
学術講演会前刷集正誤表 
文献№２００９５５１１ 学術講演会前刷集№１０７－０９ 講演№１１１ 
                   
 
 （誤） 
①第５ページ 本文 2段目 ６行 

 綿厚さが 50,100 mmの場合では， 

②第５ページ 本文 2段目 ２６行 

 綿厚さが 50,100 mmの場合では， 

 
 （正） 
① 

 水素流量が 50,100 NL/min の場合では， 

② 

 水素流量が 50,100 NL/min の場合では， 



学術講演会前刷集正誤表 
文献№ 20095515    学術講演会前刷集№ 125-09 講演№ 205-20095515  
二輪車の操縦特性調査 
 
① Ｐ２ １３行目 
 

（誤）５０Ｈｚ 
 

（正）１Ｈｚ 
 
② Ｐ４ １３行目 

（誤）スタビリティファクタ（deg s2 / m2） 
 
（正）スタビリティファクタ（s2 / m2） 
 

③ Ｐ４ Ｔａｂｌｅ １ 
（誤） 

 
（正） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 





学術講演会前刷集正誤表 
文献№20095539 学術講演会前刷集№97-09 講演№59 
 （誤） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.11 Estimation result 
 
 （正） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.11 Estimation result 
 
 





学術講演会前刷集正誤表 
文献№152-20095581 学術講演会前刷集№115-09 講演№152 
 
 （誤） 
P.５ 左段 9 行目 
CAE解析モデルはL字型試験片と同じく，1 辺 0.5mmの 8 節点六面体要素にてモデル

化した． 
 
P.６ 左段 8 行目 
また，CAE解析で角稜部の内Rを算出するため，解析モデルを0.5mmの六面体ソリッ

ド要素で作成したが，  
 
 （正） 
P.５ 左段 9 行目 
CAE解析モデルは1辺 1.0mmの 8節点六面体要素にてモデル化した． 
 
P.６ 左段 8 行目 
また，CAE解析で角稜部の内Rを算出するため，解析モデルを0.5～1.0mmの六面体ソ

リッド要素で作成したが，  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 











学術講演会前刷集正誤表 
文献№20095662 学術講演会前刷集№125-09 講演№201 
 
 
P5. 5 行目 

（誤） トータルギヤ比は14.3 
（正） トータルギヤ比は15.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



学術講演会前刷集正誤表 

文献№ 20095700 学術講演会前刷集№ 102-09 講演№ 85 

 

 （誤） 

3 ページ左段組 12 行目 

いずれの加工ヘッドも設計位置より焦点距離が長くなっているが，A社の加工ヘッ

ドの方が，設計位置からのズレが少なく，出力の依存性も少ないことが分かった． 

 

4 ページ左段組 3行目 

4．試作溶接品の評価 

 

4 ページ右段組 4行目 

5．ま と め 

 

 

 

 （正） 

3 ページ左段組 12 行目 

いずれの加工ヘッドも設計位置より焦点距離が短くなっているが，A社の加工ヘッ

ドの方が，設計位置からのズレが少なく，出力の依存性も少ないことが分かった． 

 

4 ページ左段組 3行目 

5．試作溶接品の評価 

 

4 ページ右段組 4行目 

6．ま と め 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



学術講演会前刷集正誤表 
文献№20095751 学術講演会前刷集№122-09 講演№190 
 
P5 左 上から 2 行目，P5 左 下から 4 行目，P6 右 上から 8 行目，P6 右 下から

2 行目，および図 13 中に記載．（計 5 ヶ所） 
 
（誤）：4.9L 
 
（正）：4.8L 




