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3.3　薄肉成形課題（ヒケ・ウェルドライン）
形状・成形性対応のために設定したアンダーカット部の

厚肉化は反面、ヒケという外観不具合が懸念される。従来
板厚が厚いアンダーカット部のヒケについては、金型内樹
脂圧力が高いほど、ヒケが改善されることがわかっていた。
そこで図12に示すように、厚肉部の厚さと金型内樹脂

圧力の関係からヒケが発生しない閾（いき）値を求め、そ
れをCAE解析に織り込み適正なゲートの配置が設定でき
る仕組みを作った3）。同時に、樹脂圧力をモニタしながら、
金型温度、樹脂温度、保圧圧力や時間など、各因子の設
定値を検証し、ヒケが発生しない条件を確立した。

また、もう一つの射出成形における外観不具合である樹
脂合流部に発生するウェルドライン対策としては、一般的
に会合角が重要とされていたが、本工法では、樹脂合流
時の樹脂温度が高いほどウェルドが発生しにくい。CAE
解析結果と実測の成形状態を比較検証し、ウェルドの発

生を最小とし、その発生位置をコントロールすることがで
きた（図13）4）。
部品形状でのCAE解析によりウェルドを最適化した評

価例を図14に示す。

3.4　表皮の自動取り出し
従来の表皮成形工法では、作業者が金型より手で製品

を取り出しており、成形サイクルが長くなる要因となって
いた。それに対し、通常の射出成形工法では、自動取り出
し装置にて取り出しを行っている。
本工法では、前述のようにアンダーカット部にスライド

機構を設けず、厚肉形状を残し、製品をキャビティ側に残
している。そのため、製品取り出し方法として、製品裏面
にタブを設けておき、取り出し装置側には掴み機構を備
え、柔らかな製品を掴み、変形させて取り出すようにした
（図15）5）。 

この方法により、成形した表皮の自動取り出しが可能と
なり、通常の射出成形と同等な生産サイクルを実現し、表
皮量産工法としては最速とすることができた（図16）。

図ｰ 13　樹脂合流部の樹脂温と厚肉量の関係
Fig. 13   Relation of resin temperature of a merging section

図ｰ 11　表皮厚肉部形状適用例
Fig. 11   Section study of thickness shape

図ｰ14　樹脂温分布シミュレーション
Fig. 14   Simulation results for resin temperature distribution

図ｰ 12　厚肉部の材料収縮量改善
Fig. 12   Improvement of shrinkage in thick portion

図ｰ15　薄肉表皮自動脱型の手順
Fig. 15   Automatic extraction operation flow diagram

図ｰ16　成形サイクルタイム比較
Fig. 16   Comparison of molding cycle
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3.5　生産コスト低減
従来の真空成形工法は、1枚のシート状の材料から成形

するため形状に制限があり、かつ開口部分などを後から取
り除く必要があり、材料の歩留まりが低いという問題が
あった。本工法では、最終形状となる部分のみ材料を射
出注入するため、材料の歩留まりが高く、効率的である（表
2）。

そして、従来表皮専用成形機を持たない新興国にて新
規表皮成形設備投資を前提とし、ソフトパッド付表皮イン
パネを生産する場合の部品コストを算出した結果を図17
に示す。本開発技術の結果、ラグジュアリークラス向けで
あったTPU材パウダースラッシュ工法に対し、26％のコ
スト低減を実現した。

さらに、これまでソフトインパネ生産には表皮専用の生
産設備が必要であったが、本工法の採用により汎用射出
成形機での生産が可能となるため、バンパなどの射出成
形部品と成形設備を共用できるようになり、グローバル生
産拠点拡大時での投資抑制を可能とした。

4．ま　と　め

本技術開発により、以下のことが実現できた。
（1） 射出成形にて1.0mm厚の大型インパネ表皮を成形す

るための高流動な新規射出成形表皮材料を開発した。

（2） 射出成形での表皮生産を実現するために、形状アン
ダーカット部は厚肉とする部品合わせ構造を確立し
た。

（3） ウェルド、厚肉部ヒケの発生するメカニズムを明確に
し、設計段階でCAE解析による不具合対策ができる
仕組みを構築した。

（4） 薄肉表皮の自動取り出し装置を開発し、高触感インパ
ネ表皮の自動生産ラインを構築した。

（5） 汎用射出成形機による短サイクル生産、設備共用化を
可能としたため、大幅な投資コスト低減を実現し、グ
ローバル展開を容易とした。
結果として、「上質な造り」、「コスト競争力」、「グロー

バル生産対応できる工法」の実現ができた。
本技術は日産シルフィ／セントラ（中国、メキシコ、タ

イ生産）より採用し（図18）、以降グローバル生産車種を
中心に適用拡大を計画している。今後は、さらに低コスト
高付加価値技術の開発に取り組み、内装商品力を向上し、
高品質な製品を廉価に、グローバルに提供していきたい。
最後に、今回の開発に多大なる御協力を頂いた社内外

の方々に深く御礼を申し上げます。
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表ｰ2　表皮成形効率
Table 2   Skin forming efficiency

