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(57)摘要

本发明涉及钒电池制造领域，具体为一种钒

电池用双极板及其连续加工装置和方法。该装置

为沿双极板母板进入方向依次有三辊压光机、定

位辊、加热保温装置和定型辊，三辊压光机上设

有涂覆装置，涂覆装置有两个，分别位于双极板

母板两侧，分别设在上辊和中辊之间以及中辊和

下辊之间。该方法为双极板母板通过三辊压光机

并通过设置在三辊压光机上的涂覆装置，直接将

导电浆料涂覆在双极板两侧，并通过加热保温装

置后由定型辊压制成型。本发明的双极板表面涂

覆高导电涂层，导电性能好，成本低。采用涂覆工

艺，可连续化生产，可大大降低双极板表面电阻

及其与电极间的接触电阻，提高电池的能量效

率。
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1.一种钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，该双极板为双极板母板及其一

侧或两侧的导电涂层复合结构，导电涂层为导电浆料涂覆于双极板母板形成；其中，导电浆

料为导电填料和稀释剂的混合物，导电填料、稀释剂的质量比为1：（3～6）；

连续加工装置沿双极板母板进入方向依次有三辊压光机、定位辊、加热保温装置、定型

辊和收卷装置，三辊压光机的一侧设有涂覆装置，涂覆装置位于双极板母板一侧或两侧；

涂覆装置为一个时，位于双极板母板一侧上方，设在三辊压光机的上辊和中辊之间；涂

覆装置为两个时，分别位于双极板母板两侧上方，分别设在三辊压光机的上辊和中辊之间

以及中辊和下辊之间；

连续加工装置独立使用；或者，连续加工装置安装在挤出机及机头装置的输出端，挤出

机挤出的双极板母板与三辊压光机的上辊和中辊之间对应；

涂覆装置面向双极板母板一侧有出料口，涂覆装置内装有导电浆料，涂覆装置另一侧

设有进料口。

2.按照权利要求1所述的钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，三辊压光机的

上辊、中辊和下辊直径在0.4m～1.0m，相邻两辊间距为0.6～3mm；定位辊的直径在0.4m～

1.0m；定型辊的直径在0.2m～1.0m，两辊间距为0.6～3mm；进料口直径为15～45mm，出料口

缝隙为1～5mm，涂覆装置的宽度与三辊压光机的宽度一致。

3.按照权利要求1所述的钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，三辊压光机为

常温操作或加热操作；加热保温装置采用隧道烘箱，长度在5～10m，温度范围≤300℃。

4.按照权利要求1所述的钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，导电填料为炭

黑、石墨、碳纤维粉和金属粉中的一种，粒径为0.005mm～0.1mm；稀释剂为水、乙醇、溶剂油、

丙酮中的一种。

5.按照权利要求1所述的钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，双极板母板厚

度为0.3～5.0mm，双极板母板表面的导电涂层厚度为0.005～0.10mm。

6.按照权利要求1所述的钒电池用双极板的连续加工装置，其特征在于，双极板母板厚

度为0.3～2.0mm，双极板母板表面的导电涂层厚度为0.01～0.03mm。

7.一种使用权利要求1所述装置的钒电池用双极板的连续加工方法，其特征在于，双极

板母板通过三辊压光机并通过设置在三辊压光机上的涂覆装置，直接将导电涂料涂覆在双

极板两侧表面，并通过加热保温装置后由定型辊压制成型。
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一种钒电池用双极板及其连续加工装置和方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钒电池制造领域，具体为一种钒电池用双极板及其连续加工装置和方

