








































































































































































































－95－ 

マツダ技報No.35（2018） 

17 

＊1～4  技術研究所

Technical Research Center . 

アルミニウム／CFRPの異材点接合技術

Dissimilar Material Spot Joining Technique  

of Aluminum and CFRP 

要 約

地球環境問題を背景に自動車においては抜本的な車体重量の低減が求められており，従来の鋼板のみの単

一素材ではなくアルミニウムや樹脂材料などを適材適所に配置したマルチマテリアル車体の研究が進められ

ている。マルチマテリアル車体の主要材料，鋼板，アルミニウム等の金属，これに炭素繊維強化プラスチッ

ク（Carbon Fiber Reinforced Plastics：CFRP）を組み付けるための接合技術が必要となる。従来，異種材

料の接合にはリベットやボルト／ナットなどの機械締結が用いられ，生産性やコスト面の課題が大きかった。

アルミニウムとCFRPとを副資材なしに直接接合可能とするため，アルミニウム同士やアルミニウム／鋼板の

異材接合法として実用化された「摩擦撹拌点接合」をベースとした異材接合技術の開発を行っている。本工

法では，CFRPのマトリクス樹脂中に存在する官能基とアルミニウム表面の酸素リッチ層とが化学的に結合し

接合されると推測された。また，接合条件を適正に設定することにより接合強度はアルミニウム抵抗スポッ

ト溶接のJIS A 級引張せん断荷重を上回る値を示した。接合部の要求強度や樹脂の熱的性質に応じて接合パ

ラメーターを適正に設定することで多様な樹脂への適用可能性が示唆された。

Summary 

Radical reduction in body weight is asked in vehicle development against the background of the global 

environmental problem, and a study of the multi-material body, arranging aluminum and CFRP properly 

instead of the conventional steel sheet body, is advanced.  The joining technique to assemble a steel and 

aluminum materials, which are the main materials of the multi-material vehicle-body, and CFRP is 

needed.  Application to joining of aluminum and CFRP was considered based on the "friction stir spot 

welding" which came to practical use as the dissimilar material joining way of aluminum materials or 

aluminum and a steel sheet.  It was guessed that a joining mechanism is the chemical bonding between 

the functional group which exists in matrix resin of CFRP and an oxygen rich layer in the aluminum 

surface.  Also, the joining strength indicated the value higher than the JIS A-grade tensile shear 

strength of the aluminum resistance spot welding by adopting joining condition properly.  Proper 

adoption of joining parameter based on the required strength of the joint and thermal property of resin 

indicated applicability to diverse resins. 

1. はじめに

地球環境問題を背景に自動車などの輸送機器には二酸

化炭素排出量の削減が求められており，軽量化は電動化，

内燃機関や伝達系の効率向上，摩擦や転がり抵抗低減な

どとともに燃費改善の有効な手段である。自動車におい

ては抜本的な車体重量低減をねらい，従来の鋼板のみの

単一素材だけではなく，アルミニウムや樹脂材料など各

種材料の特徴を活かして適材適所に配置したマルチマテ

リアル車体の研究が進められている。

Fig. 1に，マルチマテリアル車体構想の一例を示す(1)。

マルチマテリアル車体実現のためには材料開発と，異種

田中 耕二郎＊2 西口 勝也＊1 森田 泰博＊3 
Kojiro Tanaka Katsuya Nishiguchi Yasuhiro Morita
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材料の接合技術が必要であり，それらをコストと生産性

を高次元で両立し実現する必要がある。これらを背景と

して，平成26年度からNEDO委託事業「革新的新構造材

料等研究開発」が開始され，革新的鋼板，アルミニウム，

CFRPなどの軽量材料開発とそれらの接合技術開発が行

われている。本稿では，マルチマテリアル車体の概要，

NEDO委託事業の研究テーマの一つであるアルミニウム

／CFRPの摩擦撹拌点接合技術開発の概要を報告する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 1 Example of Study of Multi-material Body 

 

2. 車体の軽量化と接合技術 

2.1 車体のマルチマテリアル化 

車体はボディーシェルとハングオン部品からなり，車

両重量の40％を占める大物部材である。その軽量化はシ

ャシーやパワートレイン部品等にも波及するため，二次

的な軽量化の効果も大きい。また，衝突安全性能，走行

性能や振動騒音など車両の商品性に直結するため，車体

の基本構造，材料の変更には大きな投資を伴う。車体構

造の最適化，材料工法の選定が重要である。 

現在の車体材料は鋼板が主体であり，今後も中心的な

役割を果たすと考えられ，高張力鋼板，ホットスタンプ

等の適用拡大が進み，中長期的には鋼板以外の材料も適

材適所に適用したマルチマテリアル化が進展すると考え

られている。既に欧州の一部高級車では，鋼板，アルミ

ニウム及びCFRPを組み合わせたマルチマテリアル車体

が実現されている。国内でも，軽量化と走行性能の向上

をねらいにハングオン部品へのアルミニウム材料置換が

進んでおり，一部の少量生産の高級車ではCFRP部材の

適用も始まっている。 

 

2.2 異種材料接合技術 

従来の鋼板製車体は鋼板パネルをアセンブリーするモ

ノコック構造が主流であり，その接合には抵抗スポット

溶接が1台当たり3000～4000点程度使用されている。抵

抗スポット溶接は，副資材が不要で１点当たりの接合コ

ストが小さい，ロボットによる自動化が容易でかつ接合

時間が短い，板組に対する自由度が大きいなどの優れた

特徴をもつ。マルチマテリアル車体の組み立てに用いら

れる異材接合技術も抵抗スポット並みの品質，コスト，

生産性が求められる。 

鋼板／アルミニウムの接合では，接合装置が両サイド

からアクセスできる構造にはセルフピアッシングリベッ

ト（SPR）の適用が主流であり，中空材と板材の接合な

ど片側からのみアクセス可能な部位にはブラインドリベ

ットやフロードリルスクリュー（FDS）などの工法が用

いられる。高強度鋼板とアルミニウムの接合では，SPR

の適用が難しいため，摩擦圧接の原理を利用したフリク

ションエレメント溶接（FEW）の適用も始まっている。

CFRPと金属の接合では，低い塑性変形能や層間はく離

等の問題があるため依然としてブラインドリベットと接

着による結合が主流である。 

CFRPは現状材料コストが高く，調達性，リサイクル

性など考慮するとその特徴を最大限に発揮できる部位へ

の限定的な使用が現実的と考えられる。量販車種を想定

したマルチマテリアル車体の主要材料である鋼板，アル

ミニウム等の金属，これにCFRPを組み付けるための接

合技術が必要となる。従来のリベット接合には生産性や

コスト面の課題が大きく，自動化や低コスト化に対応し

た新たな接合技術が必要である。以下に，アルミニウム

同士やアルミニウム／鋼板の異材接合法として実用化さ

れた「摩擦撹拌点接合」（2,3）をベースに開発中の，アル

ミニウム／CFRP摩擦撹拌点接合技術のメカニズム，性

能について報告する。 

3. アルミニウム／CFRPの摩擦撹拌点接合 

3.1 接合プロセス及びメカニズム 

アルミニウム同士の摩擦撹拌点接合では，高速回転す

るツールが下板まで挿入され，摩擦熱でアルミニウムを

軟化させ，塑性流動により上下の板が固相接合される。

アルミニウム／鋼板の接合では，同様にアルミニウム側

から挿入されたツールは下板までは貫通せず，摩擦熱と

加圧力により上下板の界面に金属間化合物を形成し固相

接合される（3）。 

アルミニウム／CFRPの摩擦撹拌点接合は，アルミニ

ウム／鋼板の接合により近いと考えられる。高速回転す

るツールは上板のアルミニウム側から挿入され，挿入量

は上板板厚内にとどめられる。アルミニウムとツール間

で摩擦発熱し熱伝導により界面のCFRPの樹脂を溶融し 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 2 Schematic of Joining Process 
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アルミニウムと溶着する。そのため，ポリプロピレンや

ポリアミドなどの熱可塑性樹脂をマトリクスとする

CFRPの接合が可能である。Fig. 2に，接合プロセスの概

略を示す。 

Fig. 3に，アルミニウムとCFRPの接合部断面写真を示

す。アルミニウム中央の窪んだ部分はツールが挿入され

た領域であり，ツール直下ではアルミニウムがCFRP側

に塑性変形している。また，Fig. 4には，Fig. 3の中で四

角で囲んだ位置のSEM写真を示す。アルミニウムと

CFRPが隙間なく密着していることが確認できる。Fig. 5

に，同様の位置のTEM写真及び炭素，酸素及びアルミニ

ウムの元素マッピング結果を示す。アルミニウム表面に

は酸素リッチな層が存在しており，この中間層を介して

アルミニウムとCFRPが接合していることが分かる。熱

可塑性樹脂において官能基を持たない場合は接合ができ

ないことから，本接合手法では樹脂中に存在する官能基

と酸素リッチな中間層との結びつきにより化学的に結合

されているものと推測される。第一原理計算など計算化

学の結果から，化学結合種として電気陰性度の違いによ

る 

 

 

 

 

 

Fig. 3 Picture of Joint Section 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 4 SEM Image of Cross Section 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 5 TEM Image of Cross Section(4) 

るクーロン力に起因した結合，脱水縮合による共有結合，

水素結合など幾つかのメカニズムの可能性が示唆されて

いる。 

 

3.2 接合強度に及ぼす接合条件の影響 

板厚3mm のカーボン繊維40wt%PP 射出成型品（以

下，CF-PP），アルミニウム材に板厚1.2mm のA5052-

H34 酸洗材を供試材として，接合強度に及ぼす摩擦撹拌

点接合条件の影響を調査した。なお，CF-PPにはあらか

じめ官能基を添加し，接合性を改善した樹脂マトリクス

を用いている。 

接合には，Fig. 6に示す位置制御式摩擦撹拌点接合装

置を用いた。本装置では，ツールの回転速度と挿入速度

が一定の条件で設定した挿入量までツールが押し込まれ

る。接合は，30×100mm 試験片同士をアルミニウムを

上板側とし30mm ラップで冶具に固定し，重ね合せの中

心部を接合した（Fig. 7）。Table 1 に，接合条件を示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 6 Photo of Joining Devices 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 7 Schematic Image of Joining 

 

Table 1 Joining Conditions 

 

 

 

 

 

 

Aluminum 

Resin C

O

Al

0.5um

1mm

Aluminum

CFRP

HAADF image Mapping of an element

Parameter Conditions 

Tool diameter 

Rotation speed 

Penetration speed 

Penetration depth 

6～10mm 

1000～15000rpm 

6～60mm/min 

1.0mm 
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接合ツールには，径φ6，8及び10mmの3種類を用いた。

ツール回転数は1000～15000rpm，ツール挿入速度は6～

60mm/minの範囲とした。また，ツール挿入量はツール

先端のプローブがアルミニウムに接触した位置から挿入

終了までの移動量であり，全ての条件で1.0mmの一定と

した。 

接合中に，熱電対及びレーザ表面温度計により界面及

びアルミニウム表面（Fig. 8）の温度を，アンビルに組

み込んだロードセルによりツール加圧力をモニタリング

した。同時に，接合装置の駆動軸モータートルクを出力

した。接合強度は，ISO19095 Plastics―Evaluation of 

the adhesion interface performance in plastics-metal 

assemblies―に準じた引張せん断試験により測定した。 

Fig. 9に，接合後の試験片外観写真を示す。前述のと

おり，アルミニウム側にはツールに対応したへこみが形

成されるが，樹脂側はほぼ元の平坦なままである。接合

条件によっては，本写真のように溶融した樹脂が上下板

間の外部に排出されたバリ部が形成される。 

Fig. 10に，接合時間と上下板界面及びアルミニウム表

面温度の関係の一例を示す。接合条件は図中に示してい

る。ツール先端のプローブがアルミニウム表面に接触し

昇温が開始する。次にショルダーがアルミニウムに接触

した時点から急激に温度上昇し，その後は各測定位置と

も接合終了まで緩やかに温度上昇する。最高到達温度は

接合界面中央部でポリプロピレンの分解温度（約280℃）

を超える500℃近くまで上昇しており，周辺部分でも溶

融温度（166℃）を超える温度に上昇する。 

Fig. 11に，接合中の駆動軸トルクのモニタリング結果

の一例を示す。軸トルクは初期に急激に立ち上がり，そ 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 8 Measuring Position of Temperature 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 9 Photo of Test Piece after Joining 

の後は接合が終了するまで緩やかに低下する。また，同

じ挿入速度であれば最大軸トルクは回転数が小さい程大

きくなった。荷重についても軸トルクとほぼ同様の傾向

を示した。 

接合温度や軸トルク，荷重に及ぼす接合条件の影響を

見ると，ツール挿入速度の増加に伴い軸トルク，荷重の

ピーク値は増加するが，界面の最高到達温度は小さくな

る。これは，荷重，軸トルクが上がることで界面の昇温

速度は増加するものの，逆に接合時間が短く，温度上昇

する前に接合が終わってしまうからである。ツール回転

数の増加に伴い，荷重及び軸トルクのピーク値は低下す

る傾向を示した。界面の最高到達温度は，ツール回転数

を3000 から15000rpm に増加させてもあまり変化しな

かった。ツール径を大きくすると荷重及び軸トルクのピ

ーク値は増加した。界面中心の温度はツール径を変えて

もあまり変化しないが，外周温度はツール径とともに増

加した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 10 Temperature Change of Each Portion 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 11 Relationship between Joining Time and Torque 
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Fig. 12 に，挿入速度6及び60mm/minで接合した試験

片の引張せん断試験後のはく離面写真を示す。図中に点

線で示す範囲が，樹脂が溶融しアルミニウム表面と接合

されていた範囲である。アルミニウムの表面には，樹脂

及びカーボン繊維の付着が確認できる。いずれの接合条

件においても，界面温度が高く樹脂の溶融面積が大きく

なるほど，引張せん断強度は高くなる傾向を示した（Fig．

13）。本接合技術では，回転ツールとアルミニウムとの

摩擦熱で溶融した樹脂がアルミニウム側に溶着するため，

発生する摩擦熱量が樹脂溶融面積，接合強度を支配する

重要な指標と考えられる。接合中の回転ツール駆動用サ

ーボモーターの軸トルクから下記の式(1)を用いて単位時

間当たりの摩擦熱を算出し，それを基に接合中の最大摩

擦熱量，総摩擦熱量を求めた。

摩擦熱ሺݏ/ܬሻ ൌトルクሺNmሻ ൈ回転数ሺrpmሻ ൈ 0.1047	(1) 

Fig. 14 に，総摩擦熱量と樹脂の接合面積の関係を示

す。摩擦熱の一部はツールや材料，試験片固定用の冶具

Fig. 12 Photo of Fracture Surface 

Fig. 13 Relationship between Joining Area 

and Joining Strength 

等にも伝達されるため必ずしも接合に投入された正味の

摩擦熱量ではないが，計算から求めた総摩擦熱量と接合

面積には相関関係が認められた。

3.3 接合部の耐久信頼性 

引張せん断試験に用いた同じ材料を用いて，疲労試験

及び耐候性試験を行った。Fig. 15に，疲労試験の結果を

示す。試験は，応力比0.05の引張-引張せん断荷重による

疲労試験を実施した。図中に示す破線は，アルミニウム

板どうしの抵抗スポット溶接試験片の疲労試験結果であ

り，CFRP／アルミニウム摩擦撹拌点接合試験片は抵抗

スポット溶接に比べ高い疲労特性を示した。

同様の試験片を用いて，恒温恒湿環境（85℃×85％

RH）及び高温環境（85℃）に672時間保持，冷熱くり返

し（-40℃⇔100℃）を500cycまで実施し，試験前後の引

張せん断強度の比較を行った。初期値に比べ暴露後の引

張せん断強度はバラツキが大きくなる傾向を示すものの，

平均強度は初期とほぼ同等の値を示した。

Fig. 14 Relationship between Total Amount of Fictional 

Heat and Joining Area 

Fig. 15 Fatigue Characteristics of CFRP/Aluminum 
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4. おわりに

