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CF：炭素繊維（Carbon Fiber)
R：強化（Reinforced)

P：プラスチック（Plastic)
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CFRPCFRPってって？？

・・黒色材料： 繊維（CF）が黒色
・異方性材料：繊維の種類・位置・量・方向で

性能が決まる
金属・ﾌﾟﾗｽﾁｯｸと異なり、

常に「材料設計」からｽﾀｰﾄ

・塑性変形しない／溶接できない

限界ひずみを超えると破壊

接着＋機械的結合の併用で組立

（熱硬化型CFRPの特徴）



軽量・高強度・高剛性軽量・高強度・高剛性

鉄比較：比重鉄比較：比重1/51/5、強度・剛性１．５倍以上も可能、強度・剛性１．５倍以上も可能

寸法安定性寸法安定性：： 低熱膨張率低熱膨張率 （３（３ ppmppm以下）以下）

ゼロ熱膨張狙いも可能

振動減衰性振動減衰性：： 高い比剛性（鉄の高い比剛性（鉄の55倍）による倍）による

高弾性率繊維と低弾性率樹脂の組合せ高弾性率繊維と低弾性率樹脂の組合せ

高熱伝導率高熱伝導率：： 22～３００～３００ WW・ｍ／℃・ｍ／℃

耐蝕性耐蝕性：： 耐候性、耐酸・耐アルカリ耐候性、耐酸・耐アルカリ

疲労特性疲労特性：： 金属と比べ、高疲労強度金属と比べ、高疲労強度

XX線透過特性線透過特性：： アルミの８倍アルミの８倍

摺動特性摺動特性：： 低摩擦係数低摩擦係数

CFRPCFRPのの特長特長
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CFRPCFRPの成形法の成形法

成形法 CFCF材材 生産性生産性

射出 ﾍﾟﾚｯﾄﾍﾟﾚｯﾄ 小型・複雑・大量小型・複雑・大量

プレス SMCSMC、ﾌﾟﾘﾌﾟﾚｸﾞ、ﾌﾟﾘﾌﾟﾚｸﾞ 大型・単純・大量大型・単純・大量

引抜 長繊維、ﾏｯﾄ長繊維、ﾏｯﾄ 長物・単純・大量長物・単純・大量

フィラメントワインディング（FW） 長繊維長繊維 円筒・中量円筒・中量

RTM（レジントランスファー） プリフォームプリフォーム 小型・単純・中量小型・単純・中量

VaRTM（真空アシスト） プリフォームプリフォーム 大型・単純・中量大型・単純・中量

オーブン（熱風炉） プリプレグプリプレグ 低設備ｺｽﾄ・少量低設備ｺｽﾄ・少量

オートクレーブ プリプレグプリプレグ 高設備ｺｽﾄ・少量高設備ｺｽﾄ・少量
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CFRP成形品質作り （ACM社 社訓）

・糸は １ｍｍたりともずらすな （“積層”が最重要）

・湯は 一滴たりともこぼすな （型への樹脂の封じ込め）

・火は 満遍なく通せ （均質な硬化プロセス）
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CFRPCFRP成形品設計のツボ成形品設計のツボ

（プリプレグの）ミラー対称積層が基本

・歪み（反り）を生じさせないため
炭素繊維はマイナスの線膨張率物質
加熱硬化後常温に戻る過程で膨張できず内部応力

・機械加工・接合内容を考慮して

・板・パイプ（角・丸）も同様

断面二次モーメントを考慮

・コストパフォーマンス最適化狙い

・剛性アップには外側に高弾性率炭素繊維



CFRPCFRP成形品機械加工成形品機械加工

金属と同様の機械加工が可能

機械加工により繊維を切断→内部応力の不均一化→ひずみ（反り）

加工によるひずみ発生を考慮した積層

炭素繊維＋プラスチック

・刃具の消耗度大

・エポキシ樹脂は吸湿する

（切削・研削剤の選定、乾燥）
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CFRPCFRP成形品成形品接合・組立
接着接合

・エポキシ樹脂系接着材は高強度

・接着面処理（サンディング＋脱脂）＋接着面積の確保、接着材の選定

・接着材の硬化収縮を考慮

機械的接合（ボルトアップ）との併用

・接着の確実性をアップ＋分解防止

・ボルト穴位置・積層考慮（穴は欠陥）



⑤接合・組立

CFRP液晶パネル搬送ﾊﾝﾄﾞ

①材料設計

②構造設計 ③成形

④機械加工
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各製品作りのプロセス
は相互に影響を受ける

品質作り、コストダウン
のため、常にフィード
バックが必要

キャッチボール
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