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１、自動車軽量化の背景 

 自動車の軽量化が何故必要か？ 

  ガソリン車の炭酸ガス排出量の削減・規制の強化 

  ＥＶ車のバッテリー重量への対応 

  駆動系の改善のみでは達成困難で車体の軽量化が必要 

日本:２０１５年１６．８Ｋｍ／Ｌ（１３８ｇ／Ｋｍ） 
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      国内自動車の保有台数と平均重量の推移 

安全装置、居住性等の要求で車体重量は増加傾向にある。 

出展：板倉浩二（日本塑性加工学会春季大会） 
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１３０ｇ／Ｋｍにするには？ 

８００Ｋgまで軽量化が必要 

２０１５年の車のイメージ 

樹脂部品､アルミの採用増加 

出展：板倉浩二（日本塑性加工学会春季大会） 

自動車重量とＣO2排出量 
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  超軽量車 

重量：２２１ｋｇ 

３．２×１．２８×１．２８ 

デｲーゼルエンジン（３．５ｋｗ） 
水素ガスエンジン（２ｋｗ） 

最大速度：６５（Ｄ）、５０（Ｈ）Ｋｍ／ｈ 

燃費：２８０Ｋｍ／Ｌ（Ｈ） 

ＦＲＡＭＥ（アルミニュウム）＋木枠＋床：綿布（エポキシ含浸） 

     ＳＫＺ（Ｋ２０１０） 
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２、樹脂系材料の採用状況 

  ２．１、総重量の約１０％がプラスチック、 

    ６%がＰＰ樹脂 

 

   ２．２、外板 

     バンパー（PP）、フロントエンドモジュール（LFT） 
     フェンダー（PPO,PP) ドアモジュール（PP,LFT) 

 

   ２．３、内装（大半がプラスチックでＰＰが主流） 
     ドアトリム、インパネ、ピラー、他 
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出展；藤田祐二（自動車技術０９年４月） 

２，１、樹脂系材料の採用状況 
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出展；藤田祐二（自動車技術０９年４月） 
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２．２、外板への樹脂系材料の採用例 

２．２．１、ポリプロピレンの外板 

              ＢＯＲＥＡＬＩＳ（K－２０１０出展車） 

 

ＰＰ外板：バンパー（フロント、リア） フェンダー          エアロパーツ                

                    ＰＰ外板／ＰＰＧＦ－ＬＦＴインナープレート 

 

ＢＯＤＹ ＰＡＲＴはＳＭＡＲＴ２，ＳＭＡＲＴ４にも採用 
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外板ＰＰのＳＭＡＲＴ２をアウトバーンで見つけました       
（２０１０年１０月２９日） 

スマートボディーパネル （インジェクション成形） 
【材料】 
  PP + 顔料MB （表面傷つき防止クリアーコート） 

Ｋ－２００７にて発表 

出展 Ｂｏｒｅａｌｉｓ ＨＰ 
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ＦＥＮＤＥＲ ＭＯＤＵＬＥ（ＰＰ樹脂）：高意匠対応 

ＢＭＷ Ｘ５に採用されたフェンダーモジュール 