マルチマテリアル車体を想定した異材点接合技術とし

て，アルミニウム／CFRPの摩擦撹拌点接合の可能性を

見出すとともに，接合メカニズムや接合性向上のための

要件を明らかにした。

CFRPとアルミニウムは酸素原子リッチな中間層を介

しナノメートルレベルで緻密に接合されていた。熱可塑

性樹脂において官能基を持たない場合は接合ができない

ことから，本接合手法では樹脂中に存在する官能基と酸

素リッチな中間層との相互作用により化学的に結合され

ているものと推測される。

接合条件を適正に設定することにより，接合強度はア

ルミニウム抵抗スポット溶接のJIS A級引張せん断荷重を

上回る値を示す。また，接合中の総摩擦熱量と接合面積

には相関があり，要求強度レベルや樹脂の熱的性質に応

じて接合パラメーターを設定することで多様な樹脂の接

合が可能と考えられる。

今後は車体部材適用時の外乱に耐え得るロバスト性や

耐久信頼性の検証に加え，接合時間の短縮と品質保証方

法の検討に取り組む。
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EMシステム制御モデル化のための 
触媒浄化メカニズムの解明 

Clarification of Catalyst Reaction Mechanism  
for Modeling of Emission System Control 

 
 
 
 
 
 
 

 

要 約 

触媒の特性を最大限発揮させるためには，排ガスの吸着点である貴金属表面の状態を最適化する必要があ

る。それを制御する，より高精度なエミッション制御の構築のため，排ガス環境，NAP XPSのその場分析に

よる貴金属（ロジウム）表面状態及び浄化特性の関係を明らかにすることで，理想とする制御指針を得るこ

とを試みた。その結果，Rh表面が酸化することにより浄化性能が低下することが確認された。更に，酸化し

た表面を還元することで触媒浄化性能を回復させる制御を実排ガスに近い条件で検討した結果，排ガス中の

NOが吸着して表面酸素と相互作用してできたNO2が吸着点を占有し，COなどの排ガス成分の吸着・浄化反

応を阻害していることが分かった。得られた結果を元に，従来よりもNOを低濃度にしたガス組成で処理した

結果，浄化性能が従来に比べ20%向上することがエンジンテストで確認でき，本手法による制御の高精度化

が可能であることが示された。 

Summary 

To maximize the performance of catalysts, it is necessary to optimize the precious metal surfaces which 

are emission’s adsorption sites. In order to control the precious metal’s surfaces, the precision of the 

emission control system need to be improved. Accordingly, we developed an ideal control guide line by 

clarifying the relations between emission conditions, precious metals’ surface conditions found by in-situ 

analyses (NAP XPS), and the catalytic performance, and found that the oxidation of the Rh surface 

deteriorated the catalytic performance. Also, as a result of the research where an oxidized surface was 

deoxidized to recover the catalytic performance in an almost-actual emission condition, the NO2 that was 

generated by the interaction between the surface oxygen and NO in the emission covered the adsorption 

sites, preventing the adsorption of emission components such as CO as well as catalytic reactions. Based 

on the outcome, an engine test was performed with the gas composition of lower concentration NO, 

showing that the NO emission was reduced by 20%. It was proved that this method improves the 

precision of the control of the emission system.       
 

1. はじめに 

地球温暖化やエネルギーセキュリティーの観点から，

自動車の燃費改善が強く求められており，内燃機関の熱

効率向上が急務となっている。ガソリンエンジンの熱効

率向上のために，オットーサイクルでは膨張比を高める

ことやリーンバーンが有効であることが示されており，

その研究が進められていることから(1), (2)，今後のエンジ

ン燃焼形態は従来のSI燃焼からリーンバーンへ移行する

可能性が高まってきている。一方，環境保護及び健康影

響の観点から，自動車の排出ガス規制は世界的に年々厳

しくなっており，その規制に適合させるためには，酸素

 住田 弘祐＊2 國府田 由紀＊1  兒玉 潤＊3   
Hirosuke Sumida Yuki Koda  
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Hiroyuki Takebayashi Hiroshi Murakami    

Hiroshi Kodama
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過剰雰囲気の排ガスに対して高い浄化性能をもつ排ガス

浄化用触媒(3),(4)とその性能を使いきるためのエミッショ

ン制御技術の開発が必要となる。触媒性能を最大限発揮

させるためには，浄化反応の律速となる「吸着」過程に

おいて，排ガスの吸着点である貴金属の表面状態を最適

化することが重要となる。すなわちこれまでのエミッシ

ョン制御は排ガス成分の排出量を元に制御している例が

多いが，更に高い浄化性能を得るためには，触媒の貴金

属表面状態と性能の変化との関連性から，より高精度な

エミッション制御を構築する必要がある。 

本研究では，NOx浄化特性に優れるロジウム（Rh）に

着目し，排ガス環境，貴金属表面状態及び浄化特性の関

係を明らかにすることで，理想とする制御指針を得るこ

とを試みた。貴金属表面状態分析には，その場分析可能

な準大気圧X線光電子分光法（Near Ambient Pressure 

X-ray Photoelectron Spectroscopy：NAP XPS）を用い

た。 

2. 実験方法 

2.1 評価サンプル 

 触媒特性評価には，外径25.4mm，長さ22mm，セル

密度600cell/inch2のモノリス担体に，Rhを2wt%担持し

たAl2O3粉末をコーティングしたものを用いた。 NAP 

XPSには，Si自然酸化膜が生成したSi基板上にRhナノ粒

子を蒸着したものを用いた。Rhナノ粒子はガス中蒸着法

で作製した。 

 

2.2 触媒特性評価 

サンプルを流通式の試験装置内に配置し，Table 1に示

す種々混合ガスを流通させながら，室温～500℃まで

30℃/分で前処理を行った。λ=1のガス組成は，酸化成分

と還元成分のモル比を1に設定した。その後λ=1条件で，

30℃/分で昇温させながら，MEXA-7500（HORIBA製）

で触媒前後のガス分析を行い，浄化性能を算出した。 

 

Table 1 Model Gas Composition（Pretreatment） 

 

 

 

 

 

 

 

2.3 エンジンによる評価 

エンジンを用いた触媒特性の評価には，2.5Lの直噴エ

ンジンを用い，触媒は量産触媒をエンジンから150cm後

方へ取り付けた。計測は，集合部でA/F，触媒Bed温度，

触媒前後のガス組成分析を行い ， MEXA-7000 

（HORIBA製）を用いた（Fig. 1）。 

 

 

Fig. 1 Schematic of Engine Evaluation Test 

 

2.4 Rh物性評価 

（1）Rh構造の分析 

Rhの構造は透過電子顕微鏡（JEM-3000F，JEOL，ひ

ろしま産学連携拠点）で評価した。NAP XPS評価用の 

Rhナノ粒子は，作製時にあらかじめTEM観察用グリッ

ドへも同時に蒸着し，そのグリッドを観察することでRh

の構造を評価した。 

（2）Rh表面状態の分析 (NAP XPS分析) 

NAP XPSの実験は，高エネルギー加速器研究機構・物

質構造科学研究所・放射光科学研究施設（Photon 

Factory）BL-13Bにおいて，慶應義塾大学との共同研究

として行った。ガス組成をTable 2に示す。試料を各初期

状態に前処理した後，ガスを流通させ，その後2.5℃/分

で昇温しながらNAP XPSによりRh 3dピークを分析した。

反応後のガス組成の分析は質量分析計によって計測した。 

  

Table 2 Model Gas Composition（NAP XPS） 

 

 

3. 実験結果 

3.1 触媒性能評価結果 

Fig. 2にRh触媒の浄化特性評価結果を示す。エミッ 

ション性能指標の1つであるライトオフ性能（NOを50%

浄化した時の温度）では，λ=1は164℃であるのに対し

て，Lean①～④の前処理を行うことでλ=1に比べて19

～42℃悪化しており，処理温度が高く，酸素濃度が高い

ほど性能が低下していることが分かった。 

 

 

 

 

Catalyst(MP)

Bed Temperature

Engine(2.5L_DI)
(Control change)

A/F

Gas sample

150cm

CO NO O2

O2 Rh metal 0 0 100

CO 100 0 0

λ=1 62.5 12.5 25

Condition Initial
Concentration (%)

Rh oxide

Condition Temp.(℃)

O2 CO H2 CO2 C3H6 NO H2O N2

λ=1 500 0.90

Lean① 200

Lean② 400

Lean③ 200

Lean④ 400

0.06 0.100 10.00 Balance
9.20

15.9

0.73 0.66 13.9

Concentration (%)

SV = 60000（1/h） 
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Fig. 2 Result of the Catalytic Performance Evaluation 

 

3.2 Rh構造分析結果 

触媒の浄化性能を向上させる手法として活性種である

貴金属のナノ粒子化がある。これは，高い表面積と構造

的・電子的に高活性なことを利用したものである。Fig. 

3(a)にRh担持Al2O3のTEM観察像を示す。今回評価に用

いた触媒もRhナノ粒子であり，球状で平均粒子径は

2.0nmであった。このRhナノ粒子におけるガス成分の吸

着・脱離・反応現象を正確にとらえるため，Rhナノ粒子

をSi基板に蒸着したものを作製した。Fig. 3(b)にTEM観

察用にグリッド上に蒸着したRhナノ粒子のTEM観察像

を示す。触媒中Rhと同様に球形で平均粒子径は2.7nmで

あり，Rhナノ粒子としては同様な構造的・電子的性質が

得られると考え，NAP XPSのサンプルとした。 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

Fig. 3 TEM Images 

 

3.3 Rh表面状態分析結果 

（1）酸化挙動の解析 

3.1の結果から，Rh表面酸化状態と浄化特性の相関を

明確にするため，Table 2のO2の条件下でNAP XPSで行

った。 

Fig. 4は各温度において得られたRh 3dスペクトルを示

す。Fig. 5はそれを等高線で示したもので，ピーク強度

を規格化し，図右のカラーバーに示すように存在割合を 

0～100%で色分けした。室温ではおよそ307.3eVに金属

Rhに帰属されるピークのみが見られた。酸素中で昇温し

ていくと，等高線の変化から，150℃付近から270℃付近

まで徐々に金属Rhが減少，308.3eVの酸化Rhに帰属され

るピークが増加し，酸化Rhの割合が高くなった。その後

400℃まで変化が見られなかった。この結果から，性能

評価の前処理Lean①～④において，Rhの表面が酸化し

ていると考えられる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 4 XPS of Rh 3d Under Oxidation 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 5 XPS of Rh 3d with Contour Line Under Oxidation 

 

（2）Rh表面酸化の還元挙動の解析 

表面酸化し触媒浄化特性が低下したRhを還元すること

で性能を回復させる制御を検討するため，Table 2のCO

の条件下でRh表面状態分析をNAP XPSで行った。結果

をFig. 6に示す。室温では表面酸化状態を示しており，

CO中で昇温していくと150℃付近から徐々に金属Rhが増

加し，200～230℃にかけて還元が急速に進行し，250℃

付近で完全に金属Rhへ変化した。 

次に，酸化成分と還元成分のモル比を1にしたλ=1の

条件でRh表面状態分析をNAP XPSで行った。結果をFig. 

7に示す。室温では表面酸化状態を示しており，λ=1の

(a) Rh Loaded Al2O3 (b) Rh Nanoparticles 
on a TEM Grid 

(a) (b) 
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ガス中で昇温していくと，等高線の変化から，200℃付

近から金属Rhへの変化が始まり，250℃付近で大部分が

金属Rhへ変化した。COガス単独での還元と比較すると，

還元開始温度は異なるものの金属Rhへ変化する温度は大

差なかった。以上のことから，ガス組成の違いによって

表面反応過程に違いがあると考えられる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 6 XPS of Rh 3d Under CO Reduction 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 7 XPS of Rh 3d Under λ=1 Condition 

 

更に詳しく反応過程を解析するため，Fig. 8にN 1sス

ペクトルを，Fig. 9に同時計測した反応後のガス組成分

析結果を示す。Fig. 8において，室温で403.5eVにNO2に

帰属されるピークが観測された。これはNOが吸着して表

面酸素と相互作用してできたものである。等高線の変化

より，NO2は200℃付近で脱離し，その後230℃付近から

397.5eVに原子状Nに帰属されるピーク及び400eVにNO

に帰属されるピークが現れた。原子状Nは金属Rh上で

NOが解離することによって生じると考えられる(5)。また

Fig. 9において，CO2の生成が200℃付近から始まってお

り，反応中NAP XPSでCOの吸着はほとんど見られなか

った。また，250℃付近からN2強度がわずかに上昇し始

め，350℃付近からN2が明確に生成し始めた。以上のこ

とから，COと酸化剤であるNOとO2が共存するλ=1条件

では，COの吸着サイトをNO2が占有してしまうため還元

が進みにくい。NO2脱離後CO吸着が可能となりRhの還

元が進むとNOの解離吸着や分子吸着が起こり，N2が生

成すると思われる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 8 XPS of N 1s Under λ=1 Condition 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 9 Profiles of Gas Components 

 

以上の結果から，表面酸化Rhを低温より効果的に還元

するには，温度を上げてNO2を脱離させる，または，含

有NOをできるだけ少なくすることが有効であると考える。

現行主流の三元触媒は400℃以上で使用されていること

から，後者が有効であると思われる。 

 

3.4 エンジンを用いた効果の確認 

3.3で得られた結果をエンジンを用いて検証した。運転

はTable 3に示す条件で行った。安定化前処理，酸化処理

の後，還元は従来制御条件：空燃比13.3及び新制御条

 

13CO2 
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件：空燃比14.7＋低濃度NOxで評価を行った。 

Fig. 10にNOx及びO2の触媒前後の分析連続波形を示す。

12.5秒付近の縦線は，通常制御への切り替わりを示して

いる。従来制御では触媒内の酸素は消費するものの，

NOxが浄化できていないのに対し，新制御では触媒内の

酸素を消費させつつ，NOx排出量を低減することができ

た。通常制御への切り替わりまでのNOx排出量積分値を

Fig. 11に示す。新制御では従来制御に比べ約20%のNOx

排出量を低減させることができた。 

 

Table 3 Engine Evaluation Condition 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Fig. 10 Profiles of NOx and O2 Concentration at  

 Inlet and Outlet 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 11 NOx Emission at Engine Evaluation 

 

 

4. まとめ 

反応中のRh表面状態をNAP XPSでその場分析するこ

とで，性能との関連性が明らかとなり，触媒特性を最大

限発揮させる制御条件の提案が可能となることが示唆さ

れた。具体的には，従来制御では，酸化したRhの性能回

復にλ<1のガスを用いてきたが，ガス中のNOxを低濃度

にすることでλ=1のガスでもRhの性能回復が可能である

ことを見出した。 

今後は更に，得られた結果の定量的解析手法を確立し，

エミッション制御モデルの確立に取り組む。 

本論文は，慶應義塾大学理工学部 近藤寛教授との共同

研究成果を含む。 

参考文献 

(1) R. H, Thring：SAE Paper 892068（1989） 

(2) 畑村耕一：HCCI（予混合圧縮着火）ガソリンエンジ

ンの可能性と課題 , Transactions of Society of 

Automotive Engineers of Japan, 36 (2), 13, 2008-

03-15 

(3) 松村益寛ほか：三元触媒における初期還元がRhに及ぼ

す活性化メカニズム, 第117回触媒討論会, 20160321 

(4) 羽田正明：ロジウム－担体相互作用を利用した省ロ

ジウム三元触媒の開発, Catalyst 54 (3), 167, 2012-

04-10 

(5) H. Kondohほか：Surface Science, 615, 33（2013） 

 

■著  者■ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

國府田 由紀 住田 弘祐 兒玉 潤 

村上 浩 竹林 広行 

conventinal trial
Bed temp

(degC)
λ 1 1.8 0.9 1

O2 conc.(%) 0.56 11.21 0.27 0.44
NOx conc.

 (ppm)
2351 1072 926 193

SV (1/h) 65000 94000 65000 65000

Pretreatment Oxidation
Regeneration

400
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「魂動デザイン」実現に向けたプレス成形安定化の技術開発 

          Technical Development of Press-Forming Stabilization 

 for “KODO” Design Realization 
 
 
 
 
 

 

要 約 

まるで命が宿っているような，美しい表情を放つ，それが「魂動デザイン」。当社はお客様に，このデザ

インが発する生命感から，愛馬と騎手と同じような特別な絆を感じていただきたいと考えている。新世代デ

ザインは，この生命感をキャラクターラインの抑揚や連続した陰影形状で表現していた。次世代デザインは，

日本の美意識を際立たせた，限りなく虚飾を削ぎ落としたシンプルなフォルムである。その滑らかにつなが

る面の流れは，クルマに光が当たった際のリフレクションの移り変わりが，より自然な生命感を表現してい

るように感じる。本稿では，このアートともいえる滑らかな面の流れを，プレス成形部品で実現するために，

金型の製作とプレス成形工程の最適化を行った取り組みについて紹介する。 

Summary 

Express beauty like a living creature. This is the concept behind “KODO design”. Vitality created by 

the design brings a special bond same as the relationship between horse and rider. The design of new 

generation expressed this vitality by dynamics of character line or continuous shadow shape. Design in 

next generation represents distinct Japanese aesthetics in extremely lean and simple form. The surface 

flow to connect its smoothness with changes in reflection by the car to be lightened expresses vitality 

more naturally. This report introduces the activity to realize the most optimal method of die 

manufacturing and press forming process to realize this smooth flow of surface like art. 

