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繊 維 強 化 複 合 材 料 の 開 発 研 究
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1. は じ め に

次世代の高性能材料として,最近注目されているもの

に繊維強化複合材料がある.現在,これらの材料に要求

される性質は,軽量性,強度,剛性,耐熱性などである.

そのため,炭素繊維などの高湿特性に優れた比強度の高

い繊維とアルミニウムやチタニウム等の軽量マトリック

スとの組み合わせが多く研究されている.しかし,庚素

繊維は,マトリックス金属とのぬれ性が悪く,ぜい弱な

金属間化合物を生成しやすい等の欠点を含んでおり,炭

素繊維に代わる強化繊維の開発が盛んに行われている.

新しい強化繊維としては,ポロシ繊維,SiC繊維,アル

ミナ繊維などがあるが,なかでもSiC繊維はマトリック

ス金属と反応を起こしにくく,高温でも安定で,高温強

度も比常に優れているため,高温で使用されるような可

動構造材の強化繊維として注目されている.

本研究では,プラズマスプレーと大気中でのホットプ

レスを組み合わせた比較的単純な方法でのSiC繊維強

化アルミニウム複合材料の製造を試み,その機械的性質

について検討した.

2. SiC 繊 維1)

現在,SiC繊維は製造方法により2つのタイプに分類

されている.それは,ジメチルジタロシランを原料とし

て焼成法により製造される直径10JLm程度の連続繊維

とジクロロメチルシランの熱分解によりタングステンあ

るいは炭素繊維の芯線上にSiCを蒸着するCVD法によ

り製造される直径 100jLm以上の連続繊維である.どち

らの繊維も高温特性や耐酸化性に優れており,金属マト

リックスの強化繊維として適して0る.今回は,ハンド

リンが容易で,繊維の配列が比較的良好に行えるCVD

法により製造された直径140Jfm程度の炭素繊維コアの
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図 1 SiC繊維のSEM写真 50JJ

SiC繊維を用いた.図 1に今回使用 したSiC繊維の

SEM写真を示す.破面中央は芯線の炭素繊維である.

3.製 造 方 法

SiC繊維は,溶融アルミニウムと接触しても化学的に

安定であり,繊維の強度劣化はほとんどない.そのため,

製造方法としては,含浸法,拡散結合法,粉末冶金法な

ど多くの方法2)を用いることが可能であるが,本研究で

は,複合材料における繊維の体積含有率を任意にコント

ロールすることが可能であり,板状の複合材料を製作し

やすいプラズマスプレー-ホットプレス法(拡散結合法)

を用いて大気中で製造を行った.

図2に,プラズマスプレー-ホットプレス法の製造工

程を示した.(丑最初に,SiC繊維を一定間隔でドラム(直

径約 60cm)上に巻き取り固定する.@ SiC繊維を固定

したドラムを回転させながらプラズマスプレー装置によ

りアルミニウムを溶射し,プリプレグシートを作製する.

この際,プラズマスプレーガンの横送り速度およびアル

ミニウムパウダーの供給量によりプリプレグシート中の

繊維の体積含有率 (Vf)をコントロールする.今回は

Vf30%程度のプリプレグシートを作製した.(参プリプ

レグシートを必要な大きさに切断し,重ね合わせてパッ

クする.④パックしたプリプレグシートをホットプレス

装置により大気中で拡散結合させ,一方向強化複合材料
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