigkeit zwischen der jewei-
ligen Bipolarplatte 1 und der Membran 3 im Randbe-
reich B2 im Wesentlichen sichergestellt ist.

[0044] Fig. 4 zeigt eine Schnittdarstellung einer
Draufsicht einer Bipolarplatte 1, wobei der umlaufen-
de Randbereich B2 mit den Zufiihréffnungen 1.3 und
den Auslassoéffnungen 1.4 fir die Medien im Detail
gezeigt ist.

[0045] Der elektrisch isolierende Randbereich B2
umlauft den aktiven inneren Bereich B1, in welchem
die Kanalstruktur 2 fiir die Medien ausgebildet ist,
vollstandig, wobei der Randbereich B2 fluiddicht ist.

[0046] Der Stromfluss S erfolgt Gber den inneren Be-
reich B1 von Membran 3 zu Membran 3, wobei der
Randbereich B2 die Bipolarplatten 1 mit den Mem-
branen 3 abdichtet und gegeneinander elektrisch iso-
liert.

[0047] Fig. 5 zeigt eine Schnittdarstellung eines ver-
gréRerten Ausschnittes einer Bipolarplatte 1, wobei
in Fig. 6 eine Schnittdarstellung eines vergrélRerten
Ausschnittes von drei aufeinander gestapelten Bipo-
larplatten 1 mit Membranen 3 dargestellt ist.

[0048] Dabei zeigen die Fig. 5 und Fig. 6 den Rand-
bereich B2 mit den Zuflhroffnungen 1.3 und einen
Ausschnitt des inneren Bereiches B1 der jeweiligen
Bipolarplatte 1.

[0049] Dadurch, dass der Randbereich B2 der jewei-
ligen Bipolarplatte 1 elektrisch isolierend und aus ei-
nem schweiltbaren thermoplastischen Kunststoff ge-
bildet ist, kann ein Aufbau sowie eine Herstellung der
Bipolarplatte 1, wie in den folgenden Figuren naher
dargestellt ist, vereinfacht werden.
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[0050] In Fig. 7 ist eine erste Ausfihrungsform eines
Verfahrens zur Herstellung einer Bipolarplatte 1 mit
einzelnen Verfahrensschritten V1 bis V3 gezeigt.

[0051] In einem ersten Verfahrensschritt V1 wird der
elektrisch leitfahige Bereich 1.1.1, 1.2.1 einer jewei-
ligen Halbplatte 1.1, 1.2 zur Bildung einer Bipolar-
platte 1 in einem Spritzgussverfahren und/oder ei-
nem Extrusionsverfahren hergestellt. Dabei sind dem
thermoplastischen Kunststoff als Granulat Konzen-
tratgranulate mit beispielsweise 15% bis 20% Koh-
lenstoffnanoréhren zufiihrbar, die anschlielend mit-
tels des Kunststoffes verdiinnt werden.

[0052] Nach der Herstellung der elektrisch leitfahi-
gen Bereiche 1.1.1, 1.2.1 der jeweiligen Halbplatte
1.1, 1.2 wird in einem zweiten Verfahrensschritt V2
an jeden elektrisch leitfahigen Bereich 1.1.1, 1.2.1
thermoplastischer Kunststoff angespritzt und/oder es
werden mittels Kunststoff hergestellte Halbschalen
als elektrisch isolierende Randbereiche 1.1.2, 1.2.2
an die elektrisch leitfdhigen Bereiche 1.1.1, 1.2.1 ge-
flgt, beispielsweise geschweildt, so dass die beiden
Halbplatten 1.1, 1.2 zur Bildung einer Bipolarplatte 1
gefertigt sind.

[0053] In einem dritten Verfahrensschritt V3 werden
die beiden Halbplatten 1.1, 1.2, insbesondere mittels
Laserschweil3ens, Uber ihre elektrisch isolierenden
Randbereiche 1.1.2, 1.2.2 stoffschliissig zusammen-
gefligt, wodurch die Bipolarplatte 1 gebildet ist.

[0054] Fig. 8 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform ei-
nes Verfahrens zur Herstellung einer Bipolarplatte 1.

[0055] In einem ersten Verfahrensschritt V1 wird der
innere Bereich B1 der Bipolarplatte 1 als Ganzes und
nicht, wie in dem ersten Verfahrensschritt V1 geman
Fig. 7 fir die jeweilige Halbplatte 1.1, 1.2 gebildet,
wobei der innere Bereich B1 ebenfalls mittels Spritz-
gieRens und/oder Extrudierens hergestellt wird.

[0056] in einem an den ersten Verfahrensschritt V1
anschlieRenden zweiten Verfahrensschritt V2 wird
ein erster elektrisch isolierender Randbereich 1.2.2
fir eine Seite der Bipolarplatte 1 angespritzt und/
oder angefligt und in einem dritten Verfahrensschritt
V3 wird der zur Bildung der Bipolarplatte 1 fehlen-
de zweite elektrisch isolierende Randbereich 1.1.2 an
den inneren Bereich B1 angespritzt und/oder ange-
fugt.