  

 

1. はじめに 

 当社は「魂動デザイン」により，見る人の心を揺さぶ

るような，命あるモノとしたクルマ造りを目指している。

「魂動デザイン」を実現するために，開発から生産領域

まで強いこだわりを持ち，日々技術開発に取り組んでい

る。当社のプレス金型製作部門も，「魂動デザイン」の

実現に注力した取り組みを継続的に行っている。「魂動

デザイン」は生き物が見せる一瞬の動きや美しさを究極

の姿と考え，連続した陰影形状やキャラクターラインに

より，その生命感を表現したものである(Fig. 1)。随所

にデザイナーの想いが込められており，その想いまでも

量産化していくことが，使命ととらえている。 

 

このデザインのこだわりは常に進化を続けており， 

それに伴いプレス成形の難易度も上がっている。 

 

Fig. 1 “KODO Design” 

 

現状技術でどこまで形状を実現できるか次世代デザイ

ンを模したドア金型を製作し，プレス成形したところ，

安楽 健次＊2 長澄 徹侍＊1 中山 光一＊3   
Kenji Anraku Tetsuji Nagazumi Koichi Nakayama  

浜口 照巳＊5 岡田 又治＊4 坪根 健児＊6   
Terumi Hamaguchi Mataharu Okada Kenji Tsubone  
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一部デザイン面の精度でCADモデルに対しコンマ数ミリ

の乖離が発生した。この状態では次世代デザインで重要

となる光が当たった際のリフレクションに，ばらつきや

折れが発生し，生命感が表現できないという大きな問題

が判明した。次世代デザインのリフレクションを実現す

るためには，現状より30％の寸法精度向上が必要であっ

た。この問題を解決するため，外板ボディーの製作プロ

セスに対し，前後工程の設計から量産までを見据えた技

術改善を進めることにした（Fig. 2）。 

本稿では，デザイン面成形時の初工程であり，外板ボ

ディーの約7割の形状を決定しているドロー工程に着目し

た事例を紹介する。 

 

Fig. 2 Production Process of Press Die 

 

2. 次世代「魂動デザイン」実現の課題 

プレス加工のドロー工程の成形過程をFig. 3に示す。

まず，①板材を金型にセットしスライドを降下，②上型

とブランクホルダーにて板材をホールドして張力を加え

る。③その状態で上型，ブランクホルダーとも降下し，

④下死点で成形完了となる。成形中の板材は，ホールド

状態による張力と成形Rによる曲げ応力が加わることに

より塑性変形し製品寸法が定まる。 

 デザイナーの意図どおりの製品パネルを成形するため

には，金型自体を高精度に造り，その金型形状どおりに

成形することが必要である。そのため，プレス金型製作

部門の課題は大きく分けると次の3点である。 

1) 単体精度向上（機械加工，手仕上げ精度） 

2) 相対精度向上（組み付け，上下合わせ） 

3) 成形時の挙動制御（金型，板材） 

 

これらの課題を解決する上でプレス金型製作部門では，

2010年より品質工学手法を活用している（1）。発生する

問題に対して，影響を与えている因子が何かを明確化し，

よりロバスト性の高い条件を導くことで，デザインに追

従できる製作技術の構築をねらっている。 

 

Fig. 3 Forming Process of Drawing Mold 

 

初めに，1)単体精度と2)相対精度に対し，機械加工，

手仕上げの金型造り込みによる精度向上や組み付け精度

を向上させる取り組みを行い，静的状態における要求精

度に対して効果を出してきた（2）。次に，3)成形時の挙

動制御に取り掛かった。製品パネル成形中の金型は数百

トンという力が加わり変形が生じている。そのため，静

的状態で保証した精度とは異なり，上下型のクリアラン

ス量に変化が起こる。この差が起因して，板材の張り出

し量にばらつきが発生し，製品パネル精度の悪化につな

がっていた。この挙動はプレス設備の機差や傾きの影響

が強く，容易に解決できない。 

一般的に板材の張り出し量をコントロールするには，

絞りビードにて張力を加えるが，クルマの外板ボディー

など深さが必要なものは，絞り成形と張り出し成形を複

合して成形している。絞り成形は2点の力（静止摩擦力，

動摩擦力）を考慮する必要があり，外乱の影響を受けや

すい（3）。そこで，品質工学手法を用いて上記の外乱影響

があったとしても，実機での流入量のコントロールが正

確に行えるロバストな成形ができないか追求することに

した。 

3. 品質工学を用いた課題解決 

3.1 ビッグデータの活用 

流入量のコントロールを行うためには，設計した絞り

ビードの張力が安定的に発生できる状態を決める必要が

あると考え，これを評価できる品質工学での目的機能を

検討した。張力はブランクホルダーのはたらきにより増

減している。そこで，この抵抗値を高める方法をまとめ

た（Fig. 4）。抵抗値の決定には，「しわ押さえ面抵抗」

「ビード引き抜き抵抗」「ダイR通過抵抗」の3つがある。 
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Fig. 4 Factor about Resistance 

Value of Die-Face 

これを考慮し入力信号は，この抵抗値3つを同時に変化

させることが可能な因子として，「しわ押さえ面の圧力」

とした。このしわ押さえ面の作用の大小に応じて，ブラ

ンクホルダー上の「板材の残り量」が変化するため，こ

れを出力特性とした。実際に，この因子間で比例関係が

あるか，予備実験で確認した結果，成立することが分か

った（Fig. 5）。

M：Cushion pressure (kg) 

Fig. 5 Pilot Study Result 

この予備実験の際に，成形中に測定可能な特性を15項

目全315データ取得した。これを統計解析ソフト「R」

（オープンソース）をベースとする内製ソフトの「グラ

フ構造化分析」（以下GSA）を用いて，各因子の相互依

存関係を構造化した（Fig. 6）。

GSAとは確率論（ベイズ推定）とグラフ理論を融合し

たビッグデータ解析手法の1つである（4）。これは因子間

の確率分布構造を推定して，交わりの少ない階層表現に

自動的に最適化し，可視化するソフトである。メリット

として膨大なデータから各因子間の関係性が把握でき，

相関のある新たな影響因子も見出すことができる。 

Fig. 6 GSA Result in Press Formation 

GSAの結果より次の3点が判明した。

① 考察により求めた目的機能と同様に GSA のイン・アウ

トに「しわ押さえ面の圧力」と「板材の残り量」が導

き出された。この目的機能を用いた評価の妥当性が立

証された。

② 板材の残り量は，しわ押さえ面の圧力の制御によって

変化する。その関係性の途上に製品パネル精度が存在

するため，残り量のコントロール精度と製品パネル精

度に相関があることが分かった。

③ 関連性の大きい項目について実データを調査した結果，

ブランクホルダーの剛性不足が判明した。これは，関

係性の近いクッションピン精度にて操作することが可

能であり，重要な制御因子を発見することができた。

3.2 バーチャルパラメータ設計による成形条件最適化

バーチャルパラメータ設計とは，品質工学の一つの手

法である。従来の実機検証やCAE検証と異なり，検証結

果を人間（エキスパート）が予想し，この知見を元に仮 

Resistance at blank holder 

・Cushion pressure 
・Clearance at blank holder 
・Surface roughness at blank 
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想的に検証結果を算出するものである。この手法を用い

た理由として，制御因子に設計要素を取り入れた際に，

実験ごとに金型の形状加工が必要となり，膨大な実験費

用が必要となるためである。 

品質工学での制御因子を選定する上で，社内エキス 

パートによる因子選定に加え，GSA結果から判明したこ

とを織り込んだ。まず，社内エキスパートを，成形技術，

形状設計，製作技術の領域から計5名選び，流入をコント

ロールできる影響因子を15個列挙した。その中から影響

の高い因子を7つ選別した。加えて，GSA結果（Fig. 5）

から1因子を追加して8因子を選定した(Table 1)。 

 

Table 1  Control Factor，Error Factor 

 

 

誤差因子は，量産条件でもロバスト性の高い成形条件

を算出することをねらい，「プレス設備の機差」と「板

材の降伏点ばらつき」を選定した。 

次に，成形技術，形状設計，製作技術の領域から各3名

の合計9名の社内エキスパートでバーチャルパラメータ設

計を行った。その際に，8因子と3つの水準を変更したプ

レス成形のイメージが困難だったため，制御因子の項目

での影響度を数値にした。その後，水準のふり幅に応じ

て効果の度合いを数値にした。0～9点で数値が小さいほ

ど張力が大きいとして評価し，それらの積を求め，L18

直交表に割り付けた。結果を望小特性SN比で計算した

（Fig. 7）。 

 

要因効果図から次の4点判明した。 

① 当初は設計系 A，C，E，F の因子が特に効果が大き 

いと予想していた。しかし，製作系 D や，設備系 G の

因子も効果的であった。金型挙動を制御できる因子と

して影響度が高いと考えた。 

② F については各エキスパートとも傾向が一致しなかっ

た。これは D の「しわ押さえ上下精度」の影響を考慮

するかどうかで結果が変わっている。関係性が不明確

なので実機調査が必要と判断した。 

③ H については変化が発生することは予測しているが，

安定化にどの程度効果があるか判断しきれなかった。

水準のふり幅をもっと大きくすることで効果を明白に

できたと考える。 

④ 9 名全員の利得平均は 2.31db（1.81～2.54db）であり，

形状設計者は高めの利得となった。これは設計系因子

の効果を数値的に把握し，バーチャル設計時の採点を

正確に行えたと推測した。 

 

以上 4 点を踏まえ 4 因子（C，D，E，G）を変更し，最

適条件を A2，B3，C1，D1，E1，F2，G1，H2 とした。 

 

Fig. 7 VPD Result 

 

4. 効果の確認 

バーチャルパラメータ設計で求めた最適条件を実験金

型にて効果の確認を行った。確認方法はFig. 8の油圧プ

レス機で実施した。まず金型に板材を投入し，ブランク

ホルダーでホールドする状態まで，上型スライドを降下
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させる。その時にしわ押さえ面上の板材端部にケガキ線

を引く。次に下死点までスライド降下させ板材の端部と

ケガキ線の距離をデジタルノギスで測定し，板材の残り

量を求めた。実機の結果を次に示す（Table 2，Fig. 9）。 

 

 

 

 

Fig. 8 Experimental Landscape 

 

Table 2 Experimental Profit 

 

 

 

 

 

Fig. 9 Real Trial Result 

 

 

 

バーチャルパラメータ設計で算出した平均値2.31dbに

対し，実機の利得は2.06dbと同等となり，再現性がある 

と判断した。現行条件に比べ製品パネルの成形安定性が 

38％向上する結果となった。実際の板材端部の比較を

Fig. 10に示す。 

 

 

Fig. 10 Change in Material Remaining Amount 

 

現行条件はホールド状態から下死点までで板材が多く

入る傾向だった。最適条件でしわ押さえ面の精度対策を

行うことで，流入量が少なくなった結果，張りが強まっ

た。CAEで算出した形状精度に近い製品パネルを取得す

ることができ，現行条件に対し寸法精度が32％向上した

（Fig. 11）。 

 

 

Fig. 11 Regular Distribution  

Map of Product Precision 

 

同時に張り出しが強化された影響で，ブランクホルダ

ーでホールド時に発生していた折れしわの外観不具合も

解消できた（Fig. 12）。 
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Fig. 12 Hold Cancellation of Wrinkles 

 

この製品パネルに対しリフレクション品質を確認した

ものを下記に示す（Fig. 13）。形状精度が向上し，ゼブ

ララインもCADモデルに近づいていることが分かる。結

果として，次世代デザインの重点ポイントである形状面

の連続性が格段に高まり，リフレクションによる生命感

の演出が実現可能となった。 

 

 

Fig. 13 Comparison of Reflection Quality 

 

5. まとめ 

本取り組みにより次の3点を達成した。 

① 金型の挙動を制御しうる，影響因子を設定しロバスト

性の高い成形条件を算出することができた。結果とし

て，実機で流入量のコントロールが正確に行える条件

を見出し製品パネルの寸法精度 32％向上が実現できた。 

② ビッグデータ解析手法を因子選定の際に活用する新し

いアプローチ方法を提案できた。結果，エキスパート

の知見外の新しい制御因子を見出し，本取り組みの重

要な因子の 1 つを選定できた。 

③ バーチャルパラメータ設計を取り入れることで，実機

検証を必要としない「試作レス」で成果を出すことが

でき，量産準備期間の短縮と検証費用 85％の削減につ

ながることが分かった。 

 

今後もプレス金型製作部門として金型精度や成形技術

の向上にこだわりを持って取り組んでいく。そして，進

化し続ける「魂動デザイン」に込められた想いを，更に

色濃く具現化し，お客様の人生の輝きにつながるクルマ

を提供していきたい。 
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  薄肉ダイカストの事前検証技術開発 

 Development of Computer Aided Engineering Technology 

for Thin Wall Die-Casting 
 
 
 
 
 
 

 

要 約 

マツダは「サステイナブル“Zoom-Zoom”宣言」に基づき，走る歓びと環境性能を高次元で両立させてき

た。ハイプレッシャーダイカスト（以下，ダイカスト）の領域では，その最重要課題を「軽量化」と考え，

鋳造工法とCAE技術の革新を進めてきた(1)(2)。ダイカスト金型設計では，製品肉厚の薄肉化を軽量化の手段と

して，積極的にコンカレントエンジニアリング（以下，コンカレント）で形状提案してきた経緯がある。 

次世代の商品では，従来を超える大幅な軽量化を実現するために，形状が成形できる限界肉厚への挑戦と

いう野心的な目標を設定した。そのため，薄肉化により懸念される鋳造品質である，湯まわり性（溶湯が健

全に製品に行き渡るか）をモデルベースで検証することが不可欠であると考えた。 

Summary 

Based on the ”Sustainable Zoom-Zoom”, Mazda achieved both driving pleasure and environmental 

performance at a high level. For high pressure die-casting, weight saving is considered to be essential, 

and the innovation of the die-casting method and CAE technology have been focused on. In die-casting 

die design, as a method of weight saving for making thinner plate of product thickness, we have proposed 

the shape of concurrent engineering. 

In order to realize drastic weight saving more than normal in next product, we determined an 

ambitious target which is a challenge to limit thickness that the shape can be formed. Therefore, it is 

inevitable to verify molten metal flow (molten metal flows into the product completely) which is a concern 

of casting quality by making thinner with model base. 
 

