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軽自動車CVT用ベーンポンプの開発

１ 　はじめに

　今回紹介する軽自動車用ベーンポンプは，国内の
自動車市場のうち，約40%を占める軽自動車向けに
ジ ヤ ト コ ㈱ 殿 が 専 用 開 発 し た， 無 段 階 変 速 機
（Continuously Variable Transmission 以下CVT）
に変速機構の油圧源として搭載されるものである．
　本製品は，KYB金山にて2019年 １ 月より生産を
開始している．

２ 　軽自動車用CVTユニットについて

　軽自動車用CVTユニットは現行の小型車用ユ
ニットに対し，以下の特長がある．
　①軽自動車に最適な変速比幅
　②小型・軽量による搭載性向上
　③フリクション低減による燃費向上
さらに，ユニットとして軽自動車に特化した自動変
速機の専用設計により，同クラスのコスト競争力
リーダを目指し，開発が進められた．
　現行品と開発品の搭載ユニット適用範囲を表 １ に，
ジヤトコ㈱殿の軽自動車用CVTの外観を写真 １ に
示す． ３ 　開発ベーンポンプについて

　開発したベーンポンプは現行品をベースとし，性
能は同等以上・低コスト・小型化に特化して開発を
進めた．〈原価低減効果大〉＝〈背反課題大〉の関係
がある中，開発初期段階から生産･技術･販売一体と
なった活動を行い，原価低減効果が大きいアイテム
を多数採用することができた．
　開発したベーンポンプの外観を写真 ２ ，仕様詳細
を表 ２ ，主な原価低減アイテムを表 ３ に示す．

表 １　搭載ユニット適用範囲

車格 軽自動車 小型車

エンジン排気量 0.66L以下 0.66L～1.8L

現行品

開発品
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写真 １　ジヤトコ㈱殿　軽自動車用CVTユニット外観
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４ 　原価低減および小型化アイテムの紹介

4. 1 　現有設備の有効活用
　現有設備を有効活用するには，現有設備に取り付
け可能なユニット取付け穴位置と穴数，及び流量制
御弁配置を合わせる必要があった．しかし，開発当
初は上記要件を満たしていなかった（図 １ ）．ユニッ
ト側とポンプ側双方の要件を幾度も擦り合わせ，最
終的に現行品と同様にユニット取り付け穴の ３ 点化
及び，共通加工基準穴を追加することで，現有設備
の有効活用が可能となった．ユニット取付け穴の ３
点化に伴い，高負荷時のポンプボディの変形が懸念
される．
　さらに，ユニット側の原価低減案として，ユニッ
トとベーンポンプ間の吐出油路受け渡し部のガス
ケットが廃止された．アルミ加工面同士のメタルシー
ルになるため，高負荷時のポンプボディ変形による

シール面の口開き（隙間が発生）への対策が必要で
あった．シール面の位置および形状を図 ２ に示す．
　シール面の変形量を限りなく小さくするため，取
り付け点の配置・高負荷時のシール面形状変化・肉
抜き形状についてFEM解析を用いて最適設計し，
シール面の変形量を大幅に低減することができた
（図 ３ ）．これにより，ユニットの原価低減にも貢
献した．

図 １　現有設備有効化のための変更内容

写真 ２　CVT用ベーンポンプ外観

表 ２　開発ベーンポンプ仕様

形式 平衡型ベーンポンプ
基本吐出量 12.0㎤/rev
使用回転数 ～7600rpm
使用圧力　 ～６MPa
使用温度　 －40～140℃

表 ３　原価低減アイテム

原価低減アイテム

・現有設備の有効活用
・�アルミダイカストボディ ２ 個

取り化
・フタ廃止
・共用部品化
・他 ７ 件
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4. 2 　ダイカストボディの ２個取り化・フタ廃止
　アルミダイカスト工程において生産効率向上のた
めに，ダイカストボディの ２ 個取り化を実施した．
２ 個取り化を実施するにはボディを金型上で並列に
配置する必要があるが，現行品のダイカストボディ
は油路形成のための鋳抜き用スライド型が ６ 方向の
すべてに設定されており，金型構造上ボディの並列
配置が不可能だった．開発品では鋳抜き穴の削減に
よってスライド型を １ 方向廃止し，ボディの並列配
置を可能としたことで， ２ 個取り化を実現した（図
４ ）．さらに，鋳抜き穴削減によって，その穴をふ
さぐためのフタも廃止することができた．
　課題として， ２ 個取り化のために削減した穴形状

は吸込み油路を拡大する役割があり，開発品は現行
品に対して吸込み性低下による耐キャビテーション
性能低下が懸念される．その対策として，カムリン
グ切り欠き追加（図 ５ ）による油路拡大や流れ解析
を用いたボディ吸込み油路最適化（図 ６ ）によって
吸込み圧損を低減し，耐キャビテーション性能を確
保した．
4. 3 　部品共用化
　図 ７ に現行品に対する開発品の部品比率を示す．
部品共用化により新規の設備投資を最小限に抑え，
さらに部品削減によってコスト低減に貢献した．

図 ２　シール面の位置および形状

図 ３　FEM解析結果

図 ４　ダイカストボディ ２ 個取り化
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4. 4 　小型化
　現有設備の有効活用を前提に，可能な限り肉抜き
や形状最適化を行ったことで，現行品に対し体積比
29%の小型化をすることができた（図 ８ ）．

５ 　まとめ

　本開発品は現行品に対し，下記の開発成果により
原価低減を実現した．

　①現有設備の有効化による新規設備の投資抑制
　②ボディ ２ 個取り化による鋳造の生産効率200%
　③現行品に対し10％部品点数削減
　④現行品に対し74％部品共用化
　⑤現行品に対し29％小型化

　また，現行品と開発品の傾斜展開図に今回の開発
で検討を行った内容を図 ９ に示す．

６ 　おわりに

　本開発品に対して開発初期段階から生産･技術･販
売一体で行った活動を，今後の開発品へも水平展開
をしていき，さらなるコスト競争力向上に貢献して
いきたいと思う．
　本開発にあたって協力頂いたジヤトコ㈱殿，関連
協力業者，社内関係部門の皆様には深く感謝申し上
げます．

図 ８　現行品と開発品の外観比較

図 ５　カムリング形状

図 ６　ボディ吸込み油路の流れ解析

図 ７　開発品・現行品　部品比率
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図 ９　現行品と開発品の傾斜展開図