[0057] In Fig. 9 ist eine dritte Ausfihrungsform eines
Verfahrens zur Herstellung einer Bipolarplatte 1 dar-
gestellt.

[0058] Bei der dritten Ausfihrungsform entspricht
der erste Verfahrensschritt V1 dem ersten Verfah-
rensschritt V1 gemal der ersten Ausfihrungsform

nach Fig. 7.
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[0059] In einem zweiten Verfahrensschritt V2 wer-
den die beiden im ersten Verfahrensschritt V1 herge-
stellten elektrisch leitfahigen Bereiche 1.1.1,1.2.1 der
Bipolarplatte 1 aneinander gefligt und in einem dritten
Verfahrensschritt V3 wird der erste elektrisch isolie-
rende Randbereich 1.1.2 einer Seite der Bipolarplat-
te 1 an den inneren Bereich B1 angespritzt und/oder
angefigt.

[0060] Darauffolgend wird in einem vierten Verfah-
rensschritt V4 der fehlende zweite elektrisch isolie-
rende Randbereich 1.1.2 zur Bildung der Bipolarplat-
te 1 an den bereits befestigten ersten elektrisch isolie-
renden Randbereich 1.2.1 und/oder den inneren Be-
reich B1 der Bipolarplatte 1 gefligt, so dass der elek-
trisch isolierende Randbereich B2 der Bipolarplatte 1
gebildet ist.

[0061] In Fig. 10 ist eine vierte Ausfiihrungsform ei-
nes Verfahrens zur Herstellung einer Bipolarplatte 1
mit einem elektrisch leitenden inneren Bereich B1
und einem elektrisch isolierenden Randbereich B2
gezeigt.

[0062] In einem ersten Verfahrensschritt V1 wird der
innere Bereich B1 der Bipolarplatte 1 gemal® dem
ersten Verfahrensschritt V1 nach Fig. 8 hergestellt.

[0063] In einem zweiten Verfahrensschritt V2 wer-
den die beiden elektrisch isolierenden Randbereiche
1.1.2, 1.2.2, insbesondere in einem Spritzgussver-
fahren, hergestellt und in einem dritten Verfahrens-
schritt V3, vorzugsweise mittels Laserschweilens,
aneinander geflgt.

[0064] Im darauffolgenden vierten Verfahrensschritt
V4 werden die aneinander befestigten elektrisch iso-
lierenden Randbereiche 1.1.2, 1.2.2 an den inneren
Bereich B1 der Bipolarplatte 1 gefiigt, so dass diesel-
be vollstandig hergestellt ist.

[0065] Fig. 11 zeigt eine flinfte Ausfiihrungsform ei-
nes Verfahrens zur Herstellung der Bipolarplatte 1.

[0066] In einem ersten Verfahrensschritt V1 wird der
elektrisch leitfahige Bereich 1.1.1, 1.2.1 der jeweili-
gen Halbplatte 1.1, 1.2 zur Bildung einer Bipolarplatte
1, wie in dem ersten Verfahrensschritt V1 der Fig. 7
und Fig. 9 mittels SpritzgieRens und/oder Extrudie-
rens, hergestellt und in einem zweiten Verfahrens-
schritt V2, welcher dem zweiten Verfahrensschritt V2
gemal Fig. 9 entspricht, aneinander gefiigt, so dass
der elektrisch leitféahige innere Bereich B2 der Bipo-
larplatte 1 gebildet ist.

[0067] In einem dritten Verfahrensschritt V3 werden
die elektrisch isolierenden Randbereiche 1.1.2, 1.2.2
der jeweiligen Seite der Bipolarplatte 1 mittels Spitz-
gielRens hergestellt und in einem vierten Verfahrens-
schritt V4 zu dem Randbereich B2 der Bipolarplatte
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1 aneinander gefligt, so dass die Bipolarplatte 1 in
einem flnften Verfahrensschritt V5 durch Fligen des
mittels der beiden elektrisch isolierenden Randberei-
che 1.1.2, 1.2.2 gebildeten Randbereiches B2 an den
inneren Bereich B1 gebildet ist.

[0068] In Fig. 12 ist ein aktiver, d. h. elektrisch leit-
fahiger innerer Bereich B1 einer Bipolarplatte 1 dar-
gestellt, welcher in einem Extrusionsverfahren herge-
stellt wurde. Dieser innere Bereich B1 der zu bilden-
den Bipolarplatte 1 ist mit thermoplastischem Kunst-
stoff umspritzbar, wodurch der elektrisch isolierende
Randbereich B2 der Bipolarplatte 1 gebildet wird.

[0069] Bei allen Ausfiihrungsformen der Verfahren
zur Herstellung der Bipolarplatte 1 kann durch Be-
einflussung einer FlieRrichtung, insbesondere beim
SpritzgieRen und/oder beim Extrudieren, eine Aus-
richtung der Kohlenstoffnanoréhren im inneren Be-
reich B1 und somit eine raumliche Leitfahigkeit des
inneren Bereiches B1 der Bipolarplatte 1 beeinflusst
werden.