1. はじめに 

車両の軽量化は，運転操作のダイレクト感向上ととも

に燃費の改善に貢献するため，鋳造部品の開発において

重要課題として取り組んでいる。そのために，製品設計

段階から鋳造解析により製品機能と品質の両立可能な駄

肉削減をコンカレントで提案している。 

更なる製品軽量化のために，製品の薄肉化を進めてい

る。その理由は，薄肉前提で製品を設計することによっ

て，局所的ではなく全体で軽量化効果を刈り取れるから

である。しかし，その反作用として健全な溶湯が製品に

行き渡らず，“湯じわ”や“湯境（ゆざかい）”と呼ば

れる外観不良の総称である「湯まわり不良」に直結する

リスクをあわせもつ。したがって，製品の薄肉化と湯ま

わり不良をブレークスルーするには，湯流れ解析を従来

以上に活用することが求められる。 

本稿では，製品機能と生産性を両立する世界一軽量な

ダイカスト製品を，実現可能な限界薄肉の鋳造性を事前

検証できる技術の確立を目指した。ダイカスト鋳造は，

数十ミリ秒間で溶湯を製品形状に流し込むため，薄肉形

状の成形に有利な工法である反面，検証技術の確立で不

可欠な湯流れ（溶湯が金型内を流動する現象を指す）の

実態を把握する技術的難易度が高い。そのため，ゼロベ

ースで技術的難易度を高めている要件を洗い出し，金型

設計技術で解決すべき課題を明確にする。 

 

亀井 克則＊2 竹村 幸司＊1 米澤 英樹＊3   
Katsunori Kamei Kouji Takemura Hideki Yonezawa  

河野 一郎＊5 菅谷 智＊4 達谷 正勝＊6   
Ichiro KounoSatoshi Sugaya Masakatsu Tatsutani  
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2. ダイカスト湯流れの可視化 

2.1 湯流れ可視化の取り組み 

溶湯流れの実態把握は，旧来よりさまざまなアプロー

チで取り組まれている。それは，流動現象を視覚的にと

らえる手段（可視化）と，流動経路に仕込んだセンサー

類で間接的に検出する手段（点灯法）に大別できる。 

可視化は流れを直接観察できる反面，実際の鋳造と異

なる何かを犠牲にするデメリットが発生する。点灯法は，

溶湯流路に配置したセンサー類（例えば，熱電対）から

得られる信号がアウトプットであり，溶湯流れの速度や

方向を測定結果から類推する間接的な検出手段である。

次節では，ダイカストの湯流れを可視化するにあたり，

過去の可視化事例を交えながら取り組み課題を明確にす

る。 

 

2.2 ダイカスト湯流れ可視化に向けた課題 

砂型を用いた重力鋳造では，型の天井面を成形する砂

型を取り外すことで，湯流れを可視化することができる。

Fig. 1は，シリンダーヘッド砂型の一部を取り去り，溶

湯の充填状態を可視化した事例である。しかし，ダイカ

ストでは高速射出で溶湯を流し込むため，キャビティー

（型内の閉空間を表す）の露出は溶湯が飛散する危険が

伴う。このため観察面には，ガラスやアクリルといった

可視化する像を阻害せずキャビティーを密閉する機能を

もつ，透明な遮蔽板が必要となる。 

 

 
Fig. 1 Cylinder Head Experiment 

 

Fig. 2左は，「水モデル」と呼ばれる，アクリル型に

着色した水を流し，その挙動を可視化した事例である。

この手法は，比較的多くの鋳造プロセスで採用されてい

る。しかし，水モデルは溶湯の代わりに水を使用する都

合上，温度低下による溶湯の粘度変化を再現できず，更

には比重も水とアルミで異なる。ゆえに，可視化実験で

取り扱う流体はダイカストで鋳造するアルミ材を用いる

必要がある。 

Fig. 2右は，黒鉛型内を流動する溶湯を，X線で可視化

した事例である。これは，X線を透過できる材料（一般

的に，黒鉛）を型材に使用することで，流体として溶湯

が使用でき，アルミ湯流れの可視化実験に広く取り入れ

られている(3)。しかし，黒鉛は熱伝導率が一般的な金型

材（工具鋼）の約3倍となるため，流動中に溶湯から型へ

の抜熱量が大きくなり，溶湯の流動性を正しく評価でき

ない。このため，湯流れ中の金型－溶湯間の熱マネジメ

ントの観点から，型材には工具鋼を使用する。 

 

 
Fig. 2 X-ray Transmission Imaging 

 

既報の事例(4)では，上記条件を満たしたテスト鋳造機

に，アクリル窓を設置して金型背面より流動を観察して

いる。射出駆動にサーボモーターを採用することは実験

の再現性が高く，比較的簡略な機構でテスト鋳造機が設

計できる。しかし，射出速度を十分に上げられないため

ゲート速度やキャビティー形状の自由度に制約が伴う。

また，サイクリックに鋳造して金型温度上昇を実体に模

した形で再現を試みたくても，型締め・型開きの機構面

の煩雑さからテスト鋳造機は不向きである。 

この課題を解決するためには，量産鋳造で用いるダイ

カストマシンや補助材（チップ潤滑や離型剤など）を使

用した可視化実験が必須であると考えた。 

3. ダイカストマシンでの湯流れ可視化 

3.1 可視化構想の概要 

一般的なダイカストマシンは型開き方向に溶湯射出や

型の開閉機構，そして射出後に注湯口を押し込む鋳造圧

力によって，金型が開かないように保持するための丈夫

な構造物（プラテン）が備わっている。このため，この

方向で湯流れを撮像・記録する装置を設置するのは，制

約が多い（Fig. 3）。 

 
  Fig. 3 Structure of Die-Cast Machine 
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撮像する方向に制約があるため，本稿は型開き方向に

対して鉛直方向から撮像可能な金型構造を新たに考案し

た。可動型は，鋳造後の製品を取り出すエジェクター機

構が可視化を阻害するため，可視化するための機構は，

固定側に設置することとした。 

Fig. 4は，固定型内に観察窓とそれに続くトンネルを

設け，像を転写するための鏡面を設置する構造を示す。

観察窓の寸法は102mm×86mmとした。 

 

 
Fig. 4 Die Design for Die-cast Visualization 

 

ダイカストを可視化する上で，照度の不足が問題とな

る。その理由は，数十ミリ秒間で充填が完了するダイカ

ストの場合，ハイスピードカメラのような1000分の1秒

オーダーで記録できる機器が必要となる。一般的に，そ

のフレームレートで撮像するには1000ルクス程度の照度

が必要である。ダイカストマシン周囲の照明だけでは，

金型内に掘り込んだトンネルにこの照度を確保すること

が困難である。 

本稿は0.03秒で充填完了する試験片形状であり，湯流

れ解析で分析する充填2%刻みのコマ割りという考え方の

下2000分の1のフレームレートで撮像した。そのため，

照度を確保するための構造を新たに考案し，可視化金型

の設計に織り込んだ。光源は金型内部に設置する方法が

考えられるが，光源そのものが鏡面体構造に映り込んで

像を阻害する。そこで，金型外部に光源を設けて反射板

によって散乱光をトンネル内で拡散させた。 

観察窓材には，アクリルを採用した。可視化実験で広

く用いられる石英ガラスは製作費が高く，金型の熱間膨

張による破損リスクを鑑みて，消耗品であると割り切っ

た。ただし，アクリルは溶湯からの熱によって表面が溶

けだし実験の再現性が損なわれやすい。そのため，観察

窓の交換によって鋳造サイクルを阻害しないように，型

開き時状態で観察窓を交換できる構造とした。 

また，溶湯射出時の衝撃力と鋳造圧によって，観察窓

を破損させないための構造を金型設計に織り込んだ。そ

れは，“バックアップ機構”と呼び，観察窓を格子状の

柱で背面より支持する構造である。この柱は，縦・横寸

法を等しくした正方形窓を構成し，柱の設計値と像との

関係をFig. 5に示す。 

 

 

Fig. 5 Relationship of Design Parameter of Pillar and 

Image 

 

柱の幅を細く設計すると，像の視認性が向上する反面，

バックアップとしての強度が低下する。柱の高さは，ダ

イカストマシンに搭載できる固定型の厚みを最大にとり，

可視窓構造部の厚みを除いた寸法で決める。柱の高さを

増すとバックアップの強度が向上する反面，トンネル内

に設置する鏡面の全長を短くする必要が生じる。鏡面の

全長×cos45°が像の幅となるため，柱の高さを増すと像

の幅が狭くなる。この関係性をFig. 6にまとめた。 

 

 

Fig. 6 Relationship Design Value of Pillar and Image 

(Cover Die) 

 

以上，Fig. 5及びFig. 6に記した金型構造上の制約を満

たした上で，最大限に広い像を撮るために構造解析を繰

り返し，柱の設計仕様の最適解を導いた（Fig. 7）。 
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案する。最初に，可視領域に溶湯が占める割合を「溶湯

充填率」とし，可視領域へ充填が始まる瞬間までを溶湯

充填率0%，満充填する時を溶湯充填率100%と定義する。 

ハイスピードカメラで撮像した像（静止画）をマトリ

クス状に分割し，そのマトリクスに溶湯が充填する割合

を「セル充填率」としてサンプリングする。マトリクス

は，必要な分析精度と作業工数のバランスを考慮して分

割数を決定する必要がある。ここまでの作業で「溶湯充

填率」に対し，マトリクスに分割した数だけの「セル充

填率」が定量的なデータとして求めることができる。 

湯流れ解析の確からしさを確認するには，可視化実験

と同条件で湯流れ解析を実施し，計算結果となるポスト

表示（コンタ図）を使用する。手法はFig. 14に示すとお

り，同じ溶湯充填率の静止画とコンタ図を抽出し，静止

画のセル充填率に対するコンタ図のセル充填率の再現率

をセルごとに算出する。例えば，静止画でセル充填率

17%に対し，コンタ図でセル充填率100%であればそのセ

ルの解析精度は17%となる。Fig. 14の例では，溶湯充填

率30%においてセル充填率の総平均，つまり解析精度が

62%であることを示す。この分析を進めた結果，従来の

湯流れ解析は52%の整合率であることが判明した。 

  

 

Fig. 14 Calculation Accuracy for Filling Sim.(Individual) 

 

5.2 湯流れ解析の精度向上 

鋳造CAEの精度改善で一般的に用いられるのは「合わ

せこみ」と呼ばれる手法である。湯流れ解析では，ナビ

エ・ストークス方程式を解いて理論的に解を求めるが，

計算時間の制約もあり，例えば壁面への熱移動などを完

全な理論式で再現することは実用的でない。そのため壁

関数など，仮定をもったモデルとして定義する。その仮

定をふまえた上で，物理学で説明がつかない結果も可能

性として生じるが，実態の情報を衝として解析が最も実

体を再現するパラメータを求めることが，合わせこみで

ある。 

上記のパラメータに先立ち，鋳造解析を実行する工程

表（Fig. 15）を説明する。 

 

  
Fig. 15 CAE Turning Block Chart 

 

工程は大きく分けて，計算メッシュの作成工程，材料

の設定工程，境界条件の設定工程での作業者による設定

を経て，スーパーコンピューター等で計算を実行し結果

分析に至る。例えば計算メッシュのつくり方を変更し，

解析の再現性が向上するかを試す場合は，Fig. 15計算メ

ッシュの作成工程に戻ることを表している。 

 鋳造解析は，燃焼系や塑性領域を含む構造解析に比べ

ると，現象が単純でありその歴史も古い。言葉を換える

と，それは最も基本的な物理方程式に基づいた計算がな

されており，計算に用いる溶湯や金型の物性値の確から

しさが解析精度の根幹を担うともいえる。 

溶湯材料の物性値は，特に高温領域において文献情報

が乏しく，鋳造解析ソフトの初期（メーカーデフォルト）

値を使用している。本稿では可視化実験によって実態を

定量的に把握したため，それをものさしとして溶湯材料

の合わせこみをすることに着想した。 

式(1)は湯流れ解析で用いられるナビエ・ストークス方

程式である。本稿では，溶湯材料の④動粘性係数νの合

わせこみを実施した。それは，動粘性係数が流体計算の

要となる物性値であるとともに，流体の粘度を測定する

手段に理由がある。粘度は，オストワルド粘度計に代表

される，ガラス管に注いだ流体の動作を目視で目盛を計

測するが，溶融した金属はこの手段では測定できない。

つまり，動粘性係数は鋳造解析の物性値合わせこみにお

いて，直接粘度を計測した事例が過去に存在しないと考

え，最も信頼性が低いパラメータであると判断したから

である。 

 

 

 

 

 

Fig. 14で紹介した実態と解析結果の比較に加えて，

Fig. 13で実測した温度結果を組み合わせることによって

アルミ材の温度依存の動粘性係数を得ることができる。

その結果，溶湯の凝固が始まる温度付近の動粘性係数を，

①Time ②Velocity ③Pressure ④Viscosity ⑤Gravity

(1)
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初期値より大きく（粘りが出る）した方が整合率が改善

することが分かった。 

式(1)の③では，射出動作中のキャビティー減圧量を

Table 1の実験条件ごとで調整した。③を算出する上で，

背圧を考慮する気体の状態方程式は式(2)のようになり，

質量項mは式(3)で算出される。 

 

𝑝 × 𝑉 = 𝑚 ∙ 𝑅 ∙ 𝑇   (2) 

 

 

 

 

−
∂m

𝜕𝑡
  =   ∑ 𝑚𝑣,𝑖̇

𝑖

 +   ∑ 𝑚𝑣,𝑗̇

𝑖

    (3) 

𝑚𝑣,𝑖̇ ∶ Gas mass from vent per second  ‥a 

𝑚̇𝑣,𝑗  ∶ Gas mass into Cavity per second  ‥b 

 

マツダが使用する湯流れ解析では，キャビティー内の

減圧設定項目を調整すると式(3)-aが変更され，ナビエ・

ストークス方程式計算へ反映される。以上，溶湯の動粘

性係数と金型内の減圧量の合わせこみを進めた結果，活

動前の湯流れ解析整合率が52%であったのに対し，82%

まで改善することができた（Fig. 16）。 

湯先の挙動を再現できたことにより，実際の鋳造品で

の表面性状品質がどのような湯流れを経て発現したかの

考察が可能となった。そこで，製品への溶湯充填状態の

解析情報を基に，湯まわり性を検証するための新技術開

発を進めた。  

 

 

Fig. 16 Calculation Accuracy for Filling 

Simulation(overall) 

6. 湯まわり性検証技術の開発 

6.1 極薄肉シリンダーブロックの鋳造 

鋳造プロセスにおける湯まわり性に関連する各工程の

入力と出力を明確にするため，金型を用いた鋳造実験を

実施した。金型は，SKYACTIV-Gシリンダーブロックの

量産金型を改造した実験型を用いた。 

実験対象とした部位は，現状で製品の基本肉厚で設計

するシリンダーボア外周に冷却水を通す機能をもつ“ウ

ォータージャケット”外壁とした。それは，同部位は製

品形状に広くまたがり，薄肉形状であるために湯まわり

性の感度が高いと考えたからである（Fig. 17）。肉厚の

水準は，従来設計での2.5mmに対し0.3mmと0.7mmの2

水準とした。それは，金型製作精度を考慮して最小の隙

間である0.3mmと，検証技術を構築する上で湯まわり品

質を段階的につくる目的で経験的に0.7mmとした。 

 

 

Fig. 17 Target of Thin Walled Experiment 

 

Fig. 18に，本実験の鋳造品を示す。当初のねらいどお

りの品質ができており，成形品の肉厚は0.3mmねらいに

対して0.30～0.35mm，0.7mmに対して0.71～0.73mmで

あった。 

 

 

Fig. 18 Test Sample  

 

6.2 湯まわり性検証技術の開発 

湯まわり性の検証技術をつくる上で，既製品ソフトウ

ェアの計算ロジックを，ユーザー側で編集できるものは

おそらく存在しない。そのため，本稿では湯流れ解析で

出力する結果を説明変数とする回帰式を作成した。 

初めに目的変数を定義する。それは，湯まわり性を定

量的に表現する必要があり，本稿では“湯まわり値”と

呼ぶ指標を新たに作成した。それは湯まわり性を百分率

で表し，材料の充填密度，光沢のRGB値，導電率を掛け

あわせて算出する，マツダで独自に考案した数値であり，

100%に近づくほど良好な湯まわり状態と定義する。まず

は，前節で鋳造したシリンダーブロックのウォータージ

ャケット外壁肉厚の湯まわり値を網羅的に調べた。 

p:Back pressure  V:Volume  m:Gas mass 
R:Avogadro’s number   T:Temperature 
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次に，前節の実験を忠実に再現（金型3Dモデル，鋳造

条件）した湯流れ解析を実施し，解析結果を説明変数と

して求めた。重回帰分析の結果，t値が2以上となる説明

変数が「有意である」と考え，かつp値が5%よりも小さ

くなる解析結果を説明変数とした。その結果「溶湯温

度」，「溶湯流速」，「溶湯の継時劣化」，「溶湯流動

長」，「溶湯空気接触量」を説明変数とした回帰計算に

よって湯まわり値を再現する回帰式を作成することがで

きた。 

Fig. 19は，湯まわり値の再現性を表す。横軸に事前検

証した湯まわり値を，縦軸に実体から算出した湯まわり

値を示す。点群の分布から分かるように，おおむね実体

を反映する結果である。量産準備において，湯流れ解析

をした結果，製品形状にこの値を下回る部位が生じる場

合に鋳造方案や製品形状を見直す評価基準としている。 

Fig. 19 Accuracy of Yumawari Score 

直近では，SKYACTIV-Dの改良型エンジンシリンダー

ブロックにおいて，本技術を活用して開発コンカレント

を進めた結果，従来比286gの製品軽量化を達成した。 

7. まとめ

本稿では，将来にわたってダイカスト部品軽量化の可

能性を大きく広げる湯流れシミュレーションの予測精度

を改善した。それには，実際のダイカストマシン，金型

を用いた湯流れ可視化と，さまざまな因子を計測する技

術が大きな役割を果たした。コンピューティングパワー

が大きく発達した現代にあっても，実態を徹底的かつ客

観的に見ることの重要性を再認識できた。「現場現物」

という考え方はしばしば生産性改善において語られるが，

どんな場面にも共通して重要な「ものづくり」の肝であ

った。 

今回，マツダのものづくりの考え方に共感していただ

き，ともにダイカスト湯流れの真理に迫る“同胞”とし

て同じ釜の飯を食べた，大同特殊鋼(株)に対して厚く御

礼を申し上げます。 

参考文献 

(1) 竹村ほか：「走る歓び」を実現する薄肉ダイカスト

の金型設計技術革新，型技術者会議

2017，pp148-149

(2) 大塚ほか：SKYACTIV 技術を実現した高精度薄肉ダ

イカストと金型技術，マツダ技報，No.31，pp.197- 

201 (2013) 

