












２．研究開発マネジメントについて

20282024 2025 2026 2027 2029

研究開発期間（実船実証含む）（国費負担有） 社会実装/商業運航

実施主体 研究開発内容詳細

伊藤忠

商事

5. 研究開発内容の実船実証（伊
藤忠商事での研究）

富士電機
1. アンモニア高感度計測技術の開
発

2. 微量漏洩検知技術の開発

3. アンモニア回収・再利用技術の開
発
 
ーーーーーーーーーーーーー

4. 研究開発内容の実船実証(富士
電機での研究)

社会実装

商業運営

開発機器の

実船実証

各技術の

原理検証

機器の

技術確立
陸上検証

試験

建造アンモニアバンカリング船建造、主観港湾庁との協議

供給設備の整備、燃料生産者との協議

実船実証
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研究開発スケジュール







３．研究開発成果について

レーザ光の吸収により煙道排ガス
中のアンモニアガス濃度を測定

特定波長のレーザ光の吸収を検出することにより、アンモニアガス濃度を測定
煙道排ガス計測で実績のある技術をさらに発展させ適用する
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排ガス中のガス成分と吸収波長の関係
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アンモニア高感度計測の開発概要













３．研究開発成果について
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液体アンモニアによる検証

◼ 配管残留検知の実験結果

  ・配管内部の残留アンモニアガス濃度をリアルタイムで測定

  ・N2パージにより濃度が低下する推移を確認

実験結果

N2パージ（流量 10 L/分）実施中に、アンモニアガス濃度の測定に成功

残留アンモニア濃度は急速に減少し、5分後には110 ppm※を観測

※110 ppmは、シンガポール港で検討されているホース切り離し基準







３．研究開発成果について
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液体アンモニアによる検証

◼ 漏えい検知の実験結果

   ・アンモニアが漏えいし、拡散していく様子を可視化できることを確認

可視画像とアンモニア濃度分布を合成

≧25ppm ≧200ppm ≧2000ppm