[0070] Eine Uberkreuzmedienfiihrung innerhalb der
Bipolarplatte 1 wird bei allen Verfahren zur Herstel-
lung durch dichtes Flgen der beiden elektrisch isolie-
renden Randbereiche 1.1.2, 1.2.2 aneinander und an
den inneren Bereich B1 der Bipolarplatte 1 erzeugt.

[0071] Zudem ist die Bipolarplatte 1 vergleichswei-
se kostenguinstig herstellbar, da der innere Bereich 1
und die elektrisch isolierenden Randbereiche 1.1.2,
1.2.3 der Bipolarplatte 1 mittels SpritzgieRens als re-
lativ preiswertes Verfahren in einem oder mehreren
Werkzeugen, z. B. durch Mehr-Komponenten-Spritz-
gielRen, gebildet werden kdénnen.

[0072] Weiterhin ist es mittels des vereinfachten Auf-
baus der Bipolarplatte 1 mdglich, Bipolarplatten 1 in
groRen Stiickzahlen mittels einfacher und/oder auto-
matisierbarer Fertigungstechnik im sicheren Prozess
herzustellen.

[0073] Darlber hinaus handelt es sich bei den Koh-
lenstoffnanoréhren um einen vergleichsweise kos-
tengiinstigen Bestandteil zur Herstellung der elektri-
schen Leitfahigkeit im inneren Bereich B1 der Bipo-
larplatte 1.

[0074] Durch den elektrisch isolierenden Randbe-
reich B2 der Bipolarplatte 1, welcher eine Dichtfunkti-
on zumindest zwischen Ubereinander gestapelten Bi-
polarplatten 1 Glbernimmt, ist es nicht erforderlich, se-
parate Dichtelemente 5 zu verwenden, wodurch eine
Teilanzahl der Bipolarplatte 1 reduziert werden kann.

[0075] Auch ist es mdglich, eine mit Kunststoff ein-
gerahmte Membran 3 in eine Bipolarplatte 1 einzu-
schweillen, wodurch die Membran 3 fest mit der Bi-
polarplatte 1 verbunden ist.
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[0076] Ferner kann eine Gestaltungsfreiheit bei ur-
geformten, z. B. gegossenen Teilen v. a. hinsichtlich
der Medienfiihrung innerhalb der Bipolarplatte 1 ge-
nutzt werden.

— e - -
— o m—
N =

1.2
1.21
1.2.2

1.3
1.4

21
2.2
23

B1
B2
V1
V2
V3
V4
V5

Bezugszeichenliste

Bipolarplatte

Halbplatte

elektrisch leitféhiger Bereich
zweiter elektrisch isolierender Randbe-
reich

Halbplatte

elektrisch leitfahiger Bereich
erster elektrisch isolierender Randbe-
reich

Zufuhroéffnung
Auslassoffnung
Kanalstruktur

erster offener Bereich
zweiter offener Bereich
wabenférmige Aussparung
Membran
Brennstoffzellenstapel
Dichtelement

innerer Bereich
Randbereich

erster Verfahrensschritt
zweiter Verfahrensschritt
dritter Verfahrensschritt
vierter Verfahrensschritt
funfter Verfahrensschritt
Stromfluss
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Patentanspriiche

1. Bipolarplatte (1) zumindest aus einem Kunststoff
fur eine Brennstoffzelle, dadurch gekennzeichnet,
dass ein innerer Bereich (B1) der Bipolarplatte (1) aus
einem elektrisch leitfdhigen Material und ein Randbe-
reich (B2) aus einem elektrisch isolierenden Material
gebildet ist.

2. Bipolarplatte (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bipolarplatte (1) als ein Hy-
bridbauteil mit einer Kanalstruktur (2) ausgebildet ist.

3. Bipolarplatte (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bipolarplatte (1) aus
zwei Halbplatten (1.1, 1.2) gebildet ist, welche im in-
neren Bereich (B1) Vertiefungen aufweisen.

4. Bipolarplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
elektrisch leitfahige Material aus einem Kunststoff ge-
bildet ist, welcher einen Anteil Kohlenstoff aufweist.

5. Bipolarplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
elektrisch isolierende Material ein thermoplastischer
Kunststoff ist.

6. Bipolarplatte (1) nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kohlenstoff als Koh-
lenstoffnanoréhren ausgebildet ist.

7. Bipolarplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem inneren Bereich (B1) eine Kanalstruktur (2) aus-
gebildet ist und in dem Randbereich (B2) mindestens
eine Zufihréffnung (1.3) fir zumindest ein Prozess-
medium der Brennstoffzelle ausgebildet ist.

8. Verfahren zur Herstellung einer Bipolarplatte (1)
nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein innerer Bereich (B1) der Bipolar-
platte (1) aus einem elektrisch leitfahigen Material ge-
bildet wird und ein Randbereich (B2) aus einem elek-
trisch isolierenden Material gebildet wird.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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