法。

背景技术

[0002] 钒电池是解决风能、太阳能等可再生能源大容量储能的理想储能电池。双极板是

钒电池的最重要材料之一，对钒电池的成本构成至关重要，其强度和导电性更是影响电池

性能和寿命。双极板在低成本、高强度、高导电三方面兼容的制备技术已成为制约钒电池产

业化的瓶颈之一。

[0003] 低成本、高性能的关键材料是制约钒电池的商业化应用的瓶颈之一，如双极板，石

墨类虽导电性能好，但机械强度差，且无法进行大面积的加工(最大800mm×800mm)。而普通

导电塑料双极板，导电性和机械强度均相对较差，只能满足短期的电池寿命，而且为获得高

的电导率，高的导电剂添加量使得批量制备(如常规的挤出工艺)很难实现。因此，在保证高

强度、高导电的基本性能基础上，获得可以大面积批量生产的双极板制备技术至关重要，必

须发明一种钒电池用双极板的连续加工装置及其制备方法。

发明内容

[0004] 为了克服现有技术的不足，本发明的目的在于提出一种钒电池用双极板及其连续

加工装置和方法，采用涂覆工艺，可连续化生产，降低双极板与电极间的接触电阻，提高电

池的能量效率。

[0005] 为了达到上述目的，本发明的技术方案为：

[0006] 一种钒电池用双极板，该双极板为双极板母板及其一侧或两侧的导电涂层复合结

构，导电涂层为导电浆料涂覆于双极板母板形成；其中，导电浆料为导电填料和稀释剂的混

合物，导电填料、稀释剂的质量比为1：(3～6)，其电阻率在0.001～100Ω·cm。

[0007] 所述的钒电池用双极板，导电填料为炭黑、石墨、碳纤维粉和金属粉中的一种，粒

径为0.005mm～0.1mm；稀释剂为水、乙醇、溶剂油、丙酮中的一种。

[0008] 所述的钒电池用双极板，双极板母板厚度为0.3～5.0mm，双极板母板表面的导电

涂层厚度为0.005～0.10mm。

[0009] 所述的钒电池用双极板，优选的，双极板母板厚度为0.3～2.0mm，双极板母板表面

的导电涂层厚度为0.01～0.03mm。

[0010] 所述的钒电池用双极板的连续加工装置，连续加工装置沿双极板母板进入方向依

次有三辊压光机、定位辊、加热保温装置、定型辊和收卷装置，三辊压光机的一侧设有涂覆

装置，涂覆装置位于双极板母板一侧或两侧；

[0011] 涂覆装置为一个时，位于双极板母板一侧上方，设在三辊压光机的上辊和中辊之

间；涂覆装置为两个时，分别位于双极板母板两侧上方，分别设在三辊压光机的上辊和中辊

之间以及中辊和下辊之间。
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[0012] 所述的钒电池用双极板的连续加工装置，连续加工装置独立使用；或者，连续加工

装置安装在挤出机及机头装置的输出端，挤出机挤出的双极板母板与三辊压光机的上辊和

中辊之间对应。

[0013] 所述的钒电池用双极板的连续加工装置，涂覆装置面向双极板母板一侧有出料

口，涂覆装置内装有导电浆料，涂覆装置另一侧设有进料口。

[0014] 所述的钒电池用双极板的连续加工装置，三辊压光机的上辊、中辊和下辊直径在

0.4m～1.0m，相邻两辊间距为0.6～3mm；定位辊的直径在0.4m～1.0m；定型辊的直径在0.2m

～1.0m，两辊间距为0.6～3mm；进料口直径为15～45mm，出料口缝隙为1～5mm，涂覆装置的

宽度与三辊压光机的宽度一致。

[0015] 所述的钒电池用双极板的连续加工装置，三辊压光机为常温操作或加热操作；加

热保温装置采用隧道烘箱，长度在5～10m，温度范围≤300℃。

[0016] 所述的钒电池用双极板的连续加工方法，双极板母板通过三辊压光机并通过设置

在三辊压光机上的涂覆装置，直接将导电涂料涂覆在双极板两侧表面，并通过加热保温装

置后由定型辊压制成型。

[0017] 本发明的优点及有益效果是：

[0018] 1、本发明的双极板表面涂覆高导电涂层，耐腐性好，导电性能好，电阻小，成本低。

采用涂覆工艺在双极板母板表面涂覆一层高导电层，再通过定型辊压制成型，涂覆后可大

大降低双极板表面电阻，降低双极板与电极间的接触电阻，提高电池的能量效率。

[0019] 2、本发明解决现有聚合物‑碳黑复合双极板电阻率过高以及加工工艺复杂一致性

差等问题，可以连续化制备双极板，可做任意尺寸，生产工艺简单，一致性好。

附图说明

[0020] 图1为连续加工装置示意图；

[0021] 图2‑图3为涂覆装置示意图。其中，图2为立体图；图3为主视图。

[0022] 图中，1挤出机及机头装置；2三辊压光机；3涂覆装置；4定位辊；5加热保温装置；6

定型辊；7牵引装置；8收卷装置；9出料口；10进料口。

具体实施方式

[0023] 在具体实施过程中，本发明该装置可以独立使用，也可以安装在挤出机挤出机头

之后，双极板母板通过三辊压光机并通过设置在三辊压光机上的涂覆装置，利用涂覆技术

直接将导电浆料均匀涂覆在双极板两侧表面，控制涂层厚度，并通过加热保温装置增强两

者之间的附着力，最后由定型辊压制成型。

[0024] 如图1所示，本发明连续加工装置主要包括：挤出机及机头装置1、三辊压光机2、涂

覆装置3、定位辊4、加热保温装置5、定型辊6、牵引装置7、收卷装置8等，具体结构如下：

[0025] 连续加工装置沿双极板母板进入方向依次有三辊压光机2、定位辊4、加热保温装

置5、定型辊6和收卷装置8，三辊压光机2的一侧设有涂覆装置3。涂覆装置3有两个，分别位

于双极板母板两侧上方，分别设在三辊压光机2的上辊和中辊之间以及中辊和下辊之间，挤

出机及机头装置1的输出端与三辊压光机2的上辊和中辊之间对应。

[0026] 如图1‑图3所示，本发明涂覆装置主要包括出料口9、进料口10，涂覆装置内装有导
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电浆料，涂覆装置3面向双极板母板一侧有出料口9，涂覆装置3另一侧设有进料口10。优选

的，进料口10直径为15～45mm，出料口9缝隙为1～5mm，涂覆装置3的宽度应与三辊压光机2

的宽度一致。

[0027] 其中，三辊压光机的上辊、中辊和下辊直径在0.4m～1.0m，相邻两辊间距为0.6～

3mm；定位辊的直径在0.4m～1.0m；定型辊的直径在0.2m～1.0m，两辊间距为0.6～3mm；进料

口直径为15～45mm，出料口缝隙为1～5mm。

[0028] 下面结合附图对本发明实施例做进一步详述。

[0029] 实施例1

[0030] 本实施例中，连续化加工装置如下：三辊压光机直径为0.6m，三辊之间间距为1mm，

双极板母板上下两侧分别设有涂覆装置，分别设在上辊和中辊之间以及中辊和下辊之间。

进料口直径为45mm，出料口缝隙为3mm，涂覆装置宽度为800mm，将粒径为0.01mm的石墨粉和

稀释剂水(质量比1：5)加入到进料口，靠重力的作用均匀涂覆在双极板母板表面，控制牵引

速度，在经过5m隧道烘箱(温度控制在250℃)，通过定型辊，直径为0.5m，两辊之间间距为

0.8mm。从而，得到双极板总厚度为0.7mm，两侧表面涂层厚度分别为0.05mm，其电阻率在0.1

Ω·cm。

[0031] 本实施例制备的双极板组装10KW钒电池，电池充放电性能参数为：库仑效率

97.5％，电压效率86.5％，能量效率84.3％，与现有碳塑双极板相比，电压效率提高5.5％。

[0032] 实施例2

[0033] 本实施例中，连续化加工装置如下：三辊压光机直径为0.5m，三辊之间间距为3mm，

双极板母板上下两侧分别设有涂覆装置，分别设在上辊和中辊之间以及中辊和下辊之间。

进料口直径为25mm，出料口缝隙为2mm，涂覆装置宽度为700mm，将粒径为0.008mm的碳纤维

粉和稀释剂丙酮(质量比1：3)加入到进料口，靠重力的作用均匀涂覆在双极板母板表面，控

制牵引速度，在经过8m隧道烘箱(温度控制在270℃)，通过定型辊，直径为0.6m，两辊之间间

距为1.0mm。从而，得到双极板总厚度为0.8mm，两侧表面涂层厚度分别为0.10mm，其电阻率

在0.05Ω·cm。

[0034] 本实施例制备的双极板组装10KW钒电池，电池充放电性能参数为：库仑效率

97.2％，电压效率85.5％，能量效率83.1％，与现有碳塑双极板相比，电压效率提高4.5％。

[0035] 实施例3

[0036] 本实施例中，连续化加工装置如下：三辊压光机直径为0.7m，三辊之间间距为2mm，

双极板母板上侧设有涂覆装置，设在上辊和中辊之间以及中辊和下辊之间。进料口直径为

35mm，出料口缝隙为2mm，涂覆装置宽度为600mm，将粒径为0.005mm的石墨粉和稀释剂无水

乙醇(质量比1：4)加入到进料口，靠重力的作用均匀涂覆在双极板母板表面，控制牵引速

度，在经过10m隧道烘箱(温度控制在200℃)，通过定型辊，直径为0.4m，两辊之间间距为

0.6mm。从而，得到双极板总厚度为0.50mm，两侧表面涂层厚度分别为0.05mm，其电阻率在

0.09Ω·cm。

[0037] 本实施例制备的双极板组装10KW钒电池，电池充放电性能参数为：库仑效率

97.0％，电压效率86.0％，能量效率83.4％，与现有碳塑双极板相比，电压效率提高5.0％。

[0038] 实施例4

[0039] 本实施例中，连续化加工装置如下：三辊压光机直径为0 .5m，三辊之间间距为
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1.5mm，双极板母板上下两侧分别设有涂覆装置，分别设在上辊和中辊之间以及中辊和下辊

之间。进料口直径为30mm，出料口缝隙为2mm，涂覆装置宽度为500mm，将粒径为0.015mm的碳

粉和稀释剂水(质量比1：5)加入到进料口，靠重力的作用均匀涂覆在双极板母板表面，控制

牵引速度，在经过9m隧道烘箱(温度控制在230℃)，通过定型辊，直径为0.8m，两辊之间间距

为0.9mm。从而，得到双极板总厚度为0.86mm，两侧表面涂层厚度分别为0.02mm，其电阻率在

0.15Ω·cm。

[0040] 本实施例制备的双极板组装10KW钒电池，电池充放电性能参数为：库仑效率

96.9％，电压效率85.8％，能量效率83.1％，与现有碳塑双极板相比，电压效率提高4.8％。
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