
(57)【要約】

【課題】プレス成形で成形した大面積の燃料電池用セパ

レータの組立工程と溶接工程を容易化して時間と手間を

節約でき、かつ溶接品質を高め、溶接欠陥を低減し歩留

まりを高めることができる燃料電池用セパレータの製作

方法を提供する。

【解決手段】（１）カソードマスク、センタープレート

及びアノードマスクの外縁を所定の形状に切断するため

の外縁切代２２を残し、かつ対応する複数のカソードガ

ス用貫通孔１６とアノードガス用貫通孔１７を加工せず

にマニホールド切代２３として残して、各構成部品を所

定の形状に切断加工する切断工程と、（２）各構成部品

を所定の形状にプレス加工する成形工程と、（３）各構

成部品を重ね合わせて組立てる組立工程と、（４）各構

成部品のセパレータ外周部Ａと、アノードガス用貫通孔

の内端部Ｂと、カソードガス用貫通孔の内端部Ｃを溶接

する溶接工程と、その後、（５）外縁切代２２とマニホ

ールド切代２３を切断除去する仕上げ切断工程とを有す

る。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
そ れ ぞ れ ほ ぼ 矩 形 平 板 状 の カ ソ ー ド マ ス ク （ １ １ ） 、 セ ン タ ー プ レ ー ト （ １ ３ ） 、 及 び ア
ノ ー ド マ ス ク （ １ ５ ） を 構 成 部 品 と し 、 こ れ ら が 順 次 積 層 さ れ た 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ （
１ ０ ） の 製 作 方 法 で あ っ て 、
（ １ ） カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び ア ノ ー ド マ ス ク の 外 縁 を 所 定 の 形 状 に 切 断
す る た め の 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） を 残 し 、 か つ 対 応 す る 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ６ ）
と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ７ ） を 加 工 せ ず に マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） と し て 残 し て 、
前 記 各 構 成 部 品 を 所 定 の 形 状 に 切 断 加 工 す る 切 断 工 程 と 、
（ ２ ） カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び ／ 又 は ア ノ ー ド マ ス ク を 所 定 の 形 状 に プ レ
ス 加 工 す る 成 形 工 程 と 、
（ ３ ） 前 記 各 構 成 部 品 を 重 ね 合 わ せ て 組 立 て る 組 立 工 程 と 、
（ ４ ） 前 記 セ ン タ ー プ レ ー ト 、 ア ノ ー ド マ ス ク 、 及 び カ ソ ー ド マ ス ク の セ パ レ ー タ 外 周 部
Ａ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び カ ソ ー ド マ ス ク の ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 の 内 端 部 Ｂ と 、 セ ン
タ ー プ レ ー ト 及 び ア ノ ー ド マ ス ク の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 の 内 端 部 Ｃ を 溶 接 す る 溶 接 工 程
と 、 そ の 後 、
（ ５ ） 前 記 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を 切 断 除 去 す る 仕 上 げ 切 断 工 程
と を 有 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 切 断 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） に 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を 設
け 、 組 立 工 程 に お い て 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 を 位 置 決 め ピ ン （ ２ ４ ） に 嵌 合 さ せ て 各 構 成 部
品 を 位 置 決 め し 、 重 ね 合 わ せ る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー
タ の 製 作 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 溶 接 工 程 に お い て 、 前 記 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を 溶 接 部 の 板
材 間 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 燃 料 電 池 用 セ
パ レ ー タ の 製 作 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 溶 接 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） の 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を 用
い て 溶 接 部 の 板 材 間 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載
の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
前 記 仕 上 げ 切 断 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） の 切 断 位 置 を 、 溶 接 線 上 又 は 溶
接 線 か ら 離 れ た 位 置 に 設 定 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー
タ の 製 作 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
前 記 各 構 成 部 品 （ １ １ 、 １ ３ 、 １ ５ ） の 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ６ ） と ア ノ ー ド
ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ７ ） は 、 対 向 す る ２ 辺 に 沿 っ て そ れ ぞ れ 設 け ら れ 、
カ ソ ー ド マ ス ク （ １ １ ） と ア ノ ー ド マ ス ク （ １ ５ ） は 、 中 央 部 に そ れ ぞ れ 電 極 （ ２ 、 ３ ）
を 収 容 す る 開 口 （ １ １ ａ 、 １ ５ ａ ） を 有 し 、