図ｰ17　表皮成形コスト比較
Fig. 17   Comparison of skin molding cost

図ｰ18　新型シルフィ／セントラの内装
Fig. 18   Interior of SYLPHY and SENTRA
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1．は　じ　め　に

自動車内装の魅力の一つとして質感があげられる。質
感は見た目のデザイン的な部分も大きいが、内装技術とい
う観点では、触感が重要な役割を果たすと考えられる。触
感に関する研究は他業界でも取り組まれており、物理量に
表すと「硬軟感」、「乾湿感」、「粗滑感」、「温冷感」の4因
子で構成されていると言われている。図1に触感の4つの
因子を示す。
日産自動車ではこれまでに、自動車内装に合せた計測方

法でこれらの因子を定量化し、本革、合成皮革、成形表
皮など触感に優れた素材を開発してきた。これらの素材
は、触感4因子の中の3因子に着目し、触る側の指の柔ら
かさに近いものを目指して開発してきた。
一方、グローバルに自動車市場が拡大している中、コン

パクトカーのシェアが最も大きい。今回このコンパクト
カーにおいて、ワンランク上のクラスから乗り換えられる
お客様も満足できるクラスNo. 1の質感をベストコストパ
フォーマンスで実現した。その方策は、コンパクトカーで
最も多く使われるポリプロピレン樹脂についても良い触感
を目指すということである。樹脂の場合、硬軟感がゼロと
なるため、乾湿感（摩擦特性）に着目した（図2） 。

*Nissan PV第一製品開発部　**車両実験部　***Nissan PV第二製品開発部　****内外装技術開発部

無塗装・低光沢・高触感ハードプラスチック内装技術の開発
Development of Low Gloss and Soft Touch Grain for Interior Parts

 田　中　洋　之* 豊　福　　　史** 野　口　和　彦* 久　山　　　毅***
 Hiroyuki Tanaka Fumi Toyofuku Kazuhiko Noguchi Tsuyoshi Kuyama 

   土　方　俊　介**** 橘　　　学****
   Shunsuke Hijikata Manabu Tachibana

抄 録 自動車内装に求められる魅力品質には様々なものがある。近年、日産自動車は五感品質に着
目しインテリアの“上質な造り”を目指してきた。特に触感に着目し、計測・定量化することで、触感に優
れた材料設計が可能となった。今回、我々は広くインテリアに使用されるポリプロピレンを主成分とする成
形樹脂について同様の検討を行った。結果、触感に優れ且つ見た目の質感のよい低光沢な樹脂表面形状を開
発し、新型ノートに採用した。本稿にてその取り組みを紹介する。

Summary Vehicle interiors require a variety of attractive qualities.  Given this, in recent years, 
we have focused on the five senses in order to create a “well-made interior.”  We are especially 
interested in tactile feeling.  For example, we have been measuring and quantifying tactile feeling, 
which has allowed us to design materials with superior qualities in this area.  We recently took a 
similar approach with regard to molded plastic that is mainly composed of polypropylene, a 
material widely used in vehicle interiors.  We designed a resin surface with superior tactile 
qualities that also produces a “low gloss” visual effect.  This resin surface has been adopted in the 
E12 NOTE.  This article gives an overview of this activity.

Key words : Performance, grain, low gloss, soft feel, touch-feeling, interior

図ｰ1　触感を構成する4因子
Fig. 1   Four factors of touch-feeling

図ｰ2　触感目標とコストの関係
Fig. 2   Relations of tough-feeling and cost

人の特性を究めたライフ・オン・ボード技術開発
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我々は、樹脂の表面を形成するシボの大きな凹凸につい
ては指との接触面積と触感の間に相関があり、指との接触
率をある範囲に収めると触感が向上するということを明ら
かにした。
これに基づき、表面凹凸をコントロールすることで、接

触率を狙った範囲に入れることに成功した。また見た目の
質感という観点では、低光沢が質感の高い状態である。凹
凸の表面に更に細かな凹凸を付与することで、光を乱反射
させる効果を発現させることにより、低光沢・高触感を併
せ持つ素材を開発することができた。

2．触感の定量化

これまでに我々は、4つの触感因子を測定可能にしてき
た（表1）。今回は、樹脂の触感ということで、硬軟感を
除く粗滑感と乾湿感の2つの因子が考えられるが、粗滑感
は表面粗さ、すなわちデザイン意匠そのものに関わるた
め、設計側でコントロールすることが難しいことから、今
回はコントロール可能な「乾湿感」に絞って検討を行った。 

「乾湿感」を評価する場合、摩擦特性が代用特性となる。
これは、せん断方向に指を動かしながら、表面の摩擦特
性を感じる因子であり、“しっとりした”や“かさかさした”
という感覚をあらわした特性である。既に報告済みである
が、人がこの感覚を評価する時の指の動きと力に合わせて
測定条件を設定し、この特性の測定結果と専門家が評価
した「乾湿感」の相関を取った（図3）。測定装置は表皮

材とプローブが接触するしゅう動部から荷重センサまでの
距離を短くする事で計測データ（振動）が減衰されにくく
なり、動摩擦領域の摩擦特性データをより正確に取得でき
るよう工夫している（ 図4）。

