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開発成果

成果概要

アルミニウムの陽極酸化処理で発生する副生水素は、各事業所においてこれまでほと
んどが大気中に放出されており、有効活用されることはなかった。
一般にアルミニウムの陽極酸化処理では、陽極と陰極が同一槽内に設置され、電解
液を共有している。また、処理するアルミ材料を頻繁に電解槽へ出し入れするため電
解液の液面が大気に曝露された状態となっている。副生水素を回収するには副生水素
の電解液中への拡散・散逸や電解液中の大気の混入が課題であった。
陽極酸化処理槽の陰極を陰極ボックス、イオン交換膜および PVC 製のボックスで遮
蔽することで、電解液中の酸素や窒素の混入や電解電圧の上昇を抑えて陽極酸化処理
で発生する副生水素を高純度で定量的に回収することを可能にした。
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仕  様
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●水素濃度99.9％以上の高純度の水素ガス回収
●未通電時の水素濃度の低下抑制
●酸素の混入による爆発の危険性極少
●大気中の副生水素の放出に伴う、電解液ミストの
飛散がなく作業環境が大幅に改善

●材質……ネオセプタ®（イオン交換膜）、PVC（ボッ
クス部）、カーボン（陰極板）
● P V Cボックス外寸……幅 9 6 0 mm ×奥行
200mm×高さ1060mm

●カーボン陰極板外寸……高さ95 0mm×幅
350mm×厚さ10mm

イオン交換膜を隔膜とすることで高純度、高回収率
の副生水素が回収できる。また、ポリプロピレン製
のカソードバッグで陰極を覆い、陰極ボックスに代
えて捕集フードを設置することで、設備を簡略化し
た。連続電解において回収水素純度は現状で98％
以上、回収効率 95%が得られ、捕集カバーにより
回収水素純度、回収効率が向上する。

●…お問い合わせ先：

●…特 許 の 有 無：

株式会社アルマックス　総務部　田上良司
e-mail…:tanoue@almax-japan.co.jp　電話番号：052-892-5231　FAX：052-891-0671
出願公開番号：特開2018-154923

高純度水素捕集機能を備えた陽極酸化処理槽
～イオン交換膜を用いた高純度副生水素回収ボックス～
●…中部大学…教授　成田吉徳、研究員　田草川友康　　●…東海学園大学…教授　西田淑男　　●…株式会社アルマックス　青木　稔
●…株式会社チヨダセキュリティーサービス　二階堂賢司　　●…あいち産業科学技術総合センター　鈴木正史、梅田隼史
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カソードバッグを用いた連続電解時の回収副生水素ガス分析結果
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参画機関

●…中部大学
●…東海学園大学
●…あいち産業科学技術総合センター
●…株式会社アルマックス
●…株式会社チヨダセキュリティーサービス

研究開発の概要

開発成果一覧

事業化リーダーより

我が国製造業においては、食塩電解工業、アルミ陽極酸化処理業などで、その製造・加工の過程で副生水素が
発生している。
既に、設備規模が大きい食塩電解工業では、発生する副生水素を回収し燃料電池などへの利用に向けた実証研
究が行われているが、アルミ陽極酸化処理業においては、中・小規模の設備が多く、副生水素回収のためのシ
ステムが構築されていないのが実情である。そこで、アルミ陽極酸化処理過程で発生する副生水素を効率的に
回収する方法を検討・開発し、有効活用するシステムの構築を図るのが本研究の目的である。
本研究成果である捕集装置を施すことにより、陽極酸化処理過程で発生する副生水素を純度99%以上のスペッ
クで回収可能となり、水素燃料電池等への利用可能性が確認できた。

●高純度水素捕集機能を備えた陽極酸化処理槽

●…株式会社アルマックス　代表取締役　山田邦博

アルミ陽極酸化処理過程で発生する副生水素の活用システム構築
～金属表面処理事業における副生水素活用の実用化に向けた先導的技術創出～

事業化リーダー 研究リーダー

重点研究プロジェクトに参加して 今後の展開

大学、公設試験場と連携し学術的・技術的な協力を
得たことで、当社のみでは解決することの難しかった課
題について取り組むことができた。また、アルミ陽極酸
化処理過程で発生する副生水素の活用は、当社のみ
ならず愛知県内の企業も同様の問題を抱えている。今
後、本事業の成果普及に努め、これら企業の課題解
決にも貢献したいと考えている。

アルミ陽極酸化処理過程で発生する副生水素は純度
99%以上で回収可能と検証できた。一方、副生水素
回収装置の汎用性及び回収から精製にいたるシステム
の製作コスト面で実用化・普及への課題が残る。
県内には水素燃料電池関連企業、並びに日本を代表
するFCVフォークリフト製造メーカーなどがあり、陽
極酸化事業者の殆どが保有するフォークリフトのFCV
化に本研究を結びつけられれば、県内における相乗効
果が見込まれる。

株式会社アルマックス
山田邦博

中部大学
成田吉徳
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