(3) 長坂ほか：ダイカスト湯流れ直接観察システムの開

発に関するフィージビリティスタディ，(財)機械シス

テム振興協会，平成16年度システム開発報告書

(4) 飯見ほか：ダイカスト湯流れの可視化検証による解

析精度向上，デンソーテクニカルレビュー，Vol.6，

No.2，pp.100-106 (2001)

■著   者■ 

竹村 幸司 亀井 克則 

菅谷 智 河野 一郎 達谷 正勝 

米澤 英樹 



1. 社外講演(海外) ＊所属は原則発表時点を示す

日程 主催・大会名 題目 発表者 所属
2017.3.25 Computer Science & Information

Technology
Computer Science & Information
Technology

Ankle Muscle Synergies for Smooth
Pedal operation Under Various lower-
Limb Posture

木口　量夫
藤田　拓斗
薮中　　翔
武田　雄策
原　　利宏

九州大学
同上
技術研究所
同上
同上

2017.5.15-18 Institute for Liquid Atomization
and Spray Systems - Americas
(ILASS-Americas)
ILASS-Americas 2017 (29th
Annual Conference)

Fuel Adhesion Characteristics of Flat
Wall-Impinging Spray under DISI
Engine Conditions

駱　　洪亮
内冨真太郎
西田　恵哉
尾形　陽一
張　　　武
藤川　竜也

広島大学
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上

2017.5.31-6.2 The Linux Foundation
Automotive Linux Summit 2017

“Reference Hardware Architecture“
Deals with Various Requirements from
OEMs

後藤　誠二 統合制御システム開発本部

2017.6.18-23 International Conference on
Fracture
14th International Conference on
Fracture(ICF14)

Fatigue of Aluminum alloy/CFRP
Joints Produced by Friction Stir Spot
Welding

小川　裕樹
熊　　一達
曙　　紘之
加藤　昌彦
菅田　　淳
田中耕二郎

広島大学
同上
同上
同上
同上
技術研究所

2017.6.20-21 Chassis Tech Plus 2017 SKYACTIV TECHNOLOGY to
enhance “Jinba Ittai”

吉岡　　透
砂原　　修
高原　康典
梅津　大輔
松岡　秀典
山本　忠信
兼品　直和
清水　　良
高橋　絢也
山門　　誠

統合制御システム開発本部
同上
同上
操安性能開発部
ボデー開発部
シャシー開発部
操安性能開発部
PT制御システム開発部
(株)日立製作所
神奈川工科大学

2018.7.18-19 International Symposium on
Automotive Passive Safety
Technologies and Standards &
Regulations

Mazda Safety Concept and SKYACTIV
Technology

杉本　　繁 衝突性能開発部

2017.7.25-28 The Japan Society of Mechanical
Engineers,
The  9th International Conference
on Modeling and Diagnostics for
Advanced Engine Systems
(COMODIA 2017)

Study on a Control-Oriented Model of
Boosted HCCI Engine and Control
Simulation

林　　卓哉
山崎　由大
三好　正城
金子　成彦
疋田　孝幸
水野　沙織
藤井　拓磨

東京大学大学院
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上
同上

Development of Detailed Surface
Reaction Database for TWC
Based on Gas Phase and Surface
Species Analyses
(CO/NO/O2 reaction mechanism on
PGM supported on Al2O3)

下栗　大右
日隈　聡士
村上　　浩
松本　有平
横畑　英明
竹林　広行

広島大学
熊本大学
走行・環境性能開発部
エンジン性能開発部
同上
走行・環境性能開発部

2017.7.25-28 The Japan Society of Mechanical
Engineers,
The  9th International Conference
on Modeling and Diagnostics for
Advanced Engine Systems
(COMODIA 2017)

Wall Heat Transfer of Undeveloped
Turbulent Flow in Internal
Combustion Engines

原田　雄司
内田　健司
田中　達也
佐藤　圭峰
朱　　前進
藤本　英史
山下　洋幸
店橋　　護

技術研究所
同上
同上
同上
同上
同上
同上
東京工業大学

社外への発表論文一覧表 (2017年1月～12月)
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属
2017.7.25-28 The Japan Society of Mechanical

Engineers,
The  9th International Conference
on Modeling and Diagnostics for
Advanced Engine Systems
(COMODIA 2017)

Effect of Impingement Distance on
Fuel Adhesion of Hole-Nozzle Spray
under Various Injection Pressures

駱　　洪亮
内冨真太郎
西田　恵哉
尾形　陽一
張　　　武
藤川　竜也

広島大学
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上

2018.8.24 CIDAS_Technical_Conference Mazda Safety Concept and SKYACTIV
Technology

金子　直樹 衝突性能開発部

2017.9.5-6 Dassault Systèmes
World-wide SFE Users Group
Meeting 2017

Mazda SFE application development 木﨑　　勇 衝突性能開発部

2017.9.12 ローレンスバークレイ国立研究所，ス
タンフォード大学
7th International Conference on
Hard X-Ray Photoelectron
Spectroscopy

High-precise measurements of
temperature-driven core-level shift by
using HiPP-2 analyzer with hard x-ray

豊田　智史
梶野　雄太
首藤　大器
野瀬　惣市
横山　和司
三根生　晋
住田　弘祐

京都大学
兵庫県立大学
同上
同上
同上
技術研究所
同上

2017.9.13-15 International Research Council
on Biomechanics of Injury
(IRCOBI),
IRCOBI 2017 Conference

The Analysis of an Individual
Difference using Human Skeletal
Morphology in Automotive Seated
Posture.

泉山　朋大
西田　周泰
岩永　秀幸
陳　　　献
大木　順司
櫻本　逸男
朝日　龍介
杉本　　繁
上野　正樹

衝突性能開発部
山口大学
同上
同上
同上
徳山工業高等専門学校
衝突性能開発部
同上
同上

2017.9.17-19 日本設計工学会

ICDES2017
A conceptual design for a value growth
mobility system on time-axis design

古郡　　了
戸田　敬介
籏野宗一郎
加藤　健郎
西村　秀和
松岡　由幸

技術研究所
慶應義塾大学
同上
同上
同上
同上

2017.9.17-22 ICTP2017委員会

12th International Conference on
the Technology of Plasticity 2017

Effect of stress relaxation on
springback in warm forming high
strength stress sheet

吉田　総仁
濱崎　　洋
久野　大輔
斉藤　直子
深堀　　貢

広島大学
同上
同上
技術研究所
同上

2017.9.18-22 自動車技術会

FAST-zero ’17
Development of the path generation
technology which minimizes a vehicle
dynamic characterixtic fluctuation.

楠本　信平 技術研究所

2017.10.3 ECS
232nd ECS Meeting

Calculation of Seebeck Coefficients for
Advanced Heat Transfer Modules

種平　貴文
古林　　寛
黒木伸一郎
三好　誠治
米盛　　敬

広島大学
同上
同上
技術研究所
同上

2017.10.3 ECS
232nd ECS Meeting

Peltier Effect of Silicon for Cooling 4H-
SiC-based Power Devices

古林　　寛
黒木伸一郎
三好　誠治
米盛　　敬
種平　貴文
山本　　淳

広島大学
同上
技術研究所
同上
同上
産業技術総合研究所

2017.10.17-20 The Linux Foundation
Automotive Grade Linux All
Members Meeting

AGL Reference Hardware Spec_v0.1.0 後藤　誠二 統合制御システム開発本部
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属
2017.10.18-21 Institute for Liquid Atomization

and Spray Systems - Asia
(ILASS-Asia)
ILASS-Asia 2017 (19th Annual
Conference)

Unveiling the Factors Governing the
Initial Flow Breakup and Atomization
of Flash Boiling Sprays

全　　知娟
文　　石洙
佐藤　圭峰
永澤　　健

産業技術総合研究所
同上
技術研究所
同上

X-Ray Imaging and Measurement of
Cavitation Flow in Fuel Injector
Nozzles with Various Geometries

Rubby Prasetya
笠原　　巧
小谷　和也
三輪　　誠
宋　　明良
文　　石洙
和田　好隆
植木　義治
横畑　英明

神戸大学
同上
同上
同上
同上
産業技術総合研究所
エンジン性能開発部
同上
同上

String Cavitation and 3D PIV in Multi-
Hole Injector

中野　裕晃
Rubby Prasetya

出口慎一郎
三輪　　誠
宋　　明良
西田　恵哉
中島　　聖
和田　好隆
植木　義治
横畑　英明

神戸大学
同上
同上
同上
同上
広島大学
同上
エンジン性能開発部
同上
同上

Adhesion Characteristics of Fuel Spray
Impinging on Flat Wall under High-
Temperature and High-Pressure
Ambient Condition

内冨真太郎
駱　　洪亮
西田　恵哉
尾形　陽一
張　　　武
藤川　竜也

広島大学
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上

2017.11.15-17 The Institute for Liquid
Atomization and Spray Systems,
Small Engine Technology
Conference

Characteristics of Flat-Wall Impinging
Spray Flame and Its Heat Transfer
under Small Diesel Engine-Like
Condition

Rizal Mahmud
Seong Bum KIM
Toru Kurisu

Keiya Nishida
Yoichi Ogata
Jun Kanzaki

Tadashi Tadokoro

広島大学
同上
同上
同上
同上
エンジン性能開発部
同上

2017.11.27-12.1 IEEE
IEEE SSCI 2017

Simultaneous Design Optimization of
Multiple Car structures Using K
Supercomputer

大山　　聖
小平　剛央
釼持　寛正
立川　智章
渡辺　　毅

宇宙航空研究開発機構
技術研究所
同上
宇宙航空研究開発機構
同上

2017.12.13-15 IEEE
iTEC INDIA 2017

Driving Scenario Recognition for
Advanced HEV Control

Amirthalakshmi
Veeraraghavan
Ajinkya Bhave
Viswa Adithya
横島　靖典
原田　真悟
小森　　賢
矢野　康英

Siemens Industry Software

同上
同上
シーメンス(株)
統合制御システム開発本部
同上
同上
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2. 社外講演(国内) ＊所属は原則発表時点を示す

日程 主催・大会名 題目 発表者 所属

2017.1.10 名古屋大学工学部 工学研究科
名古屋大学留学生講座 “車両計
画と車体設計”

