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１．はじめに 

三河繊維技術センターでは、フィラメントワ

インディング法(FW法)による炭素繊維強化熱可

塑性プラスチック(CFRTP)パイプの試作及び二

次加工技術の開発に取り組んできました 1)。今

回は、CFRTP パイプの断面形状加工技術につい

て紹介します。なお、本技術は中部エンジニア

リング株式会社との共同出願特許として、公開

されています 2)。 

２．CFRTPパイプの断面形状加工 

 図１に断面形状加工方法を示します。FW 法

により作製した CFRTP パイプに、目的の断面

形状を持つ芯材を挿入し、加工部分を加熱して、

引っ張ることで、CFRTPパイプを塑性変形させ、

目的の断面形状に加工します。 

図２に本手法で作製した CFRTP 中空部材の

外観を示します。 

 

 

 

 

   図１ 開発した断面形状加工方法 

 

図２ 本手法で作製したCFRTP中空部材 

本手法で開発したCFRTP中空部材は以下のよ

うな特長があります。 

・図３、表１に示すように、異なる手法で作製

した同一形状の部材に比べ、肉厚が均一である。 

・長手方向で、断面形状を変化させることがで

きる。(例：丸→四角、丸→六角) 

・長手方向で、太さを変化させることができる。

(例：太い→細い→太い） 

CFRTPは軽くて強い特性に加え、成形速度、

後加工性、リサイクル性に優れますが、板形状

やパイプ形状のままでは、その使用用途が限ら

れてしまいます。今後も、様々な形状加工にト

ライし、CFRTPの適用範囲を広げられるよう取

り組んでいきます。 

 

図３ パイプ断面のX線CT像 

(a)異なる手法で作製した六角形断面パイプ 

(b)本手法で作製した六角形断面パイプ 

表１ X線CT像から計測した肉厚 

３．おわりに 

 三河繊維技術センターでは複合材料に関する

各種試作・評価等、総合的な支援を行っており

ます。お気軽にご相談ください。 
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試料 
角部肉厚

Tc(mm) 

最大肉厚

Tmax(mm) 
Tc/Tmax 

(a) 0.95 1.85 0.51 

(b) 1.98 2.21 0.90 

CFRTP パイプの断面形状加工について 

(a) (b) 

Tc 

Tmax Tmax 

Tc 

1mm 

加工前 

加工後 

加熱領域 非加熱領域 非加熱領域 

芯材 CFRTP パイプ 

ΔL ΔL 

三河繊維技術センター 産業資材開発室 渡邉竜也 (0533-59-7146) 

研究テーマ： CFRTP に関する研究・開発、射出成形 

担当分野   ： 複合材料、高分子材料に関する試作・評価 

https://www.aichi-inst.jp/other/aisanken_news/
https://www.aichi-inst.jp/mikawa/