セ ン タ ー プ レ ー ト （ １ ３ ） は 、 ア ノ ー ド 及 び カ ソ ー ド を 支 持 す る 複 数 の 電 極 凹 凸 部 （ １ ３
ａ ） と 、 カ ソ ー ド マ ス ク 及 び ア ノ ー ド マ ス ク を 支 持 す る 複 数 の マ ス ク 凹 凸 部 （ １ ３ ｂ ） と
を 有 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 産 業 上 の 利 用 分 野 】
本 発 明 は 、 金 属 の 薄 板 を 重 ね て 溶 接 し て 組 立 て る 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 に 関 す
る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
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溶 融 炭 酸 塩 型 燃 料 電 池 （ 図 ４ Ａ ） は 、 薄 い 平 板 状 の 電 解 質 板 （ タ イ ル ） １ を 燃 料 極 （ ア ノ
ー ド ） ２ と 空 気 極 （ カ ソ ー ド ） ３ の 平 板 状 の 電 極 で 挟 ん だ 単 セ ル ４ と 、 導 電 性 の バ イ ポ ー
ラ プ レ ー ト （ セ パ レ ー タ ） ５ と か ら な る 。 セ パ レ ー タ ５ は 、 単 セ ル １ で は 電 圧 が 低 い （ ０
． ８ Ｖ 程 度 ） た め 、 こ れ を 多 段 に 積 層 し た 電 池 と す る た め に 用 い ら れ る 。 積 層 し た 電 池 を
ス タ ッ ク と 呼 ぶ 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
ス タ ッ ク 内 の 各 セ ル の 両 面 へ の 燃 料 ガ ス （ ア ノ ー ド ガ ス ） ６ と 酸 化 ガ ス （ カ ソ ー ド ガ ス ）
７ の 供 給 方 式 に は 、 図 ４ Ｂ に 示 す よ う に 、 直 交 流 （ ａ ） と 平 行 流 （ 並 流 （ ｂ ） と 向 流 （ ｃ
） ） が あ る が 、 燃 料 電 池 の プ ロ セ ス ガ ス （ ア ノ ー ド ガ ス 、 カ ソ ー ド ガ ス ） に よ る 冷 却 、 お
よ び セ パ レ ー タ に 生 じ る 熱 応 力 の 点 か ら 平 行 流 、 特 に 並 流 （ ｂ ） が 有 利 で あ る と 考 え ら れ
て い る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
更 に 、 ス タ ッ ク 内 の 各 セ ル に プ ロ セ ス ガ ス を 供 給 す る 手 段 と し て 、 図 ４ Ｃ に 示 す よ う に 、
ス タ ッ ク の 側 面 か ら 直 接 プ ロ セ ス ガ ス を 供 給 す る 外 部 マ ニ ホ ー ル ド 方 式 （ ａ ） と 、 セ パ レ
ー タ 自 体 に 垂 直 な 貫 通 マ ニ ホ ー ル ド ８ を 備 え 、 こ の マ ニ ホ ー ル ド を 介 し て 各 セ ル に プ ロ セ
ス ガ ス を 供 給 す る 内 部 マ ニ ホ ー ル ド 方 式 （ ｂ ） と が あ る が 、 ス タ ッ ク の 高 さ 変 化 や ス タ ッ
ク 側 面 の 凹 凸 の 影 響 を 受 け な い 点 で 、 内 部 マ ニ ホ ー ル ド 方 式 が 優 れ て い る と 考 え ら れ て い
る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
本 発 明 は か か る 平 行 流 内 部 マ ニ ホ ー ル ド 型 セ パ レ ー タ に 関 す る も の で あ る 。 以 下 、 平 行 流
内 部 マ ニ ホ ー ル ド 型 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ を 「 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ 」 又 は 単 に 「 セ パ
レ ー タ 」 と 呼 ぶ 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
上 述 し た よ う に 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ は 、 （ １ ） ア ノ ー ド ガ ス と カ ソ ー ド ガ ス を 仕 切 る 仕
切 板 、 （ ２ ） 各 セ ル を 接 続 す る 電 流 コ レ ク タ 、 （ ３ ） 各 セ ル に ア ノ ー ド ガ ス と カ ソ ー ド ガ
ス を そ れ ぞ れ 供 給 す る ガ ス マ ニ ホ ー ル ド 、 等 の 複 数 の 機 能 を に な っ て お り 、 （ １ ） 約 ７ ０
０ ℃ 以 上 の 高 温 に 耐 え る 耐 熱 性 、 （ ２ ） 腐 食 性 の 高 い 溶 融 炭 酸 塩 に 耐 え る 耐 食 性 、 （ ３ ）
溶 融 し た 炭 酸 塩 を 含 む 電 解 質 板 （ タ イ ル ） に よ り 、 セ パ レ ー タ 間 に ウ ェ ッ ト シ ー ル を 形 成
す る 平 面 精 度 と 柔 軟 性 、 （ ４ ） 電 池 の 内 部 抵 抗 を 下 げ る 低 い 電 気 抵 抗 、 等 が 要 求 さ れ る 。
か か る セ パ レ ー タ は 当 初 は 、 機 械 加 工 に よ り 製 作 さ れ て い た が 、 燃 料 電 池 に よ る 発 電 コ ス
ト の 低 減 の た め 、 セ パ レ ー タ の 大 幅 な コ ス ト ダ ウ ン が 要 望 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
か か る 要 望 を 実 現 す る た め に 、 主 要 部 分 を プ レ ス 成 形 で 成 形 し た 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ が
、 提 案 さ れ 既 に 一 部 で 実 施 さ れ て い る （ 例 え ば 、 ［ 特 許 文 献 １ ］ 、 ［ 特 許 文 献 ２ ］ 、 ［ 特
許 文 献 ３ ］ 、 ［ 特 許 文 献 ４ ］ ） 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 許 第 ３ ０ ７ ２ ０ ３ ２ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】
特 許 第 ３ １ ５ ８ ６ ７ ３ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】
特 許 第 ３ ２ ５ ７ ７ ５ ７ 号 公 報
【 特 許 文 献 ４ 】
特 開 平 １ １ － ６ ７ ２ ４ ２ 号 公 報
【 ０ ０ ０ ９ 】
図 ５ ～ 図 ９ は 、 ［ 特 許 文 献 １ ］ に 開 示 さ れ た 「 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ 」 の 構 成 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