Engine Performance and Vehicle
Performance

三角　正法 技術研究所

2017.1.19-20 日本機械学会
第29回バイオエンジニアリング
講演会

実事故データと事故再現シミュレーショ
ンの相互活用による歩行者頭部傷害要因
分析

原澤　雄貴
宮崎　祐介
上野　正樹
杉本　　繁
松村　広隆

東京工業大学
同上
衝突性能開発部
同上
同上

2017.1.31 広島大学感性イノベーション研究
推進機構
精神的価値が成長する感性イノ
ベーション拠点 公開シンポジウ
ム広島

ステアリング操舵における筋活動推定に
基づく力知覚量設計手法の提案

岸下　優介
竹村　和紘
山田　直樹
原　　利宏
岸　　篤秀
西川　一男
農沢　隆秀
辻　　敏夫
栗田　雄一

広島大学
技術研究所
同上
同上
同上
同上
同上
広島大学
同上

2017.1.31 自動車技術会 関東支部
自動運転技術と国際標準化，及び
必要な外界認識センシング技術

自動運転技術と国際標準化 三角　正法 技術研究所

2017.2.15-17 2017ものづくり総合大会 マツダブランドを生かす造形とカラーの
実現

寺本　浩司 車両技術部

2017.2.24 自動車技術会
新開発エンジンシンポジウム

新型CX-5 SKYACTIV-D 2.2の開発 皆本　　洋
勝田　真斗
氏原　健幸
白橋　尚俊
三村　勇樹

エンジン性能開発部
同上
PT制御システム開発部
エンジン性能開発部
同上

新型マツダSKYACTIV-G 2.5Tの過給技
術

室谷　満幸 エンジン設計部

2017.3.3 腐食防食学会 中国・四国支部

2017年材料と環境研究発表会

接着欠陥が継手耐食性へ及ぼす影響 麻川　元康
山本　研一

技術研究所

塗装鋼板のふくれ進展過程における耐食
性評価

坂本　　健
礒本　良則
浅田　照朗
重永　　勉

広島大学
同上
技術研究所
同上

自動車車体の穴あき腐食進行メカニズム 江﨑　達哉
重永　　勉

技術研究所
同上

人工マグネタイトさび粒子の生成に及ぼ
すMn（Ⅱ）の影響

山根万葉香
西谷　彩香
田中　秀和
江﨑　達哉
重永　　勉

島根大学
同上
同上
技術研究所
同上

樹脂と金属の直接接合技術に対する耐食
性の確保

奥山　智仁 技術研究所

2017.3.6 No Magic, Inc
System Engineering/Model-
Based Systems Engineering
Symposium Japan 2017

大規模システム開発におけるModel-
Based Systems Engineeringによるアプ
ローチ

佃　　厚典 統合制御システム開発本部

2017.3.7 化学工学会
化学工学会 第82年会

炭素系ナノ材料を高濃度に含む高分子複
合材料の開発

木原　伸一
佃　　祐介
浅田　真生
滝嶌　繁樹
米盛　　敬
三好　誠治

広島大学
同上
同上
同上
技術研究所
同上
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属

2017.3.8 自動車技術に関するCAEフォー

ラム2017
SKYACTIVエンジンの性能開発に用い

たCFD
横畑　英明 エンジン性能開発部

2017.3.8 計測自動制御学会
マルチシンポジウム2017

Model Based Developmentで切り開く
自動車開発の新世紀

足立　智彦 統合制御システム開発本部

2017.3.11 日本機械学会関西支部
関西学生会学生員卒業研究発表講
演会

熱効率の向上に向けた取組み 養祖　　隆 パワートレイン技術開発部

2017.3.13 兵庫県立大学 高度産業科学技術
研究所
ポスター展

SPring-8兵庫県ビームラインへの雰囲気

制御型硬X線光電子分析装置の導入と調
整

住田　弘祐 技術研究所

2017.3.13 進化計算学会
第12回進化計算学会研究会

応答曲面法を用いた複数車種同時最適化
ベンチマーク問題の提案

小平　剛央
釼持　寛正
大山　　聖
立川　智章

技術研究所
同上
宇宙航空研究開発機構
東京理科大学

2017.3.13 情報処理推進機構
システム開発の“今”と“これから”
～システムズエンジニアリングを
活用するために～

多様な要求を満足させる自動車の開発
～システムズエンジニアリング視点での

SKYACTIV-Gエンジン～

末冨　隆雅 統合制御システム開発本部

2017.3.15-17 日本音響学会
2017年春季研究発表会

エンジン音の主観的判断に関わる脳活動 植島　大地
松村　琢磨
板垣　沙知
中谷　裕紀
萬　菜穂子
小林　耕太

同志社大学
同上
同上
技術研究所
同上
同志社大学

自動車走行音の快/不快に対して特異的
に賦活する脳部位の特定

藤村　弘輝
板垣　沙知
松村　琢磨
中谷　裕紀
萬　菜穂子
小林　耕太

同志社大学
同上
同上
技術研究所
同上
同志社大学

2017.3.17 JST-OPERA「ゲノム編集」産学
共創コンソーシアム事務局
キックオフ・シンポジウム

高性能油脂生産藻類の開発 太田　啓之
坂本　　敦
山本　　卓
高見　明秀
野村　誠治
斉藤　史彦

東京工業大学
広島大学
同上
技術研究所
同上
同上

2017.3.17 洋光会
経営者懇談会

マツダのモデルベース戦略について 原田　靖裕 統合制御システム開発本部

2017.3.18 日本機械学会流体工学部門プラズ
マアクチュエータ研究会
第4回シンポジウム

自動車の空気抵抗低減のためのPA適用
に向けた取り組み

清水　圭吾 技術研究所

2017.3.20 医療法人微風会 三次神経内科ク
リニック花の里、日本早期認知症
学会
認知症研修会 兼 日本早期認知症

学会第1回春季ワークショップ

（第1回広島大会）

マツダが目指す自動車の未来像
～マツダが考える安全な運転とは 高齢
化社会にむけたマツダの夢と提案～

栃岡　孝宏 統合制御システム開発本部

2017.3.21 自動車技術会
第66回技術交流会

『CAD/CAM/CAE』

プレス金型設計におけるCAE技術の活
用

山口　大輔 車体技術部

2017.3.22-25 電子情報通信学会
2017年電子情報通信学会総合大
会

自動車内装デザイン設計支援のためのプ
ロジェクション方式複合現実技術を用い
た表面質感操作システムの構築

竹澤　拓朗
岩井　大輔
佐藤　宏介
原　　利宏
村瀬　健二

大阪大学
同上
同上
技術研究所
同上
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属

2017.3.29 サイエンス＆テクノロジー(株)
ディーゼルエンジン排気浄化にお
ける触媒材およびシステムの開
発・要素技術

高酸素イオン伝導性ZrNd系酸化物触媒
によるパティキュレート燃焼技術

原田浩一郎 技術研究所

2017.4.19-21 溶接学会
溶接学会平成29年度春季全国大
会

亜鉛めっき鋼板用低スラグ溶接プロセス
の開発に向けた基礎検討 第４報： スラ
グ生成メカニズムに基づいたノズル構造
の導出とスラグ生成抑制効果の検証

斉藤　直子
深堀　　貢
田中　正顕
北原陽一郎
目良　　貢

技術研究所
同上
シャシー開発部
技術研究所
同上

自動車のマルチマテリアル化と異材接合
技術

杉本　幸弘
田中耕二郎
西口　勝也

技術研究所
同上
同上

2017.4.21 自動車技術会 中部支部

第1回技術講習会

高応答エンジンを用いた量産型G-
Vectoring Controlの開発

梅津　大輔 操安性能開発部

2017.5.8 The Society of Chemical
Engineers, Japan

EXPERIMENTAL INVESTIGATION
OF LIQUID JET BEHAVIOR FOR
PISTON COOLING BY A 90 DEGREE
CURVED CIRCULAR NOZZLE

中島　　聖
温　　　健
尾形　陽一
西田　恵哉
横畑　英明
本郷　　均

広島大学
同上
同上
同上
エンジン性能開発部
同上

2017.5.16-17 電子情報通信学会 ヒューマン情
報処理研究会
技術研究報告(信学技報）

自動車運転時のオプティカルフロー視覚
刺激による認知行動への影響

村瀬　健二
原　　利宏
武田　雄策
金子　寛彦

技術研究所
同上
同上
東京工業大学

2017.5.19 キャパシタフォーラム
2017年度年次大会

自動車用電気二重層キャパシタについて 藤田　弘輝 技術研究所

2017.5.21-5.23 第54回日本伝熱シンポジウム 気相・表面化学種の分析に基づく三元触
媒用の表面詳細反応データベースの開発
Al2O3担持された複合触媒における

CO/O2/H2反応機構

香西　祐輔
下栗　大右
日隈　聡士
村上　　浩
松本　有平
横畑　英明
竹林　広行

広島大学
同上
熊本大学
走行・環境性能開発部
エンジン性能開発部
同上
走行・環境性能開発部

2017.5.22 全国マツダ労働組合連合会
全国マツダ労連第34期 トップ
フォーラム

マツダが目指す自動車の未来像 栃岡　孝宏 統合制御システム開発本部

2017.5.24-26 自動車技術会
2017年春季大会GIAフォーラム

Cars that think and
communicate I -セルフ・ドライ

ビング・カーに向かって-

マツダの目指す自動車の未来像　-全て
の人に走る歓びを提供し続けるクルマ作
りと目指す社会 -

栃岡　孝宏 統合制御システム開発本部

2017.5.24-26 自動車技術会
2017年春季大会 学術講演会

排ガス環境が三元触媒の物性と浄化特性
に及ぼす影響に関する研究

兒玉　　潤
上田　昴平
白幡　尚生
近藤　　寛
生天目博文
住田　弘祐
國府田由紀
村上　　浩
竹林　広行

走行・環境性能開発部
慶應義塾大学
同上
同上
広島大学
技術研究所
同上
走行・環境性能開発部
同上

ウィンドシールド投影型アクティブドラ
イビングディスプレイの開発

中島　英信 統合制御システム開発本部
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2017.5.24-26 自動車技術会
2017年春季大会 学術講演会

ガソリン直噴エンジンにおける触媒暖機
時の排出微粒子数低減技術の開発

伊藤　直也
俊成　貴志
竹内　暢男
本田　雄哉
内田　健児
藤川　竜也
山川　正尚

パワートレイン技術開発部
エンジン性能開発部
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上
同上

エンジン筒内流動場における壁面熱伝達
の研究 第1報 -壁面熱伝達現象の解明

原田　雄司
内田　健司
田中　達也
朱　　前進
山下　洋幸
店橋　　護

技術研究所
同上
同上
同上
同上
東京工業大学

エンジン筒内流動場における壁面熱伝達
の研究 第2報 -高精度熱流束予測モデル
の構築

内田　健司
原田　雄司
佐藤　圭峰
藤本　英史
山下　洋幸
店橋　　護

技術研究所
同上
同上
同上
同上
東京工業大学

塗装部の新規耐食性短期評価法の開発，
及び防錆技術開発・品質管理への活用

浅田　照朗
重永　　勉
礒本　良則

技術研究所
同上
広島大学

車両挙動分析による先行者追従における
運転者の運転特性推定

禹ハンウル
池　　勇勳
河野　　仁
田村　雄介
黒田　康秀
菅野　　崇
山本　康典
山下　　淳
浅間　　一

東京大学
同上
同上
同上
技術研究所
同上
同上
東京大学
同上

2017.5.24-26 腐食防食学会
材料と環境2017

自動車の防錆技術を革新する耐食性迅速
評価法の開発とその実用化

礒本　良則
浅田　照朗
重永　　勉

広島大学
技術研究所
同上

2017.5.25 日本伝熱学会
第54回日本伝熱シンポジウム

定容容器におけるエンドガス局所自着火
現象の可視化

藤田　晴彦
伊藤祐太朗
山田　眞平
下栗　大右
佐藤　伴音
寺島　洋史
河野　通治
本田　雄哉
植木　義治
横畑　英明

広島大学
同上
同上
同上
北海道大学
同上
エンジン性能開発部
同上
同上
同上

2017.5.31-6.2 第22回計算工学講演会 複数材料トポロジー最適化の各種数値最
適化手法による比較

和田　有司
山本　健裕
弓削　康平
中本　晶子
木﨑　　勇
上野　正樹

成蹊大学
同上
同上
衝突性能開発部
同上
同上

2017.6.1-2 日本交通科学学会
第53回日本交通科学会総会・学
術講演会

視野欠損がステアリング操作に及ぼす影
響とその要因

桑原潤一郎 技術研究所

2017.6.2 アマゾン ウェブ サービス ジャパ

ン(株)
AWS SUMMIT Tokyo

CAEクラウドによる大規模サンプリン
グを活用した次世代の車両開発のための
最適設計手法の検討

小平　剛央
鐡本　雄一

技術研究所
エンジニアリングシステム部

2017.6.9 dSPACE Japan (株)
dSPACE Japan User Conference
2017

マツダにおけるMBDとそれを支える

HILS
足立　智彦 統合制御システム開発本部
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2017.6.14-15 プラスチック成形加工学会
第28回年次大会

樹脂と金属の直接接合技術における接合
力を確保するための成形要件

奥山　智仁 技術研究所

2017.6.16 広島大学
第三類化学工学プログラム
平成29年度化学工学概論

化学工学的思考のすすめ 田中　　力 技術研究所

2017.6.16 日本機械学会
振動・音響研究会

ロードスターのパフォーマンスフィール
とNVHの モデルベース開発

藤川　智士 パワートレイン開発本部

2017.6.19-20 型技術協会
第31回型技術者会議2017

魂動デザイン再現に向けた金型変形の抑
制

岡山　一洋 ツーリング製作部

魂動デザインの実現に向けた樹脂部品に
おける面精度向上の取組み

上西　宏幸
田中　慶和
下野　廣太
新田　修平

車両技術部
同上
同上
同上

「魂動デザイン」の再現に向けたこだわ
りのモノづくり
～プレス成形における外観品質保証プロ
セスの再構築～

大谷　　肇
岩田　成弘
西村　良治
岡田　又治

車体技術部
同上
同上
同上

「走る歓び」を実現する薄肉ダイカスト
の型設計技術革新

竹村　幸司
米澤　英樹
亀井　克則
宇野　　聡

パワートレイン技術部
同上
同上
大同特殊鋼(株)

2017.6.22 第25回3D&バーチャル リアリ
ティ展

マツダにおけるＭＲ技術の活用事例～塗
装領域の新車量産準備プロセス革新～

松永　伸子 車両技術部

2017.6.22-23 品質工学会
第25回品質工学研究発表大会

壁部高精度加工技術の確立 中原　寛海 ツーリング製作部

バーチャル設計を用いた、金型形状合わ
せ技術の向上

長澄　徹侍 ツーリング製作部

高精度輪郭加工技術の確立 秋月　　匠 ツーリング製作部

高硬度加工技術開発 上村　勝利 ツーリング製作部

2017.6.27 広島大学工学部
応用化学概論 卒業生によるセミ
ナー

 “応用化学”と“ものづくり” 松村　益寛 技術研究所

2017.6.29 NIMS ナノ材料科学環境拠点

NIMS・GREEN 第15回ナノ材料
科学環境拠点シンポジウム

マツダのモノ造り革新と材料MBDへの
期待

藤　　和久 技術研究所

2017.7.1-2 日本分析化学会 中国四国支部

第23回中国四国支部分析化学若
手セミナー

XFAS法によるリチウム二次電池負極剤
の充放電時のリチウムサイトの評価

金田　敦徳
森　　啄也
三根生　晋
住田　弘祐

Alvaro Munoz-
Noval

早川慎二郎

広島大学
同上
技術研究所
同上
広島大学

同上

2017.7.14 自動車技術会 車両運動性能部門
委員会
2017年度車両運動性能部門委員
会シンポジウム

人馬一体を実現する基盤技術
 “SKYACTIV TECHNOLOGY”

吉岡　　透 統合制御システム開発本部

2017.7.14 ニュートンワークス(株)
第11回System Simulation
Symposium

MAZDAにおけるMBDへの取り組み 足立　智彦 統合制御システム開発本部
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2017.7.18  SIP「革新的燃焼技術」

HINOCA合同会議

ガソリンチーム第2回勉強会およ

び第3回HINOCA合同会議

エンジンの熱損失特性と新たな伝熱モデ
ルの構築について

原田　雄司 技術研究所

2017.7.20-23 日本神経科学学会
第40回日本神経科学大会

操作性に依存したワクワク感に関わる顕
著性および感情ネットワーク

笹岡　貴史
町澤　まろ
金山　範明
牧田　　快
岡本　宜久
吉田　敏宏
竹村　和紘
農沢　隆秀
山脇　成人

広島大学
同上
同上
同上
技術研究所
同上
同上
同上
広島大学

2017.7.27 自動車技術会 動力伝達系部門委
員会
第6回動力伝達系部門委員会

SKYACTIV-DRIVE 気筒停止対応技術 本瓦　成人 ドライブトレイン開発部

2017.7.28 ダッソー・システムズ(株)
第3回SFE User交流会 2017

マツダに於けるSFE適用の歴史と事例紹
介

木﨑　　勇 衝突性能開発部

2017.8.2-3 全国整備短期大学協会
第49回全国自動車短期大学協会
研究発表会

進化するSKYACTIVエンジン最新技術 田中　伸彦 パワートレイン開発本部

2017.8.9 自動車技術会
第9回ガソリン機関部門委員会

新型マツダSKYACTIV-G 2.5Tの過給技
術

室谷　満幸 エンジン設計部

2017.8.22 広島県音・振動技術研究会
平成29年度第2回研究会

高遮音複層構造の研究 村澤　英治 技術研究所

2017.8.24 公益社団法人 におい・かおり環
境協会
第30回におい・かおり環境学会

新車臭成分の特定とニオイ閾値検討 市川　智士 車両実研部

2017.8.25 自動車技術会関西支部
創立70周年記念特別講演会

亜鉛めっき鋼板用低スラグ溶接プロセス 斉藤　直子 技術研究所

2017.8.25 ひろしま産業振興機構
ひろしまデジタルイノベーション
センターオープンセミナー

材料モデルベース開発によるモノづくり
革新

甲斐　裕之 技術研究所

2017.8.29-9.1 日本行動計量学会
第45回大会

感性に基づく確率的ユーザーモデルの構
築

櫻井　瑛一
本村　陽一
安松　　健
坂本　和夫
道田奈々江

産業技術総合研究所
同上
(株)オージス総研
広島大学
技術研究所

2017.8.29-9.1 日本機械学会
第15回「運動と振動の制御」シ

ンポジウム(MoViC2017)

非線形性を有する自動車駆動系の加速度
制御

佐藤　晶太
梶原　逸朗
坂田　将人
波多野　崇
平松　繁喜

北海道大学工学研究院
同上
統合制御システム開発本部
同上
同上

2017.9.1 高輝度光科学研究センター，産業
用専用ビームライン建設利用共同
体，兵庫県，豊田中央研究所
第11回SPring-8産業利用報告会

BL24XUにおけるNAP－HAXPESによ
る自動車用材料の界面状態解析

住田　弘祐
國府田由紀
三根生　晋
梶野　雄太
首藤　大器
野瀬　惣市
横山　和司
篭島　　靖
渡邊　健夫

技術研究所
同上
同上
兵庫県立大学
同上
同上
同上
同上
同上
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2017.9.1 高輝度光科学研究センター，産業
用専用ビームライン建設利用共同
体，兵庫県，豊田中央研究所
第11回SPring-8産業利用報告会

ペダル操作用足首パワーアシストシステ
ムの開発

藤田　拓斗
木口　量夫
原　　利宏
武田　雄策
藪中　　翔

九州大学
同上
技術研究所
同上
同上

2017.9.5 計測自動制御学会
ライフエンジニアリング部門シン
ポジウム2017

マツダの目指す自動車の未来像 ～全て
の人に走る歓びを提供し続けるクルマ作
りと目指す社会 ～

栃岡　孝宏 統合制御システム開発本部

2017.9.7-9 電気学会
電子情報システム部門大会

データ駆動型制御を用いた車両ドライ
バーモデルの一設計

山内　　優
山本　　透
脇谷　　伸
木下　拓矢
矢野　康英
原田　真悟
宮腰　　穂

広島大学
同上
同上
同上
統合制御システム開発本部
同上
同上

2017.9.8 日本トライボロジー学会
第92回自動車のトライボロジー
研究会

オイル消費の安定的低減を実現するシリ
ンダブロック構造決定手法の研究

宮内　勇馬 技術研究所

2017.9.8 キャッツ(株)
第22回ZIPCユーザーカンファレ
ンス

車載電子制御システムのモデルベース開
発と今後の課題

今田　道宏 統合制御システム開発本部

2017.9.9-12 日本分析化学会
第66年会

層構造遮熱フィルムにおける構成材成分
分析手法の検討

定井　麻子
三根生　晋
住田　弘祐

技術研究所
同上
同上

2017.9.11-13 第19回日本感性工学会大会 特別講演「感性に響くデザインとダイナ
ミクス　マツダロードスターの開発」

中山　　雅
梅津　大輔

商品本部
操安性能開発部

2017.9.11-14 溶接学会
平成29年度秋季全国大会

亜鉛めっき鋼板用低スラグ溶接プロセス
の開発に向けた基礎検討 第5報 : PIV計

測法による MAG 溶接中の気体流れの計
測

斉藤　直子
原田　雄司
深堀　　貢

技術研究所
同上
同上

2017.9.13 自動車技術協会
技術交流会

「魂動デザイン」の再現に向けたこだわ
りのモノづくり
～プレス成形における外観品質保証プロ
セスの再構築～

森澤　　誠 車体技術部

2017.9.13-15 日本機械工学会
第27回設計工学・システム部門
講演会

タイムアクシスデザインに基づく価値成
長モビリティシステムの基本アーキテク
チャの提案

古郡　　了
加藤　健郎
西村　秀和
松岡　由幸

技術研究所
同上
同上
同上

マルチマテリアルはり要素のレイアウト
最適化

本田　正徳 技術研究所

2017.9.20-21 リード エグジビション ジャパン

(株)
関西機能材Week 第1回接着・接
合展

マツダにおける異種材料接合技術の取り
組み

髙見　明秀 技術研究所

2017.9.21 公益社団法人 精密工学会

2017年精密工学会秋季大会

SKYACTIVエンジンの進化を支えるパ
ワートレインにおけるモノ造り革新

谷村　一穂 パワートレイン技術部

2017.9.22 ひろしま経済同友会
ものづくり委員会

プラスチック領域におけるモノ造り革新
の取り組み

谷澤　浩樹 車両技術部

2017.9.25 熊本県社会・システムITコン
ソーシアム
熊本大学特別講義

アクティブセーフティを支えるセンシン
グ技術と制御技術

小嶋　浩一 電子基盤開発部
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2017.9.25-27 日本音響学会
2017年秋季研究発表会

