
事業期間（令和２～４年度） 事業区分（福島新エネ社会構想等推進技術開発事業産総研連携強化型技術開発事業）

フラットな両面受光型太陽電池パネルと設置方法の開発

（一行空ける）

太陽光発電のさらなる普及には市街地への設置が課題です。ジャンクションボックスを無くしたフ

ラットな両面受光型太陽電池パネルとその設置方法の開発に取り組みました。電線の取出し口とイン

ラミネート型バイパスダイオードを開発し、太陽電池パネルの加飾デザインを考案しました。

福島県ハイテクプラザでは、本県の掲げる

「福島新エネ社会構想」の実現に向け再生可能

エネルギー関連産業の支援に取り組んでいま

す。

市街地への太陽光発電の設置を目指し、県内

企業と産業技術総合研究所、東北芸術工科大学

と共同でフラットな両面受光型太陽電池パネ

ルと設置方法の開発に取り組みました。

両面で受光して発電する両面受光型太陽電

池パネルは垂直に設置する例が多く、市街地へ

の設置を考えた場合、電線や電線取り出し口が

露出しないよう配置することが求められます。 
そこで、パネルの端で接続する電線取り出し

口と、パネルに内蔵できる放熱性の高いバイパ

スダイオードを組み込んだ両面受光型太陽電

池パネルの設置形態を考案しました。

太陽電池パネルに求められる防水性を確認

するため、試作した電線取り出し口を取り付け

た太陽電池パネルの水没試験を行いました。そ

の結果、内部に水の浸入がありませんでした。

また、放熱性の高いインラミネート型バイパス

ダイオードを開発しました。

加えて、市街地向けに太陽電池パネルの表面

を加飾した案内板を考案し、デザインモデルを

作成しました。今後、案内板型太陽電池パネル

の試作に取り組みます。

技術開発部 プロジェクト研究科

小野裕道 三瓶義之 小林翼 松本聖可

会津若松技術支援センター 産業工芸科

原朋弥

国立研究開発法人産業技術総合研究所 福島再生可

能エネルギー研究所

高遠秀尚 白澤勝彦 立花福久 伊野裕司

東北芸術工科大学

堀内芳明

福島双羽電機株式会社

本田剛

アンフィニ株式会社

木村太亮 根本克広 阿部正範

事業課題名「端面で電気接続する両面受光型太陽電池パネルと設置手法の開発」

図２ インラミネート型
バイパスダイオード開発
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図４ 太陽電池パネルを加飾した
案内板のデザインモデル
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図１ 電線取出し口の開発
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図３ 両面受光型
太陽電池パネル
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事業期間（令和２年度） 事業区分（新製品・新技術開発促進事業） 応募企業名（ロボコム・アンド・エフエイコム株式会社）

複雑形状加工時の切削加工と金属積層造形のコスト比較

複雑曲面の加工として、切削加工のみの場合と、メタルデポジション式積層造形と切削加工を組合

せた場合について、加工時間及び加工前後の材料の重量を比較しました。今回作製した形状では、金属

積層造形と切削加工を組合せた方が、加工時間及び除去重量ともに少なく済みメリットがありました。

スクリューのような複雑曲面の加工には、主

に 軸加工機が用いられますが、近年は金属積

層造形装置が普及し、さらに使用可能な金属材

料が増加してきたこともあり、これを用いた加

工も行われるようになってきています。特に、

メタルデポジション式では、既存部品への付加

造形も行えるため、ニアネットシェイプ形状を

作製でき、さらに切削加工も行うことが出来る

ため、時間及び材料の削減ができ、コスト低減

も図ることが可能となります。

今回は、スクリュープロペラ形状を例として

作製し、切削加工のみ（以下、プロセス Aとす

る）と、メタルデポジション式積層造形を組合

せたとき（以下、プロセス Bとする）の加工時

間及び加工前後の材料の重量比較を行いまし

た。

プロセス A により作製した形状を図 に、

プロセス B により作製した形状を図 に示し

ます。各々の加工時間については表 のとおり

です。また、プロセスAでは除去重量が g、
プロセス Bでは除去重量が gであり、プロ

セス Aの除去重量はプロセス Bと比べて約 10
倍でした。

今回作製した形状においては、プロセス Bを

用いた方が、加工時間及び使用材料量ともにメ

リットがありました。一方で、羽根の根元部分

に積層造形物が切削されずに残っており、積層

造形時の母材温度の管理が重要と考えます。
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事業課題名「切削加工と金属積層造形を用いた場合のブレード形状作製時の比較」

切削加工後の形状

表 1 加工時間

積層造形前 積層造形後の形状

図１ プロセス により作製したスクリュープロペラ形状

図２ プロセス により作製したスクリュープロペラ形状

プロセスＡ
切削加工のみ

プロセスＢ
金属積層造形との組合せ

積層造形時間
切削加工時間
総加工時間
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＜用語解説＞ 

ジャンクションボックス：太陽電池パネルの電線

を取り出すための端子が入った箱で、パネルの裏

面に取り付けられています。この中には、太陽電

池パネルを保護するため電流を迂回させるバイ

パスダイオードが内蔵されています。両面受光型

太陽電池パネルでは、パネルの裏面も受光面であ

り、ジャンクションボックスや電線は影となるこ

とから、小型化が求められます。 

 

バイパスダイオード：太陽電池パネルに影がかか

るなどして、発電量が低下すると他のセルや太陽

電池パネルからの電流の通過によって太陽電池

セルが発熱します。この時に電流を迂回させるこ

とで太陽電池セルの発熱を防止するダイオード

です。太陽電池パネルを保護します 