図 ５ 、 ６ に 示 す よ う に 、 こ の セ パ レ ー タ １ ０ は 、 そ れ ぞ れ ほ ぼ 矩 形 平 板 状 の カ ソ ー ド マ ス
ク １ １ 、 カ ソ ー ド コ レ ク タ １ ２ 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 、 ア ノ ー ド コ レ ク タ １ ４ 、 及 び ア
ノ ー ド マ ス ク １ ５ を 構 成 部 品 と し 、 こ れ ら が 順 次 積 層 さ れ た も の で あ る 。
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セ パ レ ー タ １ ０ の 各 構 成 部 品 １ １ 、 １ ２ 、 １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ は 、 対 向 す る ２ 辺 に 沿 っ て そ
れ ぞ れ 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ を 有 す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
ま た 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ と ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ は 、 中 央 部 に そ れ ぞ れ 電 極 ２ 、 ３ を 収 容
す る 開 口 １ １ ａ 、 １ ５ ａ を 有 し 、 カ ソ ー ド コ レ ク タ １ ２ と ア ノ ー ド コ レ ク タ １ ４ も 、 こ の
開 口 に 対 応 す る 位 置 に 貫 通 孔 を 有 す る 。
ま た 、 図 ７ に 示 す よ う に 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ は 、 ア ノ ー ド 及 び カ ソ ー ド を 支 持 す る 複
数 の 電 極 凹 凸 部 １ ３ ａ と 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ 及 び ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ を 支 持 す る 複 数 の
マ ス ク 凹 凸 部 １ ３ ｂ と を 有 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
更 に 図 ８ 、 ９ に 示 す よ う に 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 、 ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ 、 及 び カ ソ ー ド
マ ス ク １ １ の セ パ レ ー タ 外 周 部 Ａ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び カ ソ ー ド マ ス ク １ １ の ア
ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ の 内 端 部 Ｂ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ の
カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ の 内 端 部 Ｃ が 、 そ れ ぞ れ 互 い に 気 密 に 連 結 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
燃 料 電 池 の 製 造 コ ス ト を 低 減 す る た め に は 、 セ パ レ ー タ の 大 幅 な コ ス ト ダ ウ ン が 不 可 欠 で
あ り 、 そ の た め 、 単 一 セ パ レ ー タ に お け る 反 応 面 積 の 大 型 化 と 、 セ パ レ ー タ の コ ス ト ダ ウ
ン が 並 行 し て 進 め ら れ て い る 。 図 １ ０ 、 １ １ は 、 図 ５ ～ ９ に 示 し た セ パ レ ー タ の 約 １ ０ 倍
の 反 応 面 積 を 有 す る 大 面 積 の セ パ レ ー タ で あ る 。 な お 、 大 面 積 で あ っ て も 基 本 構 造 は 同 様
で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
上 述 し た 大 面 積 の セ パ レ ー タ は 、 従 来 、 以 下 の 手 順 で 製 作 さ れ て い た 。
（ １ ） セ パ レ ー タ １ ０ を 構 成 す る ２ 枚 の マ ス ク 板 １ １ 、 １ ５ と セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ は 、
ま ず 所 定 の 形 状 に 切 断 加 工 さ れ る （ 「 切 断 工 程 」 ） 。
（ ２ ） そ の 後 、 マ ス ク 板 １ １ 、 １ ５ は 、 プ レ ス 加 工 と 表 面 処 理 （ 耐 食 処 理 ） が 施 工 さ れ 、
セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ も 、 プ レ ス 加 工 さ れ る （ 「 成 形 工 程 」 ） 。
（ ３ ） 次 に 、 図 ８ 、 ９ 及 び 図 １ ０ 、 １ １ に 示 す よ う に 、 マ ス ク 板 １ １ 、 １ ５ と セ ン タ ー プ
レ ー ト １ ３ を 重 ね 合 わ せ て 組 立 て （ 「 組 立 工 程 」 ） 、 （ ４ ） 上 述 し た Ａ ， Ｂ ， Ｃ の 箇 所 を
溶 接 す る （ 「 溶 接 工 程 」 ） 。
【 ０ ０ １ ５ 】
す な わ ち 、 セ パ レ ー タ １ ０ は 、 そ の 機 能 と し て 、 燃 料 お よ び 酸 化 剤 ガ ス を 反 応 部 に 供 給 す
る こ と が 要 求 さ れ る た め 、 セ パ レ ー タ 外 周 部 Ａ や マ ニ ホ ー ル ド 内 端 部 Ｂ 、 Ｃ で 、 ガ ス が セ
パ レ ー タ 外 部 や 他 方 の ガ ス 側 に 漏 れ な い よ う 、 セ ン タ ー プ レ ー ト と マ ス ク 板 を 溶 接 す る こ
と に よ り ガ ス シ ー ル を 行 っ て い た 。
な お こ の 場 合 、 溶 接 継 手 は 、 板 端 面 を 溶 か す 「 へ り 継 手 」 、 或 い は 、 端 面 近 傍 の 重 ね て 溶
接 す る 「 重 ね 継 手 」 が 採 用 さ れ 、 溶 接 に は レ ー ザ ヘ ッ ド １ ９ を Ｎ Ｃ 制 御 す る レ ー ザ 溶 接 が
主 に 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
し か し 、 切 断 、 成 形 、 組 立 、 及 び 溶 接 の 各 工 程 の 順 で セ パ レ ー タ １ ０ を 製 作 す る 場 合 、 切