警告レベルに応じた和音を用いた警告音
の提案

森　　誠史
大池　太郎
大杉　郁代

中央大学
統合制御システム開発本部
同上

2017.9.27 情報処理推進機構
IoT時代のシステム開発の課題に
立ち向かう　～システムズエンジ
ニアリング導入の薦め～

多様な要求を満足させる自動車の開発
～システムズエンジニアリング視点より
～

末冨　隆雅 統合制御システム開発本部

2017.9.29 腐食防食学会 中国・四国支部

第23回材料と環境講習会

鋼材用防錆塗膜の耐食性評価法の種類と
特徴

浅田　照朗
江﨑　達哉

技術研究所
同上

2017.9.29 イータス(株)
2017車載制御開発シンポジウム

SKYACTIV-G制御開発の振り返りと、
今後の車載電子制御
システム開発の課題と展望

今田　道宏 統合制御システム開発本部

2017.9.29 電気学会
第6回自動車(PHEV/EV)のEMC
調査専門委員会

ラジオノイズの観点から見た自動車の
EMC開発について

手島　由裕 電子開発部

2017.10.11-13 自動車技術会

2017年秋季大会

異なる混合条件における複数材料トポロ
ジー最適化

和田　有司
山本　健裕
弓削　康平
中本　晶子
木﨑　　勇
上野　正樹

成蹊大学
同上
同上
衝突性能開発部
同上
同上

「漆黒」質感の定量化技術の確立 赤峰　真明
中野さくら
桂　　大詞
久保田　寛

技術研究所
同上
同上
同上

Mechanical Behavior of Joints with
Tap Bolt Subjected to Thermal Load

H.Yamamoto
Y.Omiya

T.Watanabe
M.Fujii

Okayama Univ.
Okayama Univ.
Technical Reserch Center
Okayama Univ.

エンジン筒内流動解析を応用した溶接ス
ラグ生成メカニズムの推定

斉藤　直子
深堀　　貢
田中　正顕
北原陽一郎
目良　　貢
宮田　　実
鈴木　励一

技術研究所
同上
シャシー開発部
技術研究所
同上
(株)神戸製鋼所
同上

立体物の直接的な質感測定技術 桂　　大詞 技術研究所

自動車内装意匠設計における投影型複合
現実感技術を用いた視覚変形と表面質感
変調に関する研究

竹澤　拓朗
岩井　大輔
佐藤　宏介
村瀬　健二
原　　利宏

大阪大学大学院
同上
同上
技術研究所
同上

流体構造連成解析による衝突時の燃料揺
動を考慮した燃料タンク構造の検討

山内　一矢
花田　　裕
嘉村　浩二

車両開発本部
同上
衝突性能開発部

カラー開発におけるデザイナー完成の定
量化技術の開発

濵田　有子
中本　尊元
山根　貴和

車両実研部
同上
同上

車両応答の過渡特性が操舵行動へ与える
影響（第二報）

佐藤　一貴
塚野　孝俊
安部　正人
山門　　誠
狩野　芳郎

神奈川工科大学
統合制御システム開発本部
神奈川工科大学
同上
同上
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2017.10.11-13 自動車技術会

2017年秋季大会

車両横加加速度に基づくヨーモーメント
制御手法の検討（第5報）ブレーキ液圧
の前後配分比の違いによる影響

平賀　直樹
佐藤　誠一
長谷川義二
高橋　絢也
藤下　裕文
梅津　大輔

日立オートモティブシステムズ(株)

同上
同上
(株)日立製作所
操安性能開発部
同上

2017.10.12 (株)ヴァイナス

VINAS Users Conference2017
多目的進化計算アルゴリズムCheetahと
スパコン「京」を用いた複数車種同時最
適化

小平　剛央 技術研究所

2017.10.17-18 色材協会
色材協会創立90周年記念会議

in-situ塗装仕上がり肌評価技術の確立 湊　　允哉
赤峰　真明
久保田　寛

技術研究所
同上
同上

2017.10.20 日本放射線技術学会
第45回日本放射線技術学会秋季

学術大会 特別講演

生体システムに基づくクルマの開発
～人間中心のクルマづくり～

西川　一男 技術研究所

2017.10.20-23 公益社団法人 日本技術士会 中国
本部
第44回技術士全国大会ポスター
セッション

新型ガソリンターボエンジン
「SKYACTIV-G 2.5T」の過給技術

三角　春樹 パワートレイン技術開発部

2017.10.25 溶接接合工学振興会
マルチマテリアル化に向けた異種
材料接合の最前線

異種材料接合の自動車産業への応用 杉本　幸弘 技術研究所

2017.10.26 SCSK(株)
IPS Cable Simulation ユーザー

カンファレンス2017 in JAPAN

車両ハーネス開発の革新 下河内次生 統合制御システム開発本部

2017.10.26-27 日本分析化学会 X線分析研究懇談
会
第53回X線分析討論会

放射光XPSによるNO吸着前後のRhナノ
粒子電子構造変化の解析

國府田由紀 技術研究所

2017.10.27 モデロン(株)
Modelica Users Conference 2017
Japan

マツダにおけるModelica 活用の歴史と
今後の展望

小森　　賢 統合制御システム開発本部

2017.10.27 EnSightユーザー会2017 SKYACTIVエンジンの性能開発に用い

たCFD
横畑　英明 エンジン性能開発部

2017.10.27 富山県工業技術センター
とやま高機能素材研究会
第3回マルチマテリアルWG 特別
講演会

自動車のマルチマテリアル化と異材接合
技術

杉本　幸弘 技術研究所

2017.10.30 近畿大学工学部次世代基盤技術研
究所/タイ学院システム工学研究

科/工学部産学官連携推進協力会
近畿大学工学部研究公開フォーラ
ム2017

車両防錆技術開発を革新する耐食性短期
評価技術の開発

浅田　照朗
重永　　勉

技術研究所
同上

2017.10.31-11.1 (株)JSOL
LS-DYNA＆JSTAMPフォーラム

2017

プレス成形シミュレーションを活用した
ボディー精度予測の取り組み

高橋　大樹 車体技術部

CFRP部材の予測技術の検討 西原　剛史 衝突性能開発部

CAEクラウドによる大規模サンプリン
グを活用した次世代の車両開発のための
最適設計手法の検討

釼持　寛正 技術研究所
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2017.10.31-11.1 プラスチック成形加工学会
成形加工シンポジア’17

自動車用ポリプロピレン微細発泡体の成
形ウインドウ拡大検討

小林めぐみ
金子　満晴
大嶋　正裕

技術研究所
同上
京都大学

2017.11.1 モノづくり日本会議
NEDO「革新的新構造材料等研
究開発」プロジェクトシンポジウ
ム

アルミニウム/異種材料の点接合技術
自動車産業の将来予測からみた構造材料
の軽量化技術の役割と課題

杉本　幸弘 技術研究所

2017.11.2 広島県
広島県立総合技術研究所 研究成
果発表会

材料モデルベース開発によるモノづくり
革新

甲斐　裕之 技術研究所

2017.11.3 軽金属学会
第113回秋季大会

CF-RP/アルミニウムの摩擦攪拌点接合
強度に及ぼす接合条件の影響

西口　勝也
田中耕二郎
森田　泰博
杉本　幸弘

技術研究所
同上
同上
同上

2017.11.7 SCSK(株)
MAGMASOFTユーザーカンファ

レンス2017

HPD湯流れ可視化によるMAGMA
Filling解析精度向上への取り組み

竹村　幸司 パワートレイン技術部

2017.11.9 IDAJ
IDAJ CAE Solution Conference
2017

工学・数学の双方向アプローチによる、
軽量・高機能な車体骨格の断面形状の研
究

本田　正徳 技術研究所

2017.11.11-12 日本化学会 中国四国支部

2017年中国四国支部大会

ゴム中硫黄の熱変性に関する硫黄K殻

XAFS解析

森　　啄也
三根生　晋
大下　敬之
住田　弘祐
早川慎二郎

広島大学
技術研究所
同上
同上
広島大学

2017.11.13-15 日本燃焼学会
第55回燃焼シンポジウム

ノナン（C9H20）異性体の着火遅れ 山田　眞平
下栗　大右
崎間　俊明
松原　圭輝
八房　智顯
遠藤　琢磨
乃生　芳尚
斉藤　史彦
三好　　明

広島大学
同上
同上
同上
広島工業大学
広島大学
技術研究所
同上
広島大学

ノナン／ドデカン異性体混合燃料の着火
遅れ

崎間　俊明
下栗　大右
山田　眞平
松原　圭輝
八房　智顯
遠藤　琢磨
乃生　芳尚
斉藤　史彦
三好　　明

広島大学
同上
同上
同上
広島工業大学
広島大学
技術研究所
同上
広島大学

気相・表面化学種の分析に基づく三元触
媒用の詳細表面反応データベースの構築
-Al2O3担持された複合触媒における

CO/O2反応機構-

森山　大輔
下栗　大右
日隈　聡士
村上　　浩
松本　有平
横畑　英明
竹林　広行

広島大学
同上
熊本大学
走行・環境性能開発部
エンジン性能開発部
同上
走行・環境性能開発部

LII法および消光法を用いた定容容器内
伝播火炎のすす粒子計測

谷井　透汰
下栗　大右
本田　雄哉
河野　通治
植木　義治
横畑　英明

広島大学
同上
エンジン性能開発部
同上
同上
同上
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2017.11.13-15 日本燃焼学会

第55回燃焼シンポジウム

ノッキング圧力振動を伴わない末端ガス
自着火燃焼モード

佐藤　伴音
寺島　洋史
河野　通治
植木　義治
横畑　英明

北海道大学
同上
エンジン性能開発部
同上
同上

定容容器を用いた高温高圧条件における
エンドガス局所自着火現象の解析

伊藤祐太朗
下栗　大右
藤田　晴彦
藤川　茉子
山田　眞平
寺島　洋史
河野　通治
本田　雄哉
植木　義治
横畑　英明

広島大学
同上
同上
同上
同上
北海道大学
エンジン性能開発部
同上
同上
同上

2017.11.14 ネオリウム・テクノロジー(株)
第5回Dymola/Modelica/FMIセミ
ナー

マツダにおけるDymola、Modelicaおよ

びFMIの活用事例と今後の期待

寺岡　陽一 統合制御システム開発本部

2017.11.15 日本トライボロジー学会
トライボロジー会議2017秋 高松

異種材料の摩擦攪拌点接合におけるプロ
セスパラメータの影響

冨岡　俊介
大宮　拓也
西口　勝也
島田　聡子
藤井　正浩

岡山大学
同上
技術研究所
同上
岡山大学

2017.11.16 日本イーエスアイ(株)
PUCA2017 -ESI Users' Forum
Japan-

「魂動デザイン」の再現に向けたこだわ
りのモノづくり
～プレス成形における外観品質保証プロ
セスの再構築～

浅田　雅彦 車体技術部

2017.11.17 自動車技術会
自動車技術会シンポジウム

No.07-17 「車体構造の信頼性を
支える疲労接合評価の最新技術」

接着接合部疲労強度に対する経年劣化の
影響調査

樋江　井守
川合　淳一
清水　誠吾
冨永　秀和
田中　良樹
小林　敏雄
山本　研一
清水　寛文
小松　圭吾
尾曲　秀明
進　祐一郎
倉野　隆文
日下部雅幸
植松　美彦
西川　　出
菅田　　淳

アイシン化工(株)
同上
(株)SUBARU
三菱自動車エンジアリング(株)
三菱自動車工業(株)
サンスター技研(株)
技術研究所
トヨタ自動車東日本(株)
トヨタ車体(株)
同上
トヨタ自動車(株)
同上
同上
岐阜大学
大阪工業大学
広島大学大学院

2017.11.17 日本材料学会・複合材料部門委員
会，SAMPE Japan・コンポジッ
ト委員会，同志社大学先端複合材
料研究センター
第9回自動車用途コンポジットシ
ンポジウム

PA12エラストマーを接着剤に用いた

CFRP/Aｌの摩擦攪拌点接合強度に及ぼ

す 加圧時間の影響

寺村　拓也
片山　傳生
田中　和人
西口　勝也

同志社大学
同上
同上
技術研究所

PA12エラストマーを接着剤に用いた

CFRP/Aｌの摩擦攪拌点接合強度に及ぼ

す 加圧時間の影響

寺村　拓也
片山　傳生
田中　和人
西口　勝也

同志社大学
同上
同上
技術研究所

2017.11.22 (株)電通国際情報サービス

ものづくりを革新するITフォー

ラムin広島2017

プラスチック領域におけるモノ造り革新
の取り組み

垰　　慎一 車両技術部
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2017.11.25 早稲田大学理工学研究所 早大モ
ビリティ研究会
第37回早大モビリティシンポジ
ウム

乗用車用クリーンディーゼルエンジン
SKYACTIV-Dの進化

片岡　一司 エンジン性能開発部

2017.11.25 精密工学会
2017年度精密工学会中国四国支

部 - 鳥取地方学術講演会 -

切削CAEを用いた切削条件選定手法の
考察

秋月　　匠 ツーリング製作部

2017.11.28 腐食防食学会
第186回シンポジウム

自動車腐食防食の現状と課題 「自動車
腐食分科会の活動経緯」

山根　貴和 車両実研部

自動車腐食防食の現状と課題 「自動車
メーカー各社の腐食促進試験法と公的腐
食促進試験法の比較」

丸山　　慧
山根　貴和
三村　　治

車両実研部

2017.11.28-29 型技術協会
第3回型技術ワークショップ

2017in岡山

コピープロセス適用によるパネル等価品
質の実現

影山　貴大 ツーリング製作部

プレス金型設計におけるCAE技術の活
用

安本　一也 車体技術部

魂動デザインの実現に向けた樹脂部品の
面精度保証プロセスの構築

藤末　　晃
影本　真也
垰　　慎一

車両技術部
同上
同上

2017.11.29 溶接学会
第119回軽構造接合加工研究委員
会

鋼板/アルミ異材抵抗スポット溶接技術
の開発

田中耕二郎 技術研究所

2017.12.1 CAESEKI.com，ひろしま産業振
興機構
第33回経営に貢献するCAEセミ
ナー

材料モデルベース開発に基づくマツダの
モノづくり革新

甲斐　裕之 技術研究所

2017.12.1 Pacific Center of Thermal Fluids
Engineering

気相流れによる液膜からの液滴飛散特性
に関する研究

土田　崇史
横畑　英明
中村　和博
山本　　亮

広島大学
エンジン性能開発部
同上
同上

エンジン排気を模したS字曲り管路内脈

動流の2次流れ特性について

大木　純一
横畑　英明
中村　和博
山本　　亮

広島大学
エンジン性能開発部
同上
同上

2017.12.6 早稲田大学創造理工学部総合機械
工学科
熱エネルギー・反応工学

第6章：企業におけるエンジン開発 養祖　　隆 パワートレイン技術開発部

2017.12.6-8 自動車技術会，日本機械学会
第28回内燃機関シンポジウム

ガソリン高圧噴射を用いた高圧縮比エン
ジンの燃焼技術（第1報）
－高圧噴射による可能性検討－

藤川　竜也
原田　雄司
養祖　　隆
山川　正尚

パワートレイン技術開発部
技術研究所
パワートレイン技術開発部
同上

ガソリン高圧噴射を用いた高圧縮比エン
ジンの燃焼技術（第2報）
－単気筒エンジンによるコンセプト検証
－

神長　隆史
長津　和弘
養祖　　隆
藤川　竜也
長野　高皓
山川　正尚

パワートレイン技術開発部
同上
同上
同上
同上
同上

高温高圧雰囲気場における水添加が着
火・燃焼反応に及ぼす影響

葛　　晰遥
原田　雄司
清末　　涼
山下　洋幸

技術研究所
同上
同上
同上

2017.12.7-8 薄鋼板成形技術研究会
2017年度第3回研究討論会

バーチャル設計を用いた、金型形状合わ
せ技術の向上

長澄　徹侍 ツーリング製作部
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属

2017.12.8 自動車技術会
シンポジウム：新しい時代が求め
る振動騒音の技術

ロードスターのパフォーマンスフィール
とNVHのモデルベース開発

藤川　智士 パワートレイン開発本部

2017.12.8 広島市立大学
地域で活躍する人材による講演会

車載ソフトウェア開発の動向と今後の取
組み

白　　雪峰 統合制御システム開発本部

2017.12.9 進化計算学会
進化計算シンポジウム2017

産業界からみた最適化(進化計算)の世界 小平　剛央 技術研究所

2017.12.9 日本人間工学会中国・四国支部
第50回中国・四国支部大会

関節受動抵抗を用いた自動車の乗降動作
負担推定技術の開発

成末　充宏
髙山　雅年
武田　雄策

技術研究所
同上
同上

2017.12.12-14 日本流体学会
第31回数値流体力学シンポジウ
ム

実走行条件における簡易車体形状周り流
れのLarge Eddy Simulation

山本　英貴
木原　　尚
安倍　賢一
李　　　曄
岡本　　哲

九州大学
同上
同上
車両実研部
同上

簡易自動車模型の流れ場に対する圧力断
面極小旋回法の応用

中村　優佑
平岡　武宜
農沢　隆秀
中島　卓司
清水　圭吾

技術研究所
同上
同上
広島大学
同上

2017.12.13- 15 九州大学 マス・フォア・インダ
ストリ研究所
研究集会：データサイエンスの発
展と実社会への応用

Application of statistical modeling for
developing painted color with high
quality design

