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開発成果

サイドインパクトビーム一体成形CFRTPドアパネル
～CFRTP製サイドインパクトビームを組み入れて、一度のスタンピング成形工程で、複雑な形状を有するドアパネルを一体成形する技術を開発した～
●…岐阜大学…教授　仲井朝美　　●…大同大学…准教授　町屋修太郎　　●…矢作産業株式会社　夏目幹雄
●…あいち産業科学技術総合センター　山口知宏、石川和昌　　●…公益財団法人科学技術交流財団…アドバイザー　平　博仁

成果概要

CFRTP を用いるスタンピング成形は、熱硬化性樹脂を用いた成形に比べ生産性に優
れる。
スタンパブルシートは、リサイクル炭素繊維と PA 繊維で構成された不織布から作製
し、加熱条件、成形条件を検討することで、熱硬化SMCと同程度の成形が可能となっ
た。
インサートするサイドインパクトビームは、連続する炭素繊維と PA 樹脂を用いてフィ
ラメントワインディング法でパイプ成形した後、設計した形状に曲げ加工して作製した。
嵌合部分には、リサイクル炭素繊維を用いてオンラインブレンド射出成形で作製した
キャップを活用した。
開発品は、従来の金属製の自動車ドアパネルと比べ約 40％の軽量化を実現するとと
もに、溶接などの製造工程を省くことができ、大幅な生産速度の向上が期待できる。

特  長

仕  様

開 発 技 術

●CFRTPによる軽量化
●一体成形による製造時間の短縮
●リサイクル繊維の有効利用

●外寸……幅1,011mm×奥行685mm×高さ
157mm

●重量……3.6kg
（うちビーム……φ34mm×長さ850mm、重量
約500g）

嵌合部の成形方法として、置き中子構造の一体成
形型を開発（特許申請）

●…お問い合わせ先：

●…特 許 の 有 無：

矢作産業株式会社　御船工場　夏目幹雄
e-mail…:m-natsume@yahagi-sangyo.co.jp　電話番号：0565-45-6161　FAX：0565-45-7331
特願2018-21164

一体成形CFRTPドアパネル

嵌合部分の型機構
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開発成果

CFRTP曲げ加工装置、CFRTP 3D曲げパイプ
～金属の塑性加工技術であるベンディング成形技術を応用し、連続炭素繊維で構成されたCFTRPパイプの3次元曲げ加工技術を確立した～
●…岐阜大学…教授　仲井朝美　　●…大同大学…准教授　町屋修太郎　　●…中部エンジニアリング株式会社　壁谷勝彦
●…あいち産業科学技術総合センター　原田　真、池上大輔　　●…公益財団法人科学技術交流財団…アドバイザー　平　博仁

成果概要

変形させることが難しい連続した炭素繊維で構成された CFRTP パイプについて、加
熱後の加工時に、引張・圧縮・ねじりなど複雑な外力を加えることで、設計した形状
に曲げられる装置を開発した。
曲げ加工時の加熱条件、外力の条件とパイプの温度および荷重データを取得し、最
適化曲げ条件を検討することで、日本で初めて CFRTP パイプの自動曲げ加工を可能
にした。
また、つかみ部の改良により、長尺の曲げ加工、日本初となる3D曲げを可能とした。

特  長

仕  様

開 発 技 術

●曲げ加工　位置制御による引張 /圧縮および、ね
じり制御
●加熱　カーボンヒーター使用による高速加熱
●加熱条件、荷重条件ごとのデータ、加工結果を
フィードバックし、素材に応じた自動曲げプログ
ラムに反映
●長尺の曲げ加工、3D曲げが可能

●曲げ方式……スライドベンド方式、ストレッチベン
ド方式
●加熱……最大400℃
●曲げ曲率……～R300
●曲げ角度……～40°
●パイプ取付……直径φ50㎜、長さ……制限なし

●外寸……1800mm×1200mm×1200mm
●重量……1000kg
●電源……200V　50A（装置制御）+30A（加熱ヒータ）

曲げ加工に必要な各種制御技術
・ワークの表面温度
・押し込み、ひねりなど荷重制御
※曲げ加工時に収集した各種データを活用して、
自動曲げプログラム制御する装置を開発した。
曲げ加工用の芯材の開発
パイプの座屈および断面が偏平化することなく曲
げるために、曲げ加工時に用いる芯材に関連する
技術を開発（特許申請）

●…お問い合わせ先：

●…特 許 の 有 無：

中部エンジニアリング株式会社　壁谷勝彦
e-mail…:kabeya@chubueg.co.jp　電話番号：0566-98-5560　FAX：0566-97-0674
特願2017-183554、特願2017-183555

自動曲げ加工装置

CFRTPパイプの3D曲げ
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