断 、 成 形 工 程 に お い て 、 部 品 を 所 定 形 状 に 切 断 後 、 プ レ ス 加 工 等 を 行 っ て い た た め 、 歪 や
変 形 が 生 じ る 。
そ の た め 、 組 立 工 程 に お い て 、 歪 や 変 形 に よ り 各 部 品 の 端 面 位 置 に 差 異 が 生 じ 、 歪 や 変 形
を 矯 正 し な が ら 端 面 を 揃 え る 必 要 が 生 じ 、 時 間 と 手 間 を 要 し て い た 。 ま た 、 端 面 を 正 確 に
揃 え た 場 合 で も 、 接 合 部 Ａ ， Ｂ ， Ｃ の 幅 は で き る だ け 狭 く （ 例 え ば ２ ～ ３ ｍ ｍ ） 設 定 さ れ
て い る た め 、 こ の 部 分 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 治 具 １ ８ 等 で 押 さ え る こ と が 困 難 で あ り 、
そ の た め 、 溶 接 欠 陥 が 発 生 し や す く 、 歩 留 ま り が 低 い 問 題 点 が あ っ た 。
【 ０ ０ １ ７ 】
本 発 明 は 、 か か る 問 題 を 解 決 す る た め に 創 案 さ れ た も の で あ る 。 す な わ ち 本 発 明 の 目 的 は
、 プ レ ス 成 形 で 成 形 し た 大 面 積 の セ パ レ ー タ の 組 立 工 程 と 溶 接 工 程 を 容 易 化 し て 時 間 と 手
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間 を 節 約 で き 、 か つ 溶 接 品 質 を 高 め 、 溶 接 欠 陥 を 低 減 し 歩 留 ま り を 高 め る こ と が で き る セ
パ レ ー タ の 製 作 方 法 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
本 発 明 に よ れ ば 、 そ れ ぞ れ ほ ぼ 矩 形 平 板 状 の カ ソ ー ド マ ス ク （ １ １ ） 、 セ ン タ ー プ レ ー ト
（ １ ３ ） 、 及 び ア ノ ー ド マ ス ク （ １ ５ ） を 構 成 部 品 と し 、 こ れ ら が 順 次 積 層 さ れ た 燃 料 電
池 用 セ パ レ ー タ （ １ ０ ） の 製 作 方 法 で あ っ て 、 （ １ ） カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト
及 び ア ノ ー ド マ ス ク の 外 縁 を 所 定 の 形 状 に 切 断 す る た め の 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） を 残 し 、 か つ
対 応 す る 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ６ ） と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ７ ） を 加 工 せ
ず に マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） と し て 残 し て 、 前 記 各 構 成 部 品 を 所 定 の 形 状 に 切 断 加 工 す
る 切 断 工 程 と 、 （ ２ ） カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び ／ 又 は ア ノ ー ド マ ス ク を 所
定 の 形 状 に プ レ ス 加 工 す る 成 形 工 程 と 、 （ ３ ） 前 記 各 構 成 部 品 を 重 ね 合 わ せ て 組 立 て る 組
立 工 程 と 、 （ ４ ） 前 記 セ ン タ ー プ レ ー ト 、 ア ノ ー ド マ ス ク 、 及 び カ ソ ー ド マ ス ク の セ パ レ
ー タ 外 周 部 Ａ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び カ ソ ー ド マ ス ク の ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 の 内 端 部
Ｂ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び ア ノ ー ド マ ス ク の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 の 内 端 部 Ｃ を 溶 接 す
る 溶 接 工 程 と 、 そ の 後 、 （ ５ ） 前 記 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を 切 断
除 去 す る 仕 上 げ 切 断 工 程 と を 有 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法
が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
上 記 本 発 明 の 方 法 に よ れ ば 、 切 断 工 程 に お い て 、 カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト 及 び
ア ノ ー ド マ ス ク の 外 縁 を 所 定 の 形 状 に 切 断 す る た め の 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） を 残 し 、 か つ 対 応
す る 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ６ ） と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ７ ） を 加 工 せ ず に
マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を 残 す の で 、 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を
用 い て 、 組 立 工 程 と 溶 接 工 程 を 容 易 化 し て 時 間 と 手 間 を 節 約 で き 、 か つ 溶 接 品 質 を 高 め る
こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
本 発 明 の 好 ま し い 実 施 形 態 に よ れ ば 、 前 記 切 断 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ）
に 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を 設 け 、 前 記 組 立 工 程 に お い て 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 を 位
置 決 め ピ ン （ ２ ４ ） に 嵌 合 さ せ て 各 構 成 部 品 を 位 置 決 め し 、 重 ね 合 わ せ る 。
こ の 方 法 に よ り 、 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を 位 置 決 め ピ ン （ ２ ４ ） に 嵌 合 さ せ て 各