中本　尊元 車両実研部

2017.12.19-20 日本液体微粒化学会・日本エネル
ギー学会
第26回微粒化シンポジウム

液膜におけるBag-Breakup 土田　崇史
大槻　洸介
尾形　陽一
西田　恵哉
山本　　亮
中村　和博
丸井堅太郎
横畑　英明

広島大学
同上
同上
同上
エンジン性能開発部
同上
同上
同上

非定常噴射過程におけるノズル内キャビ
テーション流れのX線高速度可視化計測

小谷　和也
Rubby Prasetya
三輪　　誠
宋　　明良
文　　石洙
和田　好隆
植木　義治
横畑　英明

神戸大学
同上
同上
同上
産業技術総合研究所
エンジン性能開発部
同上
同上

ノズル内キャビテーション乱流と液体噴
流のハイブリッド数値解析

山本　将貴
鷲見　謙彰
宋　　明良
和田　好隆
植木　義治
横畑　英明

神戸大学
同上
同上
エンジン性能開発部
同上
同上

高速微小液滴の衝突挙動に関する実験的
研究

小田　哲也
山根　尚也
大澤　克幸
山本　啓介
横畑　英明

鳥取大学
同上
同上
エンジン性能開発部
同上
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日程 主催・大会名 題目 発表者 所属

2017.12.19-20 日本液体微粒化学会・日本エネル
ギー学会
第26回微粒化シンポジウム

高温高圧雰囲気下におけるガソリン噴霧
の壁面衝突挙動と液膜形成

内冨真太郎
駱　　洪亮
西田　恵哉
尾形　陽一
張　　　武
藤川　竜也
原　　亮介

広島大学
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上
同上

2017.12.20 自動車技術会
ガソリン機関部門委員会シンポジ
ウム

「SKYACTIV-G 2.5T」の過給技術 室谷　満幸 エンジン設計部

2017.12.20 東レエンジニアリング(株)
2017年度3D TIMONお客様交流
会

射出成形部品のソリ収縮変形解析精度向
上の取り組み

下野　廣太 車両技術部

2017.12.21 廿日市市平良市民センター
大学セミナー(高齢者学級)

日本の交通事故の実態と自動車の安全技
術の進化について

岩下　洋平 技術研究所
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3. 社外寄稿 ＊所属は原則発表時点を示す

題目 発表者 所属

Vol.71, No.4(2017), pp.90-94 歩行者保護における高効率衝撃吸収ボン
ネットレインフォースメント構造とアク
ティブボンネットの開発

藤田　賢治
曽我部　洋
西原　剛史
藤井　照雅

ボデー開発部
衝突性能開発部
同上
ボデー開発部

Vol.71, No.5(2017), pp.75-80 お客様の充実したカーライフのために
「マツダコネクトの開発」

長谷川　勉
横田　正志
青木　　敬
島谷　信行
久保崎淳一
工藤　恒夫
西嶋　孝祥

統合制御システム開発本部
同上
同上
同上
同上
同上
同上

Vol.71, No.6(2017), pp.6-7 新しい価値を提供する新小型クリーン
ディーゼルエンジンの開発

森永　真一
大西　　毅
平林　千典
志茂　大輔
高松　宏志

エンジン性能開発部
同上
エンジン設計部
エンジン性能開発部
同上

Vol.71, No.6(2017), pp.28-32 モノ造り革新とビッグデータ活用による継
続的進化

佐崎　幸司
林　　一哉

パワートレイン技術部
同上

Vol.71, No.8(2017), pp.7-16 自動車と法規 鈴木　　敬
佐藤　幸紀
竹内　　強

環境安全技術部
日野自動車(株)
川崎重工業(株)

Vol.71, No.8(2017), pp.31-43 乗用車 津戸　明広
大森　正志
小山　文三
小倉　正直

商品ビジネス戦略企画部
技術企画部
デザイン開発推進部
ボデー開発部

Vol.71, No.9(2017), pp.18-20 新型マツダロードスター専用6MTの開発 延河　克明 ドライブトレイン開発部

日本機械学会誌

Vol.120, No.1179(2017), pp.40-41 機会遺産のDNA
１０A型ロータリーエンジンのDNA　REスピリット

大久保昌紀 エンジン性能開発部

日本機械学会論文集

83 巻 (2017) , 850 号, p.16-00537 混合気の不均質性を考慮した自己着火燃焼モ
デル

上杉　康登
山崎　由大
金子　成彦
疋田　孝幸
津村雄一郎
水野　沙織

東京大学大学院
同上
同上
パワートレイン技術開発部
PT制御システム開発部
パワートレイン技術開発部

ENERGY
Vol.127, (2017), pp.89-100 Governing parameters and dynamics of

turbulent spray atomization from modern
GDI injectors

文　　石洙
Tianyun LI
佐藤　圭峰
横畑　英明

産業技術総合研究所
同上
技術研究所
エンジン性能開発部

シミュレーション

Vol.36, No2(2017), pp.66-68 SKYACTIVエンジンの性能開発に活用する

CFD
横畑　英明 エンジン性能開発部

vol.52, no.3-4, pp.1377-1383 Study of power generation using FPED
assuming engine vibration

田中　義和
陸田　秀実
尾古　卓也
山本　寿英
市川　和男
沖濱　圭佑

広島大学
同上
同上
技術研究所
同上
同上

 　寄 稿 誌 名  　　　 巻･号･ページ

International Journal of Applied
Electromagnetics and Mechanics

自動車技術
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題目 発表者 所属 　寄 稿 誌 名  　　　 巻･号･ページ
マツダ技術通信

2017年2月号 電気二重層キャパシタの劣化解析技術 宇都宮　隆 技術研究所

溶接技術

平成29年2月号 pp.46-50 エンジン専用熱流体プログラムの適用によ

る溶接スラグ生成メカニズム解明

斉藤　直子
深堀　　貢
田中　正顕
鈴木　励一
宮田　　実

技術研究所
技術研究所
シャシー開発部
(株)神戸製鋼所
(株)神戸製鋼所

月刊「溶接技術」

第65巻/第5号 鋼板/アルミ異材抵抗スポット溶接技術の開
発

田中耕二郎
杉本　幸弘
西口　勝也

技術研究所
同上
同上

軽金属溶接

Vol.55, No.11, pp.15-19 鋼板/アルミ異材抵抗スポット溶接技術の開
発

田中耕二郎 技術研究所

日本接着学会誌

Vol.53, No.8, 2017, pp.283-289 自動車における構造接着技術～車体接着の
技術動向と課題，および市場劣化予測技術
の開発～

氷室　雄也
麻川　元康
山本　研一

技術研究所
同上
同上

SPring-8/SACLA 利用者情報

2017, vol22, No.1 BL24XU実験ハッチの改造と雰囲気制御型

硬X線光電子分光装置の整備

横山　和司
松井　純爾
篭島　　靖
住田　弘祐

兵庫県立大学
同上
同上
技術研究所

Vol.7, No.4, pp.71-78 Ankle Muscle Synergies for Smooth Pedal
Operation Under Various Lower-Limb
Posture

木口　量夫
藤田　拓斗
薮中　　翔
武田　雄策
原　　利宏

九州大学
同上
技術研究所
同上
同上

工業材料

2017年6月号, Vol.65, no6, pp.30-
35

信頼性の面から見た車体接着の技術動向と
課題

麻川　元康 技術研究所

平成28年度採択利用課題一覧（産

業利用）番号5
GPUマルチノードを活用した大規模電波伝

搬のFDTD法による再現

奥木　友和
山田　秀行
山本　康典

技術研究所
同上
同上

Vol.2, No.2, pp.1109-1116, April
2017

Lane-Change Detection Based on Vehicle-
Trajectory Prediction

禹ハンウル
池　　勇勳
河野　　仁
田村　雄介
黒田　康秀
菅野　　崇
山本　康典
山下　　淳
浅間　　一

東京大学
同上
同上
同上
技術研究所
同上
同上
東京大学
同上

TSUBAME/共同利用/採択状況および採択利

用課題

ICRA2017（IEEE International Conference
on Robotics and Automation)

Computer Science & Information
Technology
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題目 発表者 所属 　寄 稿 誌 名  　　　 巻･号･ページ

vol.15(2017) Fabrication and in/ex-situ XPS
characterization of Rh nanoparticles

國府田由紀
住田　弘祐
小川　智史
塚田　千恵
生天目博文

技術研究所
同上
名古屋大学
同上
広島大学

車載テクノロジー

6月号, pp.31-35 異種材料接合技術について 高見　明秀 技術研究所

Volume 23(2018), pp.79-86 Fatigue properties of friction stir welds of
treated Al to carbon fibre-reinforced
plastic

小川　裕樹
熊　　一達
曙　　紘之
加藤　昌彦
菅田　　淳
田中耕二郎

広島大学
広島大学
広島大学
広島大学
広島大学
技術研究所

日経ものづくり

2017年6月号 温故知新の設計革新 小平　剛央 技術研究所

p.60 アルミニウム/異種材料の点接合技術開発 西口　勝也 技術研究所

自動車のマルチマテリアル戦略最前線

pp.101-108 摩擦熱による異種材料接合技術 西口　勝也 技術研究所

成形加工

Vol29, No.10, pp.384-388 繊維複合材料における射出成形品の繊維長
分布が機械的特性に及ぼす影響

播磨　一成
山田　浩明
梶岡　信由
高垣　有紀
藤　　和久
松田　祐之
森脇　健二
小川　淳一
濱田　泰以

ダイキョーニシカワ(株)
同上
同上
同上
技術研究所
同上
同上
同上
京都工芸繊維大学

化学と教育

Vol.65，No.10，pp.502-503 化学とつながる職業 甲斐　裕之 技術研究所

IEICE Transactions on Electronics
Vol.E100-C, No.11, pp.972-977 Smart Steering Wheel with Swept

Frequency Capacitive Sensing
小野裕太郎
森本　祐平
服部　励治
渡邊　雅之
道田奈々江
西川　一男

九州大学
同上
同上
技術研究所
同上
同上

進化計算学会論文誌

8巻1号, 2017 応答曲面法を用いた複数車種の同時最適化
ベンチマーク問題の提案

小平　剛央
釼持　寛正
大山　　聖
立川　智章

技術研究所
同上
宇宙航空研究開発機構
東京理科大学

新構造材料技術研究組合 研究成果報告会ポス
ター集

Science and Technology of Welding and
Joining

e-Journal of Surface Science and
Nanotechnology
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題目 発表者 所属 　寄 稿 誌 名  　　　 巻･号･ページ

Vol.6 小角X線散乱法によるナノフィラーの分散状
態解析

三根生　晋
石津　嘉子
古賀　広之
角島　信司
住田　弘祐
桑本　滋生
漆原　良昌
李　　　雷
野瀬　惣市
横山　和司

技術研究所
同上
同上
同上
同上
兵庫県立大学放射光ﾅﾉﾃｸﾉｾﾝﾀｰ
同上
同上
同上
同上

型技術

2017, Vol.32, No.8, pp.78-79 「魂動デザイン」の再現に向けたこだわり

のモノづくり

～プレス成形における外観品質保証プロセ

スの再構築～

大谷　　肇
岩田　成弘
西村　良治
岡田　又治

車体技術部
同上
同上
同上

第33巻, 第1号, 2018年1月号,
pp.50-53

自動車内外装意匠部品用バイオエンジニア
リングプラスチックの開発

古川　智司
一原　洋平

車両技術部
装備開発部

型技術者会議2017
講演論文集, pp.94-95 魂動デザイン再現に向けた金型変形の抑制 岡山　一洋

久保　祐貴
小田上　進
山口　大輔

ツーリング製作部
同上
同上
車体技術部

型技術ワークショップ2017in岡山

講演論文集, pp.106-107 コピープロセス適用によるパネル等価品質
の実現

影山　貴大
佐々木忠義

ツーリング製作部
同上

 日本金型工業会機関誌「金型KANAGATA」

No.170, 秋号, pp.32-36 バーチャル設計を用いた、金型の形状合わ

せ技術の向上

長澄　徹侍 ツーリング製作部

エレクトロヒート

2017, No.212, pp.11-15 生産工程革新「アクアテック塗装」 篠田　雅史 車両技術部

第25回品質工学研究発表大会予稿集

pp.134-137 壁部高精度加工技術の確立 中原　寛海
西本　光毅
大塚　宏明

ツーリング製作部
同上
生産企画部

pp.194-197 バーチャル設計を用いた、金型の形状合わ

せ技術の向上

長澄　徹侍
新矢　　斉
中山　光一
大塚　宏明
岡田　又治
坪根　健児
浜口　照巳

ツーリング製作部
同上
同上
生産企画部
車体技術部
同上
同上

pp.210-213 高精度輪郭加工技術の確立 秋月　　匠
中原　寛海
宇都宮　誠
大塚　宏明

ツーリング製作部
同上
同上
生産企画部

pp.250-253 高硬度加工技術開発 上村　勝利
岡山　洋一
畑平　拓也
芝橋　恒成
安楽　健次
藤川　宏明
橋本　　昭
大塚　宏明

ツーリング製作部
同上
同上
同上
同上
同上
同上
生産企画部

兵庫県ビームライン年報・成果集（オンライ

ン出版）
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講演論文集, pp.27-28 切削CAEを用いた切削条件選定手法の考察 秋月　　匠
中原　寛海

ツーリング製作部
同上

電気学会電子情報システム部門誌

Vol.138, No.7, pp.910–911 データ駆動型制御を用いた車両ドライバー
モデルの一設計

山内　　優
山本　　透
脇谷　　伸
木下　拓矢
矢野　康英
原田　真悟
宮腰　　穂

広島大学
同上
同上
同上
統合制御システム開発本部
同上
同上

Atomization and Sprays
Vol. 27, No.7(2017), pp.611-628 Experimental Investigation on Fuel Film

Formation of Spray Impingement on Flat
Walls with Different Surface Roughness

駱　　洪亮
内冨真太郎
西田　恵哉
尾形　陽一
張　　　武
藤川　竜也

広島大学
同上
同上
同上
パワートレイン技術開発部
同上

自動車技術会関西支部ニュース

第30号(2017),pp.6-7 一括開発プロセスとCFDの導入による空力
開発の革新

田中　章博 車両実験部

第31号(2017),pp.1-3 1180MPa高強度鋼板のボデーへの適用 山口紘次朗 車体技術部

2017年度精密工学会中国四国支部

鳥取地方学術講演会 講演論文集
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