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競争的な⽔素サプライチェーン構築に向けた技術開発事業／⽔素ステーションの低コスト化・⾼度化に係る技術開発／
⽔素ステーション低コスト化・⾼度化基盤技術開発

国⽴⼤学法⼈九州⼤学 ⻄村 伸
連絡先︓kikaku@hydrogenius.kyushu-u.ac.jp

期間
開始︓2023年4⽉
終了（予定）︓2028年3⽉

最終⽬標
・⽔素ステーションにおける⾮定常事象を考慮した⾼圧
⽔素機器・部材加速耐久性評価法の決定
・実⽔素ステーション充填回数30,000回以上の耐久性を
有する⾼圧⽔素機器・部材の試作

成果・進捗概要
・⽔素ステーション運⽤データ解析を実施.
・種々のプロトコルを模擬した試験が可能となる次世代型⾼圧⽔素曝露装置を導⼊．
・ゴム・樹脂材料の⾼圧⽔素適合性評価データの解析，新規シール部材，エラスト
マー材料の開発を実施．
・⾼圧⽔素ガス圧縮機から回収ピストンリングの調査，ピストンリング⽤複合材の
データベース構築を推進．
・ホース表⾯の直接加温し，冷却ガスを流通する加速耐久性評価法の提案・検証，
ホース内層樹脂の⾼圧⽔素環境下での構造解析，ホース⼤変形挙動解析を実施．
・⽔素ステーションのメンテナンス状況の調査，継⼿の締結，サイクル負荷，
ねじり負荷の要素試験による漏洩条件の解明を実施．
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実施項目③
高圧水素シール部材開発

実施項目⑥
継手締結部の漏えい
防止に関する研究
開発

実施項目④
高圧水素圧縮機ピストンリング開
発

実施項目⑤
非定常状態を
考慮した高圧
水素ホース評
価法開発

漏洩
貫通クラック形成

材料破壊による漏洩面圧低下による漏洩

外力 温度 内圧 材料物性材料強度水素侵入
実施項目②
高圧水素適合性高分子材料評価設備開発

実施項目①
HRS運用データ解析技術開発

研究体制

実
施
項
⽬
⑤

実
施
項
⽬
⑥

⼤阪⼤学(再委託)，横浜国⽴⼤学(再委託), 弘前⼤学(再委託)

ID 解析対象充
填事象数

充填⾞両 ディスペンサーログ
データ取得間隔

HRS1 4591 PFCV:19 %, BUS:79 %, その他:2 % 1 Hz
HRS2 1855 PFCV: 99 %, その他: 1 % 1Hz 
HRS3 12827 PFCV: 10 %, BUS: 82 %, その他: 8 % 1Hz
HRS4 2608 PFCV: 99 %, その他: 1 % 1Hz
HRS5 10482 PFCV: 99%, その他: 1 % 1Hz

2024年 充填回数 255千回
⇒ 漏洩0.27件/充填千回

2022年 充填回数 180千回
⇒ 漏洩0.29件/充填千回

2025年 充填回数 272千回

漏洩0.10件/充填千回

2025年の⽔素漏洩発⽣件数（２）
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充填回数と漏洩件数の関係

充填回数(X1000) 外部漏洩件数 1000回充填当たり外部漏洩件数

充填回数
(X1000)

外部漏洩件数

1000回充填
当たりの
外部漏洩件数

調査した漏洩事象に
対する防⽌対策設定

2025年の外部漏洩
発⽣件は数⼤きく減少
HRS当たりの発⽣
件数低下
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HRS運営事業者様からご提供いただい
たHRS運⽤ログデータを解析．HRS間
の⽐較によるHRSの特徴把握

統計情報

充填時初期圧: Pout.0 4

ü ステーションごとに傾向が異なる
ü 乗⽤⾞中⼼か、バス中⼼(DSP_4, 5)かの違いも反映
ü 乗⽤⾞中⼼であっても、中央値に違いがある

充填時最終圧: Pout.max 5
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ü 乗⽤⾞中⼼であっても、中央値に違いがある

総充填時間: tfill 6

t fi
ll
[s
ec
]

ü ステーションごとに傾向が異なる
ü 乗⽤⾞中⼼か、バス中⼼(DSP_4, 5)かの違いも反映
ü 乗⽤⾞中⼼のものは、概ね似た傾向を⽰した
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ü 乗⽤⾞中⼼のものは、概ね似た傾向を⽰した

充填間隔

初期圧⼒ 充填時間 終了圧⼒

漏洩事象との相関検討

データベースの品質向上

レポート⾃動⽣成@AI

HRS特徴量⽣成@アルゴリズム

インシデント発⽣@HRS

ログデータ解析結果
+

指⽰プロンプト

⽣成レポート⾃動判定@AI

改善の余地あり

そのままでOK

修正 by AI or ⼈間

関係者で活⽤

データ駆動型半⾃動インシデントレポート⽣成システム(案)
ルーブリック設定，
LLMによるデータ
品質評価

実
施
項
⽬
②
＋
③

CERI名称：名称：高圧ガス試験棟高圧ガス試験棟 CC--FaTHFaTH22 ((シーファスシーファス))
CCERI ERI FaFacility of cility of TTesting for esting for HHighigh--pressure pressure HHydrogenydrogen

次世代評価高圧ガス試験装置を運転するために専用設計された特殊試験棟

CERI

水電解水素製造装置
(120 Nm3/Day:0.8 MPa)

2バンク式
2段式圧縮機

0.8 MPa→15 MPa
→110 MPa

1.5 L
温調曝露

容器
+30℃

Dead volume
計測システム

-50(-70 oC)～+180 ℃
温調システム

混合ガス自動
製造システム

昇圧速度
制御システム

減圧速度
コントロール
システム
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14 L 
110 MPa
蓄圧器

-50(-70 oC)～+180 ℃
温調システム

プレクーラーシステム O-Ringシール性能
耐久試験装置

高圧ガス
透過率測定装置

透過ガス
成分分析装置

E/P

次世代型高圧ガス試験装置

高圧水素試験棟に次世代型高圧ガス試験装置を導入CERI Facility of Testing for High 
Pressure Hydrogen : CFaTH2

⾼分⼦鎖の解裂ラジカル 電⼦・γ線

他の⾼分⼦と繋げる
熱や⼒に対して強くなる

⾼分⼦を切断
弱くなる、性質が変わる

⾼分⼦鎖
⾼分⼦固体

架橋

分解

架橋店の形成

摺動シール⽤樹脂材料であるポリアセタール，⾼
密度ポリエチレンについて，ガンマ線照射量・熱
処理により表⾯硬さが向上し，
耐摩耗性を劇的に改善(約1.5倍)．

実機環境を模擬した⾼圧⽔素下での摺動
試験及び加減圧インパルス試験を実施し，
部材の耐久性をシステムレベルで検証．ボールバルブ ニードルバルブ

⾼圧⽔素と繰返し⾼圧負荷による
疲労の要因を調査．

• 繰返し加減圧による疲労の影響はない
• ⽔素透過係数，拡散係数の

温度依存性を確認
• 機械的強度が低いシリコーン

ゴム材において，⽔素曝露に
よる損傷を起点にOリング損傷
が発⽣する可能性を⽰唆

Copyright © NOK CORPORATION All Rights Reserved.

p4CONFIDENTIAL Copyright © NOK CORPORATION All Rights Reserved.

繰返し水素曝露試験条件

• 試験ガス H2

• 水素・圧力容器表面の
目標温度

-40℃, 85℃

• 試験サイクル 1サイクル × 3万回

水素

構成

防爆チャンバー 圧力容器

高圧水素曝露設備
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3万サイクル後も漏れの発生は無い
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3万サイクル後も漏れの発生は無い

実ステーションの⾮定常事象下でのシール信頼性向上を⽬指し，
破壊モード，低温リーク，摺動破壊を検証．破壊モード検証では，
サイクルタイムが⻑いほど損傷が深刻化することを確認．
新たに導⼊した樹脂製半円凹状バックアップ
リングによる
損傷抑制効果を
実証．

⾼圧ガス試験棟CFaTH2に
次世代⾼圧ガス評価設備を
設置．24時間連続運転によ
る加減圧試験，⾼圧⽔素透
過試験など実施可能．
→開発品実証評価に活⽤

ボロン酸エステル結合を⽤いた
⾃⼰修復性EPDMを開発

切断後の接触による粘着性回復を確認．架橋密度
の制御による⽔素透過係数
の低減を実証．
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本プロジェクトの進捗状況｜低コスト・⻑寿命シール部材の開発 

EPDMへの⾃⼰修復性の付与｜ブリスターの修復（大阪大学・高石工業）

⾼⽯⼯業(株)にて混練・加硫

動的共有結合（ボロン酸エステル結合）の利⽤

O O
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O
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z
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x

z
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O O
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O
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OH

BPO, 150 °C, 1 h

x zy VPB2/Fru

ENB-EPDM
CPO, 150 ℃

配合名 EPDM#211-標準 EPDM#211-2倍 EPDM#211-半分
使⽤薬品数 4.0 4.0 4.0

練上重量 109.5 111.9 108.3
EPDM（EP342） 100.0 100.0 100.0
Zinc oxide 5.0 5.0 5.0
Stearic Acid 0.5 0.5 0.5
Dicmyl Peroxide 1.6 1.6 1.6
VPB2/Fru 2.4 4.8 1.2

2026.3.24.
#5進捗会報告
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本プロジェクトの進捗状況｜低コスト・⻑寿命シール部材の開発 

EPDMへの⾃⼰修復性の付与｜ブリスターの修復 （高石工業）

ボロン酸エステル架橋剤は試料をわずかに硬化させる

引っ張り試験｜３回の測定の中央値を抜粋

EPDM#211

EPDM#211-２倍

EPDM#211-半分
EPDM#211-標準

EPDM#211 EPDM#211-標準 EPDM#211-2倍 EPDM#211-半分
硬さ（デュロメータ） 47 48 48 48
100％モジュラス（MPa） 1.0 1.0 1.0 1.1
引張強さ（MPa） 1.7 1.9 2.1 2.0
伸び（％） 290 290 260 250

2026.3.24.
#5進捗会報告
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本プロジェクトの進捗状況｜低コスト・⻑寿命シール部材の開発 

EPDMへの⾃⼰修復性の付与｜ブリスターの修復 （九州大学）

ボロン酸エステル架橋剤の添加により透過係数Pと拡散係数Dが低下

ガス透過試験
透過係数 P 拡散係数 D 溶解度係数 S

VPB2/Fru
ガス透過度GTR ガス透過係数P 遅れ時間θ 拡散係数D 溶解度係数S

mol/(m2･s･Pa) mol･m/(m2･s･Pa) (s) m2/s mol/(m3･Pa)
0.5 8.08E-12 1.72E-14 746.8 1.02E-09 1.70E-05
1.0 8.13E-12 1.70E-14 718.6 1.01E-09 1.68E-05
2.0 8.05E-12 1.66E-14 725.2 9.74E-10 1.70E-05
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脂肪族エポキシ樹脂などをベースとしたフッ素ゴ
ム(FKM)代替熱硬化型エラストマー材料を探索
低⽔素透過性と低Tg・⾼い⼒学特性を⾼度に両⽴
する新規エポキシ
系エラストマー
を開発

＋

エラストマー

O O

XX
反応性基

エポキシ基

12

エポキシ系エラストマーの水素透過特性 （九州大学 西村先生）

Permeation test results at 90 MPa, 30 ℃

• フィラー未添加のエポキシ系エラストマーは、
フィラー添加のEPDM, FKMと同オーダーの
水素透過性

• エポキシ系エラストマーは、EPDM（フィラー
添加）よりも低い水素透過性
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低Tgと高い力学特性を兼ね備えたエポキシ系エラストマーの探索

>2 >4.8 >100 <-12/-40目標値

1) 硬化条件：200℃ / 60 min, 2) 窒素雰囲気下

3.9 1.9 64.7 -72.0ONA01
5.9 6.5 115 -75.5ONA03

弾性率
[MPa]

破断強度
[MPa]

破断伸度
[%]

Tg (DSC)
[℃]

-
318

-
354

6.9 11.2 162 -77.9, 15.2 ONH05 342 361

アミン硬化系

Td1
2)

[℃]
Td5

2)

[℃]ONA03, ONH05*は、全て
の目標値を達成し、化学的
耐熱性も良好であった。

新規目標値を達成するエポキシ系
エラストマー（アミン硬化系）
※ 従来型のゴム成分不含

ビスフェノールA型エポキシ樹脂 
(DGEBA)

エポキシ樹脂（主剤） アミン硬化剤

IPDA

アミン末端ポリテトラヒドロフラン

ONA03: DGEBA / F-2100/IPDA = 100/50/50 
ONH05: DGEBA/GPE/ F-2100/BAMN = 70/30/30/70

ONA01: DGEBA / F-2100 = 100/100 

ONA/ONH

F-2100 (Mn ～2300)

BAMNグリシジルフェニルエーテル(GPE)

*ONH05は２つのTgが確認された。
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高圧側 中間 低圧側
PEEK系，5段目

PEEK系，3段目

PEEK, 5段⽬，171h，⾼圧側

PEEK, 5段⽬，171h，低圧側

200µm 50µm 200µm 50µm

PEEK, 3段⽬，722h，⾼圧側

PEEK, 3段⽬，722h，低圧側

PEEK系, 3段⽬と5段⽬の
摩耗量及び摩耗⾯形態の⽐較

マイクロスコープ観察
mmスケールの観察に
よる摩耗形態・摩耗量
分析

共焦点レーザー顕微鏡観察
mm スケールの観察によ
る損傷メカニズムの解析

リング損傷のマクロ分析
圧縮段，リング位置に
よる損傷と摩耗の分析

顕微ラマン分析
摩耗⾯の化学組成
変化の探索

材質 使⽤時間 1 2 3 4

171ｈ

所⾒ ・縦キズほぼなし
・摩耗 中 −

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 中＋

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 ⼤

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 ⼤

67ｈ

所⾒ ・破折 ２ケ所
・摩耗 ⼩

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 中 −

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 中

・⼤・⼩表⾯縦キズ
・摩耗 中＋

PEEK系

寿命対策にフィードバック

寿命を制限する⽀配的な要因
・5段⽬ピストンリングにおけるピストン下端側への

過⼤な機械的負荷
・摩耗粉の介在による顕著なアブレッシブ摩耗，表⾯疲労損傷

寿命対策材
P-4, P-5, P-6
N-4, N-5 ⽔素曝露影響評価

ピンオンディスク要素試験
⾼温三点曲げ試験(室温〜200℃)

候補材選定
P-5︓PTFE系
N-5︓PAEK系

④-d ピストンリング材の強度・耐摩耗性標準評価法規格案の策定

実施内容

l レシプロ式水素圧縮機ピストンリングと同様のしゅう動形態となる「高度雰囲
気制御往復動摩耗試験機」を導入し，実機におけるピストンリング摩耗の再現
精度を高めたピストンリング材摩耗評価手法の構築

⾼度雰囲気制御往復動摩耗試験機レシプロ式圧縮機

l ④-cにて良好な特性を示した寿命対策検討用ピストン
リング材について，株式会社神戸製鋼所の所有する5段
レシプロ水素圧縮機を使用して実機評価

l 5段目ピストンリングとして用い，摩耗量および摩耗形
態を評価し，摩擦試験機による評価結果と比較

l しゅう動試験および強度試験の結果に基づき，本年度の
評価対象としてNTNT-5，PILLAR-5を選定
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部には潤滑油を用い下流側に設置した高圧の油分
除去器により 0.5ppm 以下まで油分混入量を抑
える仕様のものであった．この圧縮機能力はいっ
たん高圧蓄圧器に高圧水素を蓄圧し，圧力差をも
って FCEV へ差圧充填するというもので当時は
過渡期の水素 STを前提にしたものと考えられて
おり，昇圧エネルギーが無駄となることが課題と
されていた（注：FCEVと水素 STのあり方を含
め最適な水素 ST設備仕様は世界的に現在でもま
だ模索期と思われる）．
当社は 2011～2012 年度にかけて NEDO 技術

開発機構「水素製造・輸送・貯蔵システム等技術
開発／水素 ST機器要素技術に関する研究開発／
直接充填方式水素 ST用圧縮機の研究開発」に応
募・採択された．この技術開発公募では「直接充
填方式の水素 ST に適用する吐出圧力 100MPa
程度，水素供給流量 900Nm􎨳􎨳/h 以上の圧縮機の試
作機を設計・製作し，単体試験により性能および
耐久性を確認し，実用化課題の抽出を行う｣4)こと
を求められ，さらに「この高圧型の圧縮機を実際
の水素 STに設置して性能，耐久性，安全性等を
実
・
証
・
す
・
る
・
場
・
合
・
の
・
試
・
験
・
計
・
画
・
を
・
策
・
定
・
す
・
る
・
」と公募要項

には記載されていた8)．それまでの JHFC 事業で
は小型の圧縮機しか採用されていなかったため，
天然ガス改質や液体水素貯槽を上流側設備とした，
吸込圧力が低く高圧蓄圧器を省いて FCEV に直
接充填できる風量の大きな「大型圧縮機」を，水
素 STに設置できるようなコンパクトな圧縮機ユ
ニットとすることが求められたわけである．この
開発では，設備製作を含めて実質 16ヶ月程度と
いう技術開発期間の制約から長期運転検証はでき
なかったものの，無給油でのピストンシール構造
やインバータの採用による起動停止対応，高圧大
流量圧縮機のコンパクト化が求められたため専用
のコンパクトな超高圧熱交換器を開発した上でパ
ッケージ化するなどの取組みを行った9)．日本で
は１時間にFCEV 6 台分の充填が求められ，設備
の低コスト化のため高圧蓄圧器と組み合わせるこ
とで最大流量を抑えた低圧吸込みで中型 300Nm􎨳􎨳

/h 程度の水素 ST 用に開発されたピストンリン
グ式圧縮機が主流となった（図 3)．天然ガス改質
や液化水素の気化ガスなど低圧も含めた多様な水

素を扱うことが可能で，処理量も大きいので本格
普及期には多くの FCEV に充填できるメリット
がある．
一方，米国や欧州では，水素 STは黎明期であ

るとして差圧充填が前提の高圧で吸い込む小型
（40HP：4～6MPa 吸込 65～110Nm􎨳􎨳/h 程度）仕
様のダイアフラム式，油圧ブースタ式圧縮機の汎
用機が選定されている10)．安価でコンパクトだが
風量が小さいため連続で充填できる台数には限り
がある．この圧縮機の選定においてトライボロ
ジー的に重要な点，従来の水素圧縮機と大きく異
なる点は，ピストンリング式圧縮機の場合しゅう
動部分にある．水素を使う燃料電池の固体高分子
膜では電極触媒の油分被毒が致命的と考えられて
おりその対策として，潤滑油入りで圧縮する場合
には高圧の下流側で油分離・吸着除去する方法と
無給油での圧縮を行う方法がある．従来のような
潤滑油を用いた超高圧圧縮も十分な実績があり下
流側での油除去も可能だが，起動停止の頻繁な機
械であるため起動時の急激な圧力上昇による下流
側への油分同伴の危険性が懸念され，無給油での
圧縮が求められている．無給油の場合，水素圧縮
部でのピストンリング（樹脂）とシリンダ（金属）
のしゅう動部（図 2，図 4 に水素圧縮機のピスト
ンリング部を示す）における耐摩耗性・強度・シー
ル性などに課題がある．水素は分子が小さく，高
温・高圧にした場合には漏洩リスクが高いうえ水
素雰囲気下において固体表面との相互作用を介し
て摩擦や摩耗に深く関与すると考えられている11)．
水素を 80～100MPa の超高圧・高温でしゅう動
させるような圧縮機はこれまでにはなく，さらに
産業用圧縮機は安定して長期間運転運用されるの

三浦・兼井・伊藤・福田：高圧水素圧縮機を支えるトライボロジー技術の動向と課題 413
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圧縮機と冷凍機を同一
パッケージとして設計

水素圧縮機
0.7MPa→ 82MPa
340 Nm³/h
FCV×6台/時の充填に対応

図 3 神戸製鋼所
水素 ST用圧縮機パッケージHyACmini出典︓三浦，他，トライボロジスト，

67 (2022) 411-417

実機レシプロ圧縮機
による実証運転

N-5は摩耗量が従来材の5分の1
から10分の1に低減

実
施
項
⽬
④

ホース⼤⼝径化の課題抽出
・⼤⼝径ホース(油圧⽤)の⽔素

インパルス評価
内径
mm

外径
mm

MWP
MPa

BP
MPa

MBR
mm

8.2 14.1 68.5 177 80
12.8 20.4 68.5 147 130
8.0 15.2 128 294 165

25.0 36.0 68.5 147 280

Hold
(Creep
)

(40±1)°
700mm

⾃由曲率(Natural Curvature)試験
・ホース巻き癖の⾃由曲率設定でのインパルス評価
・加圧状態でのホースの変形挙動によりホース破壊
・温度による加速を確認．

⾞両位置情報の
2Dヒストグラム

ホース

監視カメラ画像からのホー
スひずみ検出

Results of H2 gas impulse test for hydrogen dispensing 
hose : Geometry of pipes ; Natural curvature, NC
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𝑻𝑻𝒕𝒕∗ = 𝟖𝟖𝟎𝟎℃

ライナー樹脂剛性の大幅低下
⇒ ねじり，座屈モード

30,000 cycles

曲げと膨張収縮の繰返しモード

𝑻𝑻𝒕𝒕 = 𝟑𝟑𝟎𝟎℃

使用圧力の1.3倍加圧及び試験温度30℃条件において，
外挿試験寿命は，10万回以上あることが示された。他方
で，試験温度 80℃以上では，数十回オーダでにあった。
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30℃外挿試験寿命は
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HRS

FCV

姿勢
条件収納時 供給時

指⽰
位置 指⽰

位置

収納時 供給時

姿勢
条件

ホース3次元⼤変形挙動解析
ホース変形抽出3次元動作解
析開発

■低温⾼圧⽔素ガス流通サイクル試験■⽔素ガス流通試験

グリースあり ナットのみグリース（テーパ部に塗らない）

グリースなしテーパ部のみグリース（ナットに塗らない）

グリース塗布の部位による違い（3/4inMP, 25.10.03より）

・締結時の軸⼒はグ
リース塗布に若⼲影響
される．

・漏洩時の軸⼒はテー
パ部に塗布しない場合
に⾼い→漏洩防⽌でき
ない

18

グリースあり ナットのみグリース（テーパ部に塗らない）

グリースなしテーパ部のみグリース（ナットに塗らない）

グリース塗布の部位による違い（3/4inMP, 25.10.03より）

・全体的に塑性変形が
⼤きい

19

グリースあり ナットのみグリース（テーパ部に塗らない）

グリースなしテーパ部のみグリース（ナットに塗らない）

グリース塗布の部位による違い（3/4inMP, 25.10.03より）

・締結時の軸⼒はグ
リース塗布に若⼲影響
される．

・漏洩時の軸⼒はテー
パ部に塗布しない場合
に⾼い→漏洩防⽌でき
ない

18

グリースあり

グリースなしテーパ部のみグリース（ナットに塗らない）

グリース塗布の部位による違い（3/4inMP, SUH660）

21

・塑性変形 軽微

3/4in MP
グリース
あり

3/4in MP
SUH660
グリースあり

⾼強度材を⽤いた場合は
標準材に⽐べ塑性変形低
減し軸⼒差⼤．漏洩リス
ク低減に有効．

■締結＆引張漏洩試験
 (90MPa⽔素)

Fz

①締結

②引張

¾ inch MP継⼿

Fz

①締結
②圧縮

繰返し

Fz

圧縮（熱膨張を想定）の繰返し
によりテーパ部の塑性変形が進
みFzが徐々に低下．同⼀圧縮量
でもFzが低下し続ける場合と収
束する場合がある

■圧縮サイクル試験

Fz

①締結

②⽔素ガス
軸⼒Fzは徐々に低下し安定する

低
下 安

定

■常温⾼圧⽔素ガス流通
サイクル試験

軸⼒Fzの変化は⼩さいが，
圧⼒変化による温度変化
があり，3/4 inch MP継
⼿では温度差が100°以上
になった

①締結時の軸⼒Fz（緑）
と②引張下で漏洩が⽣じ
るときのFz（オレンジ）
のグリース塗布位置によ
る影響
9/16inに⽐べ3/4in MP配
管継⼿で顕著にあらわれ，
無潤滑状態では漏洩リス
クが著しく⾼まる

2025年度は
のべ14箇所

■ステーション調査

ブースタ

流量
調整弁熱交換器

⽔素

■モデル解析
FEM解析において六⾯
体メッシュによる⾼度
化を図り，圧縮サイク
ルや温度変化，圧⼒変
化を受ける継⼿テーパ
部の塑性変形や接触⾯
圧変化を，半定量的に
裏付けることが可能に
なった．

□漏えい箇所・要因を特定
・温度変化による配管の伸縮，短い配管の曲げ
・曲げ振動継⼿の緩みやすさの間に明確な相関は⾒出せない
・短い配管での連結部

実施項目①：HRS運用データ解析技術開発
テーマリーダー：西村 伸（九州大学）

九州大学 水素供給利用技術協会（HySUT）

実施項目②：高圧水素適合性高分子材料評価基盤設備開発
テーマリーダー：藤原広匡（CERI）

九州大学 化学物質評価研究機構（CERI）

実施項目③：高圧水素シール部材開発
テーマリーダー：西村 伸（九州大学）

九州大学 CERI 量子科学技術研究開発機構 NOK 高石工業 PILLAR

実施項目④：高圧水素圧縮機ピストンリング開発
テーマリーダー：澤江義則（九州大学）

九州大学 NTN PILLAR

実施項目⑤：非定常状態を考慮した高圧水素ホース評価法開発
テーマリーダー：西村 伸（九州大学）

九州大学 日本ゴム工業会（JRMA）

実施項目⑥：継手締結部の漏えい防止に関する研究開発
テーマリーダー：杉村丈一（九州大学）
九州大学 キッツ フジキン

再委託 弘前大学

HRS運用

統計情報

解析データ

材料評価

分析支援

ステアリング委員会
ステーションオーナー等外部有識者

再委託

大阪大学 横浜国立大学

■技術指針の⽂書案検討
（１）継⼿締結部の緩みと漏えいに関与する諸因⼦

a. 継⼿締結時の因⼦（初期因⼦）
b. 継⼿運⽤時の因⼦

（２）締結⼒低下の過程
引張⼒Ptが作⽤したときの軸⼒減少量の最⼤値
𝐹" = 𝐹"$− 𝐹& ∆𝛿)+ ∆𝛿++ ∆𝛿,+ ⋯ − 𝑃/

（３）現場の実機で定量的
に捉えられる因⼦

（４）現場の継⼿が受ける
外的因⼦の簡略化

（５）ガイドライン作成の
ために