構 成 部 品 を 位 置 決 め で き る の で 、 端 面 を 揃 え る 必 要 が な く な り 、 作 業 が 容 易 に な る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
ま た 、 前 記 溶 接 工 程 に お い て 、 前 記 外 縁 切 代 （ ２ ２ ） と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） を 溶 接
部 の 板 材 間 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る 。
こ の 方 法 に よ り 、 溶 接 線 の 両 側 を 治 具 等 で 押 さ え る こ と が 可 能 と な る た め 、 溶 接 欠 陥 が 発
生 せ ず 、 手 直 し が 不 要 と な る と と も に 、 溶 接 品 質 の 確 保 も 容 易 と な る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
前 記 溶 接 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） の 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を 用
い て 溶 接 部 の 板 材 間 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る 。
こ の 方 法 に よ り 、 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 （ ２ ３ ａ ） を マ ニ ホ ー ル ド 部 の 押 さ え に も 利 用 し て
、 マ ニ ホ ー ル ド 部 の 溶 接 線 の 両 側 を 治 具 等 で 押 さ え る こ と が 容 易 と な る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
前 記 仕 上 げ 切 断 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 （ ２ ３ ） の 切 断 位 置 を 、 溶 接 線 上 又 は 溶
接 線 か ら 離 れ た 位 置 に 設 定 す る 。
切 断 位 置 を 溶 接 線 上 に す る こ と に よ り 、 へ り 継 手 の 形 態 に で き 、 端 部 の 隙 間 を 無 く す こ と
が で き る 。 ま た 、 切 断 位 置 を 、 溶 接 線 か ら 離 れ た 位 置 に 設 定 す る こ と に よ り 、 重 ね 継 手 の
形 態 に で き 、 接 合 強 度 を 高 め る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
前 記 各 構 成 部 品 （ １ １ 、 １ ３ 、 １ ５ ） の 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ６ ） と ア ノ ー ド
ガ ス 用 貫 通 孔 （ １ ７ ） は 、 対 向 す る ２ 辺 に 沿 っ て そ れ ぞ れ 設 け ら れ 、 カ ソ ー ド マ ス ク （ １
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１ ） と ア ノ ー ド マ ス ク （ １ ５ ） は 、 中 央 部 に そ れ ぞ れ 電 極 （ ２ 、 ３ ） を 収 容 す る 開 口 （ １
１ ａ 、 １ ５ ａ ） を 有 し 、 セ ン タ ー プ レ ー ト （ １ ３ ） は 、 ア ノ ー ド 及 び カ ソ ー ド を 支 持 す る
複 数 の 電 極 凹 凸 部 （ １ ３ ａ ） と 、 カ ソ ー ド マ ス ク 及 び ア ノ ー ド マ ス ク を 支 持 す る 複 数 の マ
ス ク 凹 凸 部 （ １ ３ ｂ ） と を 有 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
こ の 構 成 に よ れ ば 、 そ れ ぞ れ ほ ぼ 矩 形 平 板 状 の カ ソ ー ド マ ス ク 、 カ ソ ー ド コ レ ク タ 、 セ ン
タ ー プ レ ー ト の ３ 枚 、 或 い は ア ノ ー ド コ レ ク タ 、 及 び ア ノ ー ド マ ス ク を 加 え た ５ 枚 の 構 成
部 品 を 溶 接 等 で 連 結 す る だ け で 、 セ パ レ ー タ を 完 成 さ せ る こ と が で き る 。 従 っ て 、 コ ル ゲ
ー ト セ パ レ ー タ の よ う に 、 コ ル ゲ ー ト 材 を 種 々 の 形 状 に 切 断 し た り 、 切 断 し た 形 状 の 異 な
る コ ル ゲ ー ト 材 を セ ン タ ー プ レ ー ト の 両 面 に 張 り 付 け た り す る 工 程 が 不 要 で あ り 、 組 立 に
要 す る 費 用 と 時 間 を 大 幅 に 削 減 す る こ と が で き る 。
ま た 、 電 極 凹 凸 部 と マ ス ク 凹 凸 部 と を 有 す る セ ン タ ー プ レ ー ト は 、 可 撓 性 の 高 い 薄 板 を プ
レ ス 加 工 す る こ と に よ り 容 易 に 成 形 す る こ と が で き る の で 、 柔 軟 性 を 保 持 し 、 平 面 精 度 を
高 め る こ と が で き 、 か つ 生 産 性 が 高 く 大 量 生 産 が 可 能 で 大 幅 な コ ス ト ダ ウ ン が で き る 。
た だ し 、 本 発 明 の 方 法 は 、 セ ン タ ー プ レ ー ト に コ ル ゲ ー ト 材 を 張 り 付 け る 形 式 の セ パ レ ー
タ に も 適 用 で き る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 に 本 発 明 の 好 ま し い 実 施 形 態 を 図 面 を 参 照 し て 説 明 す る 。 な お 、 各 図 に お い て 、 共 通
す る 部 分 に は 同 一 の 符 号 を 付 し 重 複 し た 説 明 を 省 略 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
図 １ は 、 本 発 明 の 方 法 の フ ロ ー 図 （ Ａ ） と そ の 模 式 図 （ Ｂ ） で あ る 。 ま た 、 図 ２ は 、 本 発
明 の 大 面 積 セ パ レ ー タ の 仕 上 げ 切 断 工 程 Ｓ ５ 前 の カ ソ ー ド 側 平 面 図 で あ り 、 図 ３ （ Ａ ） （
Ｂ ） は 、 図 ２ の Ａ 断 面 図 と Ｂ 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
図 １ （ Ｂ ） 、 図 ２ お よ び 図 ３ （ Ａ ） （ Ｂ ） に 示 す よ う に 、 本 発 明 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ
１ ０ は 、 そ れ ぞ れ ほ ぼ 矩 形 平 板 状 の カ ソ ー ド マ ス ク １ １ 、 カ ソ ー ド コ レ ク タ １ ２ 、 セ ン タ
ー プ レ ー ト １ ３ 、 ア ノ ー ド コ レ ク タ １ ４ 、 及 び ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ を 構 成 部 品 と し 、 こ れ
ら が 順 次 積 層 さ れ た も の で あ る 。 こ の 構 成 は 、 図 ５ ～ １ １ と 同 様 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
図 １ （ Ａ ） に 示 す よ う に 、 本 発 明 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 は 、 切 断 工 程 Ｓ １ 、
成 形 工 程 Ｓ ２ 、 組 立 工 程 Ｓ ３ 、 溶 接 工 程 Ｓ ４ 及 び 仕 上 げ 切 断 工 程 Ｓ ５ か ら な る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
（ １ ） 切 断 工 程 Ｓ １ に お い て 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び ア ノ ー ド
マ ス ク １ ５ の 外 縁 は 、 市 販 切 板 寸 法 の ま ま で 切 断 す る 必 要 は な い 。 ま た 対 応 す る 複 数 の カ
ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ を 加 工 せ ず に マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３
と て 残 し て 切 断 す る 。 さ ら に そ の 他 の 部 分 は 、 各 構 成 部 品 を 所 定 の 形 状 （ 完 成 品 の 形 状 ）
に 切 断 加 工 す る 。
図 １ に お い て 、 ク ロ ス の 斜 線 部 分 は 、 外 縁 切 代 ２ ２ と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 示 し て い る
。
ま た 、 こ の 切 断 工 程 Ｓ １ に お い て 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ に 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を
設 け る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
（ ２ ） 成 形 工 程 Ｓ ２ に お い て 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び ア ノ ー ド
マ ス ク １ ５ を 所 定 の 形 状 に プ レ ス 加 工 す る 。 ま た 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ と ア ノ ー ド マ ス ク
１ ５ に は 必 要 な 耐 食 処 理 を 施 す 。 た だ し 、 一 方 の マ ス ク は 平 板 と す る こ と も 可 能 で あ る 。
ま た 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ も 平 板 と し 、 コ ル ゲ ー ト 等 を 張 り 付 け る こ と も 可 能 で あ る 。
さ ら に 、 マ ス ク の 耐 食 処 理 も 必 須 で は な い 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
（ ３ ） 組 立 工 程 Ｓ ３ で は 、 各 構 成 部 品 を 重 ね 合 わ せ て 組 立 て る 。 ま た 、 こ の 組 立 工 程 に お
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い て 、 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を 位 置 決 め ピ ン ２ ４ に 嵌 合 さ せ て 各 構 成 部 品 を 位 置 決 め
し 重 ね 合 わ せ る の が よ い 。 な お こ の 例 で 、 位 置 決 め ピ ン ２ ４ は 、 マ ニ ホ ー ル ド 把 持 治 具 ２
６ の 固 定 板 ２ ６ ａ に 垂 直 に 取 付 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
（ ４ ） 溶 接 工 程 Ｓ ４ で は 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 、 ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ 、 及 び カ ソ ー ド マ
ス ク １ １ の セ パ レ ー タ 外 周 部 Ａ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び カ ソ ー ド マ ス ク １ １ の ア ノ
ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ の 内 端 部 Ｂ と 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ 及 び ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ の カ
ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ の 内 端 部 Ｃ を 溶 接 す る 。
こ の 溶 接 工 程 に お い て 、 外 縁 切 代 ２ ２ と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 溶 接 部 に 隙 間 が 生 じ な い
よ う に 外 縁 把 持 治 具 ２ ７ と 従 来 の 治 具 １ ８ を 併 用 し て 把 持 す る の が よ い 。 ま た 、 マ ニ ホ ー
ル ド 切 代 ２ ３ の 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を 用 い て マ ニ ホ ー ル ド 把 持 治 具 ２ ６ と 従 来 の 治
具 １ ８ を 併 用 し て 溶 接 部 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る の が よ い 。 な お こ の 例 で 、 マ ニ
ホ ー ル ド 把 持 治 具 ２ ６ は 、 固 定 板 ２ ６ ａ 、 上 押 さ え 板 ２ ６ ｂ 、 及 び ナ ッ ト ２ ６ ｃ か ら な り
、 ナ ッ ト ２ ６ ｃ は 、 位 置 決 め ピ ン ２ ４ の 上 端 に 設 け ら れ た 雄 ネ ジ と 螺 合 し 、 固 定 板 ２ ６ ａ
