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有曲部を持つ炭素繊維強化アルミニウム複合材料の製造
FabricationofU-bendCarbonFiber/AluminumCompositeby･HotPressMethod

石 坂 信 啓*･大 蔵 明 光*
NobuhiroISHIZAKAandAkimitsuOKURA

1. ま え が さ

近年,省エネルギー･省資源を目的として,軽量 ･高

強度 ･高弾性 ･耐熱性 ･耐食性に優れた材料の開発が求

められている.繊維強化複合材料は,比強度 ･比弾性が

大きいために多くの研究が行われ,繊維強化プラスチッ

ク (FRP)は,構造用材料としても,さまざまな方面で

使用されているが,耐熱性･耐摩耗性が劣り制約を受け

ている.

また一方,高強度 ･高靭性金属材料の開発は,合金化

と熱処理により析出物,第2相粒子などの分散,粒度調

整などの組織制御によって行われてきた.しかし,さら

に高比強度 ･高比弾性の材料が求められ,従来の手法で

なく,複合化による繊維強化金属 (F.良.M)が最近注目

を集め,実用化へ検討されつつある.特に炭素繊維は,

比強度 ･比弾性率が高く,また高温強度も大きく,さら

に量産化に伴なう低価格 ･高品質化が期待されている.

この点から,耐熱･軽量に優れた複合材料として,比重

の小さいアルミニウムとの炭素繊維強化アルミニウム金

属複合材料(CF/AIFRM)についての研究が,広く検討

され始めてきた.

長繊維強化複合材料の形状は,成形法の制約から,板

あるいは棒など直線状であり,曲部を持つ複合材料は,

極めて少ない.成形後に塑性加工を与えることが難しい

ためで,無理に強加工,強変形を与えると繊維が裂傷し

たり,マトリックスから剥離し,破損してしまう.した

がって,長繊維強化複合材料は,最終形状を考慮して,

成形する必要がある.

本実験では,炭素繊維表面へアルミニウムを付着させ

た可換性のあるプ1)フォームシートをU字形金型内へ

配置し;ホットプレスを行い,曲部 (U-bend)を持つ一

方向強化CF/Al複合材料の製造を試み,その可能性を確

認し,また機械的強度を求めた.

2.実 験 方 法

2.1 プリフォームシート

2種類のシート状プリフォームを用いた.
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プラズマスプレー･プリフォームシート (以降P.S.S.

と略)は,以下の手法で作製した.強化繊維は,直径約

7/Jm,引張り強度約300kgf/mm2,比重1.76の12000

本/束のPAN系高強度炭素繊維である.プロア-を用

い,線維束を拡げ,鋼板製ドラムに巻き付け固定し,回

転装置にて,ドラムを回転させながら,プラズマトーチ

を一定速度で横送りして,大気中で,アルミニウムを炭

素繊維上へ均一に溶射すると,鋼板上にプリフォームシ

ートが得られる(Fig.1(1),(2),).繊維体積率(Vf)

を,20-25%に調整した,多孔質･可換性を有する,約

120mmX1800mmのシートを製作した.

イオンプレーティング･プリフォームシート (以降Ⅰ.
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bricationProcess.
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