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(54)实用新型名称

一种隔膜涂布机

(57)摘要

本实用新型涉及一种隔膜涂布机，是根据液

流电池所需隔膜的最大宽度设计涂布机头横向

的最大宽度，根据液流电池所需隔膜的最大厚度

设计涂布机出料口的最大厚度，并且涂布机设有

宽度和厚度的可调节装置，放入基膜后连续涂布

得到所需隔膜。本实用新型还提供一种能够实施

上述涂布方法的涂布机。本实用新型拓宽也液流

电池隔膜放大的技术领域；所制成的隔膜均匀性

好，生产效率高，为液流电池规模发展提供了基

础。
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1.一种隔膜涂布机，包括径向截面为圆形的刮刀背辊(2)和径向截面为圆形的刮刀正

辊(3)，刮刀背辊(2)位于刮刀正辊(3)正下方，刮刀背辊(2)位于刮刀正辊(3)相互平行间隔

设置，其特征在于：

于刮刀正辊(3)和刮刀背辊(2)轴线所在平面的一侧设有下部设有浆料出口的投料槽

(1)，基底膜经投料槽下方从刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)之间通过；

于投料槽浆料出口与刮刀正辊(3)之间设有二个挡板(4、5)，二个挡板置于基底膜上

方，且二个挡板下端与基底膜相抵接，且一个挡板或二个挡板可沿刮刀正辊(3)的轴向方向

移动，用于调整基底膜上浆料进入刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)之间时的宽度；

所述刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)置于一固定架上，刮刀正辊(3)可于刮刀背辊(2)正上

方上下移动，同时于刮刀正辊(3)轴向的二端面上分别设有限位柱，刮刀正辊(3)移动至所

需位置后通过限位柱(6)与固定架(7)锁紧定位。

2.按照权利要求1所述隔膜涂布机，其特征在于：

刮刀背辊(2)与电动机的输出轴传动连接，通过电动机带动沿其轴线转动。

3.按照权利要求1所述隔膜涂布机，其特征在于：于刮刀正辊(3)二端面的限位柱下方

分别设有向下的螺杆(8)，螺杆穿过带螺杆穿过孔的固定板后与螺母(9)螺合，固定板固定

于固定架上，限位柱与固定板之间的螺杆上套设有压缩弹簧(10)。
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一种隔膜涂布机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及液流电池领域，具体为一种液流电池隔膜的涂布机。

背景技术

[0002] 近年来，可再生清洁能源的使用呼声越来越高，可是风能、太阳能等可再生能源发

电受季节、气象和地域条件的影响，具有明显的不连续、不稳定性。发出的电力波动较大，可

调节性差。进而将可能对电网产生较大冲击。因此，随着风能、太阳能等可再生能源和智能

电网产业的迅速崛起，储能技术成为万众瞩目的焦点。大规模储能技术被认为是支撑可再

生能源普及的战略性技术，得到各国政府和企业界的高度关注。

[0003] 储能技术包括物理储能和化学储能两大类。物理储能包括抽水储能、压缩空气储

能、飞轮储能等。化学储能主要包括铅酸电池、钠硫电池、液流电池和锂离子电池等。然而各

种储能技术都有其适宜的应用领域，适合大规模储能的化学储能技术主要包括液流电池、

钠硫电池、铅酸电池、锂离子电池。综合考虑各种储能技术的优缺点，液流电池储能技术受

到了更为广泛地关注。

[0004] 在液流电池中，隔膜是电池的重要组成部分，在电池成本中所占比例较高。因此，

隔膜的批量化生产技术对液流电池的大规模发展有着重要意义。目前大规模系统液流电池

技术所用隔膜多为进口材料，这一技术也被国外市场占据多年。

[0005] 实用新型人在多年液流电池隔膜研究的基础上，设计了一套液流电池隔膜批量化

生产的方法以及装置。

实用新型内容

[0006] 本实用新型的目的是针对液流电池的规模发展的需求，提供一种液流电池隔膜批

量化生产的方案。

[0007] 本实用新型提供一种隔膜涂布机，包括径向截面为圆形的刮刀背辊(2)和径向截

面为圆形的刮刀正辊(3)，刮刀背辊(2)位于刮刀正辊(3)正下方，刮刀背辊(2)位于刮刀正

辊(3)相互平行间隔设置，

[0008] 于刮刀正辊(3)和刮刀背辊(2)轴线所在平面的一侧设有下部设有浆料出口的投

料槽，基底膜经投料槽下方从刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)之间通过；

[0009] 于投料槽浆料出口与刮刀正辊(3)之间设有二个挡板，二个挡板置于基底膜上方，

且二个挡板下端与基底膜相抵接，且一个挡板或二个挡板可沿刮刀正辊(3)的轴向方向移

动，用于调整基底膜上浆料进入刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)之间时的宽度；

[0010] 所述刮刀背辊(2)和刮刀正辊(3)置于一固定架上，刮刀正辊  (3)可于刮刀背辊

(2)正上方上下移动，同时于刮刀正辊(3)轴向的二端面上分别设有限位柱，刮刀正辊(3)移

动至所需位置后通过限位柱与固定架锁紧定位。

[0011] 刮刀背辊(2)与电动机的输出轴传动连接，通过电动机带动沿其轴线转动。

[0012] 于刮刀正辊(3)二端面的限位柱下方分别设有向下的螺杆，螺杆穿过带螺杆穿过
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孔的固定板后与螺母螺合，固定板固定于固定架上，限位柱与固定板之间的螺杆上套设有

压缩弹簧。

[0013] 本实用新型采用的技术方案是:将准备好的铸膜液投入投料槽中，调整二个挡板

间距确定所制隔膜的宽度，通过调整刮刀正辊(3)所处固定架上的位置、调节刮刀背辊和刮

刀正辊间距确定所制隔膜厚度；启动涂布机工作进行制膜操作。

[0014] 本实用新型的有益之处：

[0015] 1.拓宽也液流电池隔膜放大的技术领域；

[0016] 2.所制成的隔膜均匀性好；

[0017] 3.生产效率高，可连续生产；

[0018] 4.为液流电池大规模发展提供了基础。

附图说明

[0019] 图1是投料槽(1)浆料出口与刮刀正辊(3)之间设有二个挡板(4、5)图；

[0020] 图2是可调节间距的刮刀正辊(3)与刮刀背辊(2)示意图；

[0021] 图3是隔膜涂布机图(11为成膜室、12为放卷辊、13为收卷辊)。

具体实施方式

[0022] 本实用新型提供了一种液流电池隔膜批量化生产的涂布方法和涂布机，是根据液

流电池所需隔膜的最大宽度设计涂布机头横向的最大宽度，根据液流电池所需隔膜的最大

厚度设计涂布机出料口的最大厚度，并且涂布机设有宽度和厚度的可调节装置，放入基膜

后连续涂布得到所需隔膜。

[0023] 以全钒液流电池的隔膜为例：

[0024] 将事先准备好的铸膜液放置于涂布机头的储液槽中，通过宽度控制系统设置宽度

600mm，通过厚度控制系统设置厚度为300um(理论成膜厚度为50um)，预计得到宽度为

600mm，厚度为50um的隔膜。

[0025] 经过一系列生产工艺之后，得到成品隔膜10m。通过直尺检测其  5个位置的宽度分

别为603mm、603mm、604mm、603mm、603mm，平均误差0.5％；通过螺旋测位移检测其5个位置厚

度为49um、49um、48um、49um、49um，平均误差2％。通过宽度和厚度的测量我们可以认为，按

照此方法生产的隔膜宽度和厚度的均一性良好，实际测量值与理论设计值的误差均在允许

范围内。

[0026] 采用上述隔膜完成液流电池电堆的组装测试，在相同的工作电流密度下，其性能

与实验室小试结果吻合。

[0027] 综上所述，按照本实用新型制作的隔膜，性能指标达到使用要求。并且所制成的隔

膜均匀性好；生产效率高，可连续生产；为液流电池大规模发展提供了基础。
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