と 上 押 さ え 板 ２ ６ ｂ の 間 に マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 把 持 す る よ う に な っ て い る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
（ ５ ） 仕 上 げ 切 断 工 程 Ｓ ５ で は 、 外 縁 切 代 ２ ２ と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 切 断 除 去 す る 。
こ の 切 断 は 、 レ ー ザ ー 溶 断 で あ る の が よ い 。 ま た 、 こ の 仕 上 げ 切 断 工 程 に お い て 、 マ ニ ホ
ー ル ド 切 代 ２ ３ の 切 断 位 置 を 、 溶 接 線 上 又 は 溶 接 線 か ら 離 れ た 位 置 に 設 定 す る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
な お 、 こ れ ら の 図 ２ 、 ３ に お い て 、 上 側 が カ ソ ー ド 側 で あ り 、 下 側 が ア ノ ー ド 側 で あ る が
、 本 発 明 は こ れ に 限 ら れ る も の で は な く 、 上 側 が ア ノ ー ド 側 で 下 側 が カ ソ ー ド 側 で あ っ て
も 良 い 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
図 ２ 、 ３ に お い て 、 本 発 明 に よ る セ パ レ ー タ １ ０ は 、 各 構 成 部 品 １ １ 、 １ ２ 、 １ ３ 、 １ ４
、 １ ５ の 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ は 、 対 向 す る ２ 辺
に 沿 っ て そ れ ぞ れ 設 け ら れ て い る 。
ま た 、 カ ソ ー ド マ ス ク １ １ と ア ノ ー ド マ ス ク １ ５ は 、 中 央 部 に そ れ ぞ れ 電 極 ２ 、 ３ を 収 容
す る 開 口 １ １ ａ 、 １ ５ ａ を 有 す る 。
さ ら に 、 セ ン タ ー プ レ ー ト １ ３ は 、 ア ノ ー ド 及 び カ ソ ー ド を 支 持 す る 複 数 の 電 極 凹 凸 部 １
３ ａ と 、 カ ソ ー ド マ ス ク 及 び ア ノ ー ド マ ス ク を 支 持 す る 複 数 の マ ス ク 凹 凸 部 １ ３ ｂ と を 有
す る 。 こ れ ら の 構 成 は 、 図 ５ ～ １ １ と 同 様 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
上 述 し た 本 発 明 の 方 法 に よ れ ば 、 切 断 工 程 に お い て 、 カ ソ ー ド マ ス ク 、 セ ン タ ー プ レ ー ト
及 び ア ノ ー ド マ ス ク の 外 縁 を 所 定 の 形 状 に 切 断 す る た め の 外 縁 切 代 ２ ２ を 残 し 、 か つ 対 応
す る 複 数 の カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ６ と ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 １ ７ を 加 工 せ ず に マ ニ ホ ー
ル ド 切 代 ２ ３ を 残 す の で 、 外 縁 切 代 ２ ２ と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 用 い て 、 組 立 工 程 と 溶
接 工 程 を 容 易 化 し て 時 間 と 手 間 を 節 約 で き 、 か つ 溶 接 品 質 を 高 め る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
ま た 、 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を 位 置 決 め ピ ン ２ ４ に 嵌 合 さ せ て 各 構 成 部 品 を 位 置 決 め
で き る の で 、 端 面 を 揃 え る 必 要 が な く な り 、 作 業 が 容 易 に な る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
さ ら に 、 外 縁 切 代 ２ ２ と マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ を 溶 接 部 に 隙 間 が 生 じ な い よ う に 把 持 す る
こ と に よ り 、 溶 接 線 の 両 側 を 治 具 等 で 押 さ え る こ と が 可 能 と な る た め 、 溶 接 欠 陥 が 発 生 せ
ず 、 手 直 し が 不 要 と な る と と も に 、 溶 接 品 質 の 確 保 も 容 易 と な る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
ま た 、 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 ２ ３ の 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を 用 い て 溶 接 部 に 隙 間 が 生 じ な
い よ う に 把 持 す る こ と に よ り 、 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 ２ ３ ａ を マ ニ ホ ー ル ド 部 の 押 さ え に も
利 用 し て 、 マ ニ ホ ー ル ド 部 の 溶 接 線 の 両 側 を 治 具 等 で 押 さ え る こ と が 容 易 と な る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
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さ ら に 、 切 断 位 置 を 溶 接 線 上 に す る こ と に よ り 、 へ り 継 手 の 形 態 に で き 、 端 部 の 隙 間 を 無
く す こ と が で き る 。 ま た 、 切 断 位 置 を 、 溶 接 線 か ら 離 れ た 位 置 に 設 定 す る こ と に よ り 、 重
ね 継 手 の 形 態 に で き 、 接 合 強 度 を 高 め る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
す な わ ち 、 本 発 明 の 方 法 で は 、 部 品 加 工 前 に 所 定 の 最 終 形 状 に 切 断 す る こ と を や め 、 定 尺
寸 法 で 購 入 し た 鋼 材 （ 板 材 ） に プ レ ス 加 工 や 表 面 処 理 を 実 施 し 、 各 部 品 を 合 わ せ て 重 ね 溶
接 後 、 溶 接 線 外 側 の 不 要 部 分 を 切 断 す る 。 こ れ に よ り 、 端 面 を 揃 え る 必 要 が な く な り 、 作
業 が 容 易 に な る 。
ま た 、 溶 接 線 の 両 側 を 治 具 等 で 押 さ え る こ と が 可 能 と な る た め 、 溶 接 欠 陥 が 発 生 せ ず 、 手