「粗滑感」は、“ごつごつ”“ざらざら”“なめらか”とい
う感覚を表した特性で表面凹凸形状が影響している。人
が「粗滑感」を感じる場合、指の腹でミクロンオーダの細
かな凹凸を認識している。 前述した「乾湿感」を感じて
いる場合の指の動きと、「粗滑感」を感じている場合の指
の動きは異なる。

3．触感目標値の設定

ハードプラスチックは粗滑感と乾湿感がコントロール可
能である。しかし、前述したように表面凹凸形状が主要因
子である粗滑感は、表面デザイン（シボ柄）が決まってい
る場合コントロールが難しい。 そこで、デザインに影響
を与えずコントロール可能な「乾湿感」に着目し、その代
用特性である摩擦特性について目標の設定を検討した。 
摩擦特性は結果的な特性であり、直接設計可能な因子

では無いため、設計可能な因子を特定する必要がある。 
今回は、摩擦力は指と対象物の接触面積で予測できると
考え、因子として触る指との接触率に着目した（図5）。

まず、「乾湿感」と接触率の関係を検証する。そのため
に接触率を測定する必要があるが、指の接触率は押す力
によって変化するため以下に示す測定手法を開発した。
凹凸のあるサンプルを細かく砕いたチョークの粉で埋

め、平滑な状態としておき、その表面を指でなぞる。指は
もとからあるシボに追従できるところまで追従し、追従で
きなかった部分がチョークの粉として残る。初期のシボと
追従できなかったチョークの粉の凹凸を三次元測定器で測

図ｰ3　摩擦特性と乾湿感の関係
Fig. 3   Friction vs. dry-wet feel

図ｰ5　接触面積と摩擦特性
Fig. 5   Touch area vs. friction

図ｰ4　摩擦特性の計測装置
Fig. 4   Measurement equipment of friction

表ｰ1　触感4因子の物理特性
Table 1   Physical properties of four factors
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定し、指が追従した部分を分子、全体の面積を分母とし
てその割合（接触率）を算出する（図6）。これにより、押
す力による変化を考慮した指の接触率の測定が可能とな
る。

次に、接触率の違う数々のサンプルを準備し、これらの
乾湿感の官能評価を行い、接触率との相関をとった。その
結果を図7に示す。
なお実験参加者へは事前に書面と口頭で説明を行い、

同意後実験を行った。

「乾湿感」と接触率では二次相関の関係にあり、ある接
触率のところで変曲点を持つことが分かる。また、今回は
デザイン的な要素をできるだけ制限しないということを前
提とするため、デザインから要望されている革シボをベー
スにその範囲を見極めると、重なった部分が最も良い乾湿
感（しっとりしている）の領域と考えられる。今回はこの
領域を目標として、ハードプラスチックの触感向上に取り
組んだ。

4．触感向上方策及び低光沢化

デザイン意匠をできるだけ変えずに指との接触率を増
やすため、現状のシボ形状（図8）をベースに、①シボ山
の表面をできるだけ平らにする、②低い山を指と当たる高
さまで持ち上げる、③シボ柄を拡大する、などの方策（図
9）を行った。結果、指との接触率を前述の目標領域に入

れることができ、 官能評価の結果でも良好な触感を得るこ
とができた。

次に、接触面積は変えずに、低光沢を達成させるため
に、大きな凸の上にさらに細かな凸をつけることを試み
た。大きな凸の幅は2mm程度であり、その上に数十ミク
ロンオーダの凸をつけることは可能である。
一般的に塗装部品は光沢が低くなるが、塗装の表面を

分析すると、およそ15ミクロン程度の粒子（シリカなど）
が存在し、この微細凹凸が入射光を乱反射し低光沢に見
せていることが分かった（図10）。

そこで、今回シボの山の上に15ミクロン程度の微細凹
凸を追加付与した。その結果、従来グロス値で2.5～3.0く
らいであった光沢を2.0程度まで下げることができた。

5．ま　と　め

（1） 乾湿感の代用特性として指との接触率に着目し、その
相関を明らかにした。

（2） 表面凹凸（シボ形状）を設計し、接触率をコントロー
ルすることで、高触感を達成した。

（3） 表面に微細凹凸を付与することで、乱反射効果により
低光沢化も併せて実現した。
本技術は新型ノートより採用され（図11）、市場から「す

図ｰ7　接触率の目標値
Fig. 7   Target of touch area ratio

図ｰ 6　なぞり前後のシボ断面形状
Fig. 6   Primary shape and after touch shape

図ｰ8　現状のシボ形状
Fig. 8   Current grain shape

図ｰ10　低光沢のメカニズム（塗装）
Fig. 10   Mechanism of low gloss（paint）

図ｰ9　開発したシボ形状
Fig. 9   Developed grain shape
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べすべして気持いい」「触って良さを実感できる」など、
好評を得ている。今後、ミドル・アッパーセグメントのハー
ドプラスチック部品においても本技術を応用し、適用拡大
を図っていく。
最後に、今回の開発に多大なる御協力を頂いた社内外

の方々に深く御礼を申し上げます。
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Fig. 11   Interior of Nissan NOTE
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1．は　じ　め　に

内装の素材の質感はクルマのインテリア全体の質感の
基礎となるものである。たとえどんなにデザインがよく、
メッキなどの加飾をふんだんに使っていても、インテリア
の表面積の大きな部分を占めるインストルメントパネルや
ドアトリムの素材の質感が低いとインテリア全体の質感の
評価も低くなってしまう。このようにインテリア開発の重
要なキーとなるの素材の質感を、人は以下のような視覚、
触覚、聴覚で総合的に判断する。
• 視覚：光があたったときの艶感
• 触覚：触れたときの手触り、押したときのソフト感
• 聴覚：触れたとき、叩（たた）いたときの音
人の感覚は極めて鋭敏で、微妙な物性の違いで質感は

大きく変化する。したがって人の感覚や感性のメカニズム
を科学的に解明し、物性値との関連を知ることが、質感の
高いインテリア開発には重要である。触覚については本特
集の他稿でも触れられているため、本稿ではユーザが最も
感じやすい視覚で得る艶感の評価を解明した事例を紹介
する。1）

2．艶感の評価の課題

素材の表面の艶（つや）が高いとテカテカと光って見え、
「プラスチックぽい」と指摘される要因となる。また隣接

した部品の艶差はインテリアのまとまり感の低下や、見た
目の色の違いにも影響することから、艶をコントロールで
きる技術を持つことは非常に重要である。2）

艶を表現する特性値として、光沢計によって計測される
光沢値が広く用いられているが、素材表面に図1に示すよ
うな皮革を模した凹凸パターン（以下、シボと呼ぶ）を有
する内装部品では、しばしば光沢値と見た目の官能評価が
合致しない。3）

図2にベテラン質感評価員による艶の官能評価と光沢値
の計測結果を示す。評価は10cm四方の樹脂のシボ板（以
下、サンプルと呼ぶ）を太陽光のもとで自由に角度を変え、
総合的な艶の高さ（以下、艶感と呼ぶ）を7点法で採点し
た（サンプルは、光沢値の異なる黒色のシボパターンから
成る）ものであるが、官能評価による艶感と光沢値の相関
は低く（R2=0.11）、艶感は単純な光沢値では表せないこと
がわかる。

*実験・計測技術開発部　**Nissan PV第一製品開発部　***車両実験部

内装素材の質感評価技術開発
Development of Method for Evaluating Texture Quality of Interior Material

  美　記　陽之介* 田　中　洋　之** 萩　野　重　行***
  Yonosuke Miki Hiroyuki Tanaka Shigeyuki Hagino

抄 録 内装の素材の質感は微妙な表面の物理特性の違いで大きく変化し、クルマの室内の質感全体
に影響する。人はそれを視覚・触覚・聴覚などで判断するが、本稿では視覚的な要因について質感を評価す
る手法に関して解説する。視覚的な質感の主要因は人が感じる艶感であるが、従来の計測器ではそれを表現
することが困難であったため、素材表面の光の特性の新たな計測方法とその解析方法を開発した。

Summary The feeling of quality that an interior material produces has a major impact on the 
feeling of quality for the vehicle as a whole.  Subtleties in the physical properties of a material's 
surface can affect how customers perceive quality in terms of their vision, tactile sense, or auditory 
sense.  In this article, we describe a method for evaluating how the quality of interior material is 
perceived visually.  The main factor in visual perception of high quality is a “glossy feel,” which 
has been difficult to explain with conventional measuring methods.  We therefore developed new 
measuring and analyzing methods to explain and predict how people evaluate quality.

Key words : Performance, Material, gloss, grain, sensation, plastic, interior, evaluation

図ｰ1　シボの例
Fig. 1   Example of grain

人の特性を究めたライフ・オン・ボード技術開発
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これは、光沢計が直接反射光、すなわち光源からの光
の入射角と等しい反射角の光の強度のみを計測している
のに対して、人はさまざまな角度での光の反射状態から総
合的に艶感を感じているからである（図3）。

3．人の艶感評価方法の調査

サンプルを見る角度と艶感の関係を図4に示す。これは
黒色で統一したさまざまなシボのサンプルをベテラン質感
評価員に手に持たせ自由に角度を変えたときに官能評価し
た総合的な艶感と、固定した位置で評価したときの艶感の
相関関係を表している。固定した位置での評価時はサンプ
ルの法線に対し60度の角度から光を入射させ、そのとき
に見る角度を10度ピッチで変化させている。なお正反射
（入射角＝反射角）のときを0度としている。この結果か
ら人は主に目視角度が20～60度での反射状態をもとに艶
感を判断していることがわかる。
これは、目視角度が大きくなることで、目に入る光の強

さは正反射に比べ弱くなるものの、シボの谷が暗くなり、
一方でシボ山の形状（斜面から山部の勾配）により局所的
に正反射に近い状態となる部分があり、結果として明暗差
が大きくなるためである。

4．艶の見え方の定量化

定量的な計測値で艶感を管理できないと、安定した質
感をもつインテリアが開発できない。そこで、素材の表面
の反射特性をもとに、艶感を定量的に予測する手法を開発
している。
前述のように人は反射光の強さをもとに艶感を判断して

いるが、人はその絶対値を正確に測っているわけではな
い。人の視覚は対象とするものの周囲が明るければ、相対
的に対象とするものは暗く感じられて、周囲が暗ければ対
象とするものは明るく感じられる。
この特性を考慮すると、光沢計のように反射光の平均

値だけを計測することはあまり意味がないことがわかる。
つまり明るいところと暗いところのバランスが、全体の評
価をする上で重要となる。図5に見た目の艶感が異なるシ
ボの反射輝度の分布例を示す。この図は光沢値がほぼ同
等で、自由に手に持った官能評価で「艶が高い」と評価さ
れたシボと「艶が低い」と評価された二つのシボの反射輝
度を輝度・照度・色度測定システムPro Metricによって
計測した画像の各ピクセルの輝度値の度数分布を表して
いる。

図ｰ 3　視角によるシボの見え方の違い
Fig. 3   Appearance of grain by visual angles

図ｰ 2　計測した光沢値と官能評価した艶感の関係
Fig. 2   Relationship between measured gloss and

 glossy feel

図ｰ 5　輝度分布（θ=40deg）
Fig. 5   Distribution of luminosity value

図ｰ4　視角と艶感の相関関係
Fig. 4   Correlation between visual angles and sensory 

evaluated gloss
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艶が高いと評価されたシボは、艶が低いシボに比べ輝
度分布がより広がっていることがわかる。部分的に強く光
が反射するシボは、明るい場所のまわりの暗い部分が、明
るい部分をより強調するので、たとえ平均値が同じでも艶
感をより高く感じる原因となる。
この輝度分布を特性値として表現するため、明所の輝

度と暗所の輝度の代表値を定義し、その比（明暗輝度比）
を各シボの反射特性の一つとして用いている。
なお官能評価実験の結果、暗所の代表値は暗い側から

30パーセンタイルの輝度値、明るい側は95パーセンタイ
ルの輝度値が妥当であることがわかっている（図6）。

5．艶感評価の予測

この新しく定義した明暗輝度比と従来用いている計測
値である光沢値をもとに、艶感は以下のように表せる。

［艶感］＝a×［光沢値］＋b×［明暗輝度比］＋c

艶感を光沢値だけで予測したときの相関はR2=0.11（図2）
であったのに対し、この予測法ではR2=0.88と相関係数は
十分に高いレベルとなり（図7）、評価の予測法として十

分な精度を持っていることがわかった。

6．光沢値及び明暗輝度比に影響する設計特性

素材表面の特性と光の反射には以下のような関係があ
るため、これらの特性と予測法をもとに、シボの表面形状
を適切な光の反射をするように設計することができるよう
になった。

（1） 明所輝度に影響する設計特性
シボの山の部分の表面の微細形状が荒いと光は乱反射

し、輝度は低くなる。逆に、細かいと正反射が強くなり、
輝度は高くなる。このように微細形状を顕微鏡レベルでコ
ントロールすることで、明所の輝度を適正な値にする。

（2）暗所輝度に影響する設計特性
シボの谷が深いと傾斜面の角度が急になったり、影に

なったりすることで、目に届く反射光が少なくなり輝度が
暗くなる（図8）。 

7．お　わ　り　に

本稿では、主に視覚で感じる質感を定量的な方法で計
測し、人の評価を予測する手法について解説したが、冒頭
で述べたように質感は視覚だけでなく、触覚、聴覚の影響
も大きい。
触覚については手・指の感覚器の構造と感性構造の分

析など、人をより理解し、さらに定量的な計測値との関係
をまとめることで、物性値から人の触感を予測する手法を
開発している。
聴覚については、内装材を触ったり、操作したり、叩い

たときに出る音と、人が持っている素材のメンタルモデル
とのマッチングから、人は素材の質感を判断している。し
かし、そのときに出る音は極めて短時間の衝撃音であり、
従来のFFT（Fast Fourier Transform）による解析では

図ｰ7　艶感の予測値
Fig. 7   Predicted value of glossy feel

図ｰ 6　暗所輝度と明所輝度の代表値
Fig. 6   Representative luminosity value of 

“dark” and “bright”

図ｰ8　シボ深さと輝度値の関係
Fig. 8  Relationship between grain depth and luminosity value
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十分に人が感じる音の定量化が難しい。そこで心理音響
解析手法を導入し、音の定量化をより人間の心理量に近
い状態で行うことで評価を実施している。
このように質感の向上のためには、人の感性や感覚器を

科学的に捉えると同時に、人の心理・感覚の解析に適した
計測分析を行う必要がある。
現在、日産自動車では、このような取り組みを積極的に

進め、表皮の質感向上や操作感など部品単位の質感向上
だけでなく、インテリア全体の感性品質の向上に取り組ん
でいる。
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1．車載情報機器のデータアクセス方法および
データアクセス装置　（図1）

出願：2002年11月29日　特願2002-348211号
登録：2006年 7 月14日　特許第3828484号
名称： 車載情報機器のデータアクセス方法およびデー

タアクセス装置
発明者：IT＆ITS開発部 曽根　　学

内外装技術開発部 小崎　征一

【発明の狙い・効果】
ナビゲーション装置は地図データやプログラムデータを

書き換える（更新する）ことによって、最新の地図データ
や最新のナビゲーション機能を利用することができる。
しかし、ハードディスクドライブ（以下、HDD）方式ナ

ビゲーションはデータ量が多いため、データの更新には非
常に長い時間が必要となり、車載バッテリの容量を確保す
ることを考慮すると、エンジンを動かしておく必要がある。
そこで、ナビゲーション装置に接続される更新用の外部

装置の電源より電力を供給すると共に、外部装置がナビ
ゲーション装置内のデータを読み出したり、書き換えたり
することで、更新時間を短縮した。

【発明の構成】
ナビゲーション装置の電源スイッチがオフの時、ナビ

ゲーション装置に接続される外部装置からHDDへと電源
を供給する。
さらに、ナビゲーション装置のCPUを動作させずに、

外部装置がHDDを制御して、HDDのデータを読み出す、
または書き換えるようにした。

【活用状況】
カーウイングスナビゲーションシステム（HDD方式）、

カーウイングスナビゲーションシステム（地デジ内蔵・
HDD方式）にて、採用されている。

【発明者の想い】
日産としてHDD方式ナビゲーションの投入が急がれて

いた時に、懸案であった地図データ書き換え方法を解決す
る必要があった。

それまでのCDやDVD方式の場合はメディア交換だけ
で地図データを更新できたが、HDD方式ナビゲーション
はメディアの交換ができないので、HDDに内蔵された
データを書き換えなければならない。市販のナビゲーショ
ン装置の場合、車載機を取り外し、メーカに郵送する方法
が主流であったが、何週間もナビゲーション装置が使えな
いことになる。DVD（複数枚になる）やパソコン（以下、
PC）からデータを読み込ませる方法もあるが、PCに比べ
て非力なナビゲーション装置のマイコンを介してHDDに
書き込むため、半日程度の時間がかかってしまう。
しかし、ここで非力なナビゲーションのマイコンがボト

ルネックならば、HDDを外部のPCと直接接続すれば良い
と考えた。そのためには、直接接続するためのインタ
フェースと、HDDの接続先を切り替えるスイッチを設け
れば良い。接続用インタフェースは、コンパクトフラッ
シュとしたが、次モデルではUSBを採用した。
このアイディアは、サプライヤのエンジニアの方と技術

論議をしている時に舞い降り、ものの30分でアウトライン
ができあがった。三人寄れば文殊の知恵ではないが、技術
論議の中から良いアイディアが生まれ、膨らんでいった。
HDD方式ナビゲーションの地図データ更新作業は、実

際はお客様ではなく、車検、点検入庫時の１回分無料サー
ビスとそれ以外の有料サービスともディーラで行っている
が、ディーラで実施できるのも、更新時間が短い（数十分）
からである。本サービスでディーラ入庫率の向上にも寄与
できていたら何よりである。
本技術は導入から7年近くがたつ。昨今は、着脱可能な

SDカードが主流になりつつあるため、本技術の採用は
減っていくであろう。ナビゲーション、車載ITは技術革
新が速いので、また新たなキー技術を皆で論議しながら創
出していきたい。

（※発明者の所属は 2013 年 11 月末現在）

特　許　紹　介
　当社の登録特許のうち、重要課題をブレークスルーすることにより会社への大きな貢献

をもたらした特許や、工場に導入され大きな効果を上げている注目技術を支える特許計４

件を紹介する。

図 1　HDD方式ナビゲーションの地図データ更新の概念図
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2．充電ポート用リッドの開閉構造　（図2）

出願：2009年6月11日　特願2009-139895号
登録：2012年6月22日　特許第5018830号
名称：充電ポート用リッドの開閉構造
発明者：Nissan PV第一製品開発部 重松　　聡

株式会社日産テクノ 関戸　聖人

【発明の狙い・効果】
本発明は、電気自動車における充電ポート用リッドの開

閉構造に関するのもので、その特徴は、乗員がシートに着
座したときに開放したリッドを視認できるようにすること
にある。その結果、充電ガンを充電ポートに挿入したまま
の状態であることが認識しやすくなり、充電中に車両を発
車させてしまうおそれがなくなる。

【発明の構成】
本発明による充電ポート用リッドの開閉構造は、フード

前端部に配設された充電ポートと、上下方向に回動して充
電ポートを開閉するリッドとを備えている。
開いた状態のリッドの上端部は（少なくともリッドの一

部は）、フードの上面の最も高い位置に配置している。つ
まり、開いた状態のリッドの上端部は、シートに着座した
乗員の視点を通ってフード上面に接する直線とリッドとの
交差部分よりも高い位置に配置されることになる。
この構造により、充電を行う場合は、リッドを上端位置

まで開き、充電ポート用の充電ガンをコンタクトにはめ込
むことになり、この状態でシートに着座した乗員がリッド
を視認することができる。

【活用状況】
日産リーフの充電ポート用リッドに採用されている。

【発明者の想い】
電気自動車がガソリン車と大きく異なる点が、充電で

す。日産リーフはそれまでの電気自動車と異なり、普通充
電と急速充電の二つの充電口を初めて設定しました。世界
初の量産型電気自動車であること、お客様がほとんど毎日
充電を行うことから、世界で行われるであろう様々な充電
シーンを想定し、最も使いやすい充電口の位置、リッドの
位置、リッドの開閉構造とは何かを、過去の電気自動車の
充電口の位置も参考にしながら考え抜いた結果が、この特
許に結びつきました。
具体的には、普通充電に約8時間かかるので、お客様が

車両を動かす前に必ず自分が充電していたということが、
右ハンドル車、左ハンドル車に関わらず必ず分かって、充
電ガンを外していただくには、充電口がどこにあって、
リッドはどのように開閉したら良いのか、また、急速充電

のハーネスとガンは小柄な女性には重く感じるものであ
り、急速充電器が設定されるであろう駐車場との位置関係
を予測しながら、最も使いやすくするにはどうあるべき
か、などを熟考しました。
その後、実際に日産リーフでお客様に届けることができ

るようになるまでには、様々な課題を解決する必要があり
ました。
ご協力をいただいた皆様に、感謝申し上げます。

図 2　充電ポート用リッドと乗員からの視点の関係
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3．自動車内装用表皮　（図3-5）

出願：2008年9月30日　特願2008-254066号
登録：2012年8月31日　特許第5075782号
名称：自動車内装用表皮
発明者：材料技術部 坂根　智昭

先行車両開発部 奥山　裕司
退職者 岡田佳那子

【発明の狙い・効果】
自動車に用いられる内装部品の表皮として、耐候性・耐

熱性に優れたもの、触感・風合いに優れたものはあったが、
それらを両立するものはなかった。そのため「ヒトが何か
に触れたときにどのように心地よさを感じているのか」に
ついて徹底的にメカニズムを解析し、ヒトの感覚を数値化
することで、最適な「触り心地」の設計を可能にした。
具体的には、表皮をポリウレタン湿式層とポリカーボ

ネート系ポリウレタンを含む表皮層で構成し、これらを所
定の条件で設計することで耐候性・耐熱性に優れたものに
するとともに、赤ちゃんの肌のような柔らかく心地よい触
り心地を実現した。

【発明の構成】
耐候性・耐熱性に優れ、かつ触感・風合いに優れた表

皮とするために、表皮層のポリカーボネート系ポリウレタ
ンの重量平均分子量を特定の範囲で設定するとともに、表
面の凹凸を指紋の間隔に近い範囲に設定した。

【活用状況】
シーマ、フーガのアームレストなどに採用されている。

さらに、他社においては大東寝具工業株式会社のビーズ
クッション座椅子「tetra」、株式会社ヤマチ工芸社のソ
ファー「GOUCH」などにも使用されている。

【発明者の想い】
この特許は、材料技術部在籍時に発案したものです。

自動車用から家具用に至る本革や合成皮革の20個のサン
プルを使い、日、米、中、伊、独、仏の360名を対象に触
感の嗜好性を調査する所からスタートした。調査の結果、
自動車用の本革・合成皮革と家具用のものとの間では触感
に顕著な差があること、およびターゲットと考えていた家
具用の合成皮革のサンプルの一つが、グローバルに好ま
れる触感であることを確認した。
自動車用の本革・合成皮革は、比較評価でどちらが良

いかは分かるが、一つのサンプルだけではその良さが分か
らない。これに対して、家具用の本革・合成皮革は、その
サンプルだけを触って良いと分かるものであった。本開発
にあたって、耐候性・耐熱性と触感・風合いとで相反する

性能を両立させることが主課題であるが、触感については
ターゲットから一切妥協しない、という想いがあった。
合成皮革用の主材はウレタンであり、ポリエステル系ポ

リオールを用いると触感は良いが、自動車用の耐久品質を
満足させられない。一方、耐久品質を重視し、自動車用の
ポリカーボネート系ポリオールを用いると触感が低下す
る。そこで、乾式表皮層と湿式表皮層の各種ポリオール、
各々の分子量分布、熱安定剤や光安定剤などの添加量、
表皮表面の粗さを検討した結果、乾式表皮層には耐久品
質に影響する分子量分布を規定し、乾式表皮層には表面
粗さを最適にすることで、耐候性・耐熱性と触感・風合い
とを両立させることができた。この表皮を最初に車載して
から5年が経過しているが、クレームは出ていないと聞い
ている。
最後に、本開発に携わった関係者の方々に感謝します。

図 4　表皮表面凹凸の間隔と触感の関係

図 3　自動車内装用表皮の触感

図 5　クッション用合成皮革の構成
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4．シートヒータ　（図６-7）

出願：2010年 2 月1日　特願2010-020395号
登録：2012年11月2日　特許第5120389号
名称：シートヒータ
発明者：内外装技術開発部 大井　　元

車両実験部 安齋　健二
技術企画部 永山　啓樹

【発明の狙い・効果】
人体は部位ごとの熱伝達効率や快適さの感じ方が異な

る点に着目し、シートの部位ごとのヒータ密度を最適化し
た。
これによって、加温初期には温かみを感じやすい臀部

及び大腿部に接するシート部位の温度を早く上昇させるこ
とができ、速暖感が得られる。安定時には、暖め過ぎによ
る熱さや蒸れを感じやすい臀部の温度上昇を抑制すると
共に、気持ちよさを感じやすい腰部および大腿部に接する
シート部位の温度を高めに保つことで快適感が向上する。

【発明の構成】
図6に示すとおり、シートの部位ごとにヒータ密度を設

定した。

【活用状況】
E52エルグランド、日産リーフなどのシートヒータに採

用されており、今後、日産シートヒータのスタンダードと
なる。
また、本件技術は自動車メーカ以外からも注目されてお

り、自動車以外の分野での活用も期待される。

【発明者の想い】
シートヒータは、小さなエネルギでも素早く乗員を暖め

ることができる効率的な暖房装置です。しかし、従来の
シートヒータは、シートの温度分布が考慮されていなかっ
たため、シーンによっては特定の部位を熱く感じ過ぎるな
どの問題がありました。そこで、人体の温熱感覚特性を考
慮した快適なシートヒータの開発を目指しました。
開発は、人体後面の温熱感覚特性を明らかにすること

からスタートしました。その結果、加温初期の速暖感の向
上、安定時の快適感の向上のそれぞれに適したシートの
温度分布を特定することができました。
次に、新型シートヒータの開発に着手しました。本開発

では、実験で特定した温度分布を安価な手段で実現する
ことが最大の課題でした。この課題は、部位による人体か
らシート間の熱抵抗の差（温度上昇カーブの違い）を考慮
してシート各部位の発熱密度（電熱線の配線パターン）を
設計・最適化することでクリアしました。これにより、電

子制御を行うことなしに、加温初期・安定時とも目標とす
る温度分布を実現しました。
結果、コストは従来品と同等で、速暖感・快適感の両

面で従来品に優るシートヒータを開発することができまし
た。開発したシートヒータは「クイックコンフォートシー
トヒーター」の商品名で現在多くの車両に採用されていま
す。
本技術の開発により、冬季車室内におけるお客様の快

適性向上に貢献できたと考えています。本技術の商品化
にあたっては、シート設計部署、実験部、サプライヤをは
じめとする皆様の多大なる協力を得ました。この場をお借
りし、当時ご協力いただいた皆様に感謝申し上げます。

図 6　シート部位とヒータ密度

図 7　シート部位ごとの加温経過
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日産技報第 73 号をお届けします。日産自動車では「環境」「安全」「ダイナミック・パフォーマンス」「ライ
フ・オン・ボード（LoB）」を 4つの戦略的技術領域として定め技術開発に努めており、その成果として、電気
自動車の「日産リーフ」や、「セーフティ・シールド」コンセプトに基づいた様々な安全装備、また新型 Infi niti 
Q50 から採用された「ダイレクト・アダプティブ・ステアリング」などの運転をサポートする装備を世に出し
ています。今年は日産自動車創設 80 周年にあたりますが、日産を技術面で支えるこの 4つの領域について、そ
の黎（れい）明期の活動内容を苦労話なども交えて紹介する特集としました。
また、4つの技術領域のひとつである「LoB」にフォーカスして、近年新車に採用した技術を中心に特集を組
んで紹介しています。領域設立時から、「人を科学する」というあまり工学系では扱われない視点でのアプロー
チを心がけ、お客様に驚きの機能と上質な造りを提供するため、（1）運転しやすいコックピット、（2）快適なキャ
ビン、（3）インテリアの上質な造り、の3つのコアバリューを定義して活動をしてきています。「スパイナルサポー
ト機能付コンフォタブルシート」は人を科学した成果の代表例であり、また「射出成形表皮インストルメント
パネル」はその高い生産性から多くの主要車種に採用され始めています。本号を通じてこの様な最新の LoB 技
術に触れて頂けたら、と思います。
最後になりますが、お忙しい中、本号に寄稿頂いた執筆者の皆様、また、それを深い理解と温かい視点で支
えて下さった職場・家族の方々に、改めて深く感謝申し上げます。

̶ 日産技報編集委員・森 　 達 朗 ̶
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総合研究所実験試作部で LoB 領域の業務を担当する桑原です。本誌 73 号は
LoB 特集と聞き、長年携わってきた自身の業務をイメージした表紙デザイン
を描き応募しました。また同時に、今後クルマの自動化が進む中で、「人とク
ルマが信頼関係を保つための大切な HMI」「長時間走行の増加が予想されるた
め疲労の少ない快適なキャビンの提供」の 2 つの課題は LoB 領域にとって大
切な任務となると考え、明るい未来へ向かって躍進するイメージも兼ねてい
ます。
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