直 し が 不 要 と な る と と も に 、 溶 接 品 質 の 確 保 も 容 易 と な る 。
な お 、 溶 接 線 外 側 を 切 断 す る た め 、 継 手 形 状 は 従 来 と 同 じ へ り 継 手 が 得 ら れ る 。 ま た 、 切
断 位 置 を 溶 接 線 か ら 離 せ ば 、 重 ね 継 手 の 形 状 と す る こ と も 可 能 で あ る 。
ま た 、 セ パ レ ー タ 内 部 の ガ ス 供 給 ／ 排 出 用 マ ニ ホ ー ル ド 穴 の 部 分 に 、 各 部 品 と も 、 位 置 決
め 用 の 穴 を 設 け 、 溶 接 で 使 用 す る 治 具 に 、 こ れ に 合 う 位 置 決 め ピ ン を 設 け る こ と に よ り 、
部 品 の 位 置 合 わ せ を よ り 容 易 に 、 か つ 、 精 度 よ く 行 う こ と が 可 能 と な る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
な お 、 本 発 明 は 上 述 し た 実 施 形 態 に 限 定 さ れ ず 、 本 発 明 の 要 旨 を 逸 脱 し な い 範 囲 で 種 々 変
更 で き る こ と は 勿 論 で あ る 。 例 え ば 、 本 発 明 の 方 法 は 、 セ ン タ ー プ レ ー ト に コ ル ゲ ー ト 材
を 張 り 付 け る 形 式 の セ パ レ ー タ に も 適 用 で き る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
【 発 明 の 効 果 】
上 述 し た よ う に 、 本 発 明 の 方 法 は 以 下 の 特 徴 を 有 す る 。
（ １ ） 部 品 の 押 さ え を 確 実 に 行 う こ と が 可 能 と な り 、 溶 接 品 質 が 向 上 す る 。
（ ２ ） 溶 接 不 良 の 減 少 に よ り 、 品 質 が 向 上 す る と と も に 、 手 直 し に 要 す る 手 間 が 減 少 す る
。
（ ３ ） 従 来 、 部 品 ご と に 実 施 し て い た 切 断 加 工 を 、 溶 接 後 に ま と め て 実 施 で き る た め 、 切
断 に 要 す る 合 計 時 間 が 短 縮 で き る 。
（ ４ ） 製 品 形 状 が 一 定 に な り 、 寸 法 が 安 定 す る 。
（ ５ ） 位 置 合 わ せ が 容 易 に な る た め 、 作 業 時 間 が 短 縮 し 、 コ ス ト ダ ウ ン が 図 れ る 。 ま た 、
量 産 化 も 可 能 と な る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
従 っ て 、 本 発 明 の 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 製 作 方 法 は 、 プ レ ス 成 形 で 成 形 し た 大 面 積 の 燃
料 電 池 用 セ パ レ ー タ の 組 立 工 程 と 溶 接 工 程 を 容 易 化 し て 時 間 と 手 間 を 節 約 で き 、 か つ 溶 接
品 質 を 高 め 、 溶 接 欠 陥 を 低 減 し 歩 留 ま り を 高 め る こ と が で き る 、 等 の 優 れ た 効 果 を 有 す る
。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 方 法 の フ ロ ー 図 （ Ａ ） と そ の 模 式 図 （ Ｂ ） で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 大 面 積 セ パ レ ー タ の カ ソ ー ド 側 平 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 図 ２ の Ａ 断 面 図 と Ｂ 断 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 従 来 の 溶 融 炭 酸 塩 型 燃 料 電 池 の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 従 来 の セ パ レ ー タ の カ ソ ー ド 側 平 面 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 図 ５ の セ パ レ ー タ の 分 解 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 セ パ レ ー タ を 構 成 す る セ ン タ ー プ レ ー ト の カ ソ ー ド 側 平 面 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 図 ５ の Ａ 断 面 図 と Ｂ 断 面 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 図 ５ の Ｃ 断 面 図 と Ｄ 断 面 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 従 来 の 大 面 積 セ パ レ ー タ の カ ソ ー ド 側 平 面 図 で あ る 。
【 図 １ １ 】 図 １ ０ の Ａ 断 面 図 と Ｂ 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 電 解 質 板 （ タ イ ル ） 、 ２ 　 燃 料 極 （ ア ノ ー ド ） 、
３ 　 空 気 極 （ カ ソ ー ド ） 、 ４ 　 単 セ ル 、
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５ 　 バ イ ポ ー ラ プ レ ー ト （ セ パ レ ー タ ） 、
６ 　 燃 料 ガ ス （ ア ノ ー ド ガ ス ） 、 ７ 　 酸 化 ガ ス （ カ ソ ー ド ガ ス ） 、
８ 　 マ ニ ホ ー ル ド 、 ８ ａ 　 ア ノ ー ド マ ニ ホ ー ル ド 、
８ ｂ 　 カ ソ ー ド マ ニ ホ ー ル ド 、 ９ 　 ア ノ ー ド ガ ス 用 開 口 、
１ ０ 　 セ パ レ ー タ （ 燃 料 電 池 用 セ パ レ ー タ ） 、
１ １ 　 カ ソ ー ド マ ス ク 、 １ １ ａ 　 開 口 、
１ ２ 　 カ ソ ー ド コ レ ク タ 、 １ ３ 　 セ ン タ ー プ レ ー ト 、
１ ４ 　 ア ノ ー ド コ レ ク タ 、 １ ５ 　 ア ノ ー ド マ ス ク 、
１ ５ ａ 　 開 口 、 １ ６ 　 カ ソ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 、
１ ７ 　 ア ノ ー ド ガ ス 用 貫 通 孔 、 １ ８ 　 治 具 、
１ ９ 　 レ ー ザ ヘ ッ ド 、 ２ ２ 　 外 縁 切 代 、
２ ３ 　 マ ニ ホ ー ル ド 切 代 、 ２ ３ ａ 　 位 置 合 わ せ 用 貫 通 穴 、
２ ４ 　 位 置 決 め ピ ン 、 ２ ６ 　 マ ニ ホ ー ル ド 把 持 治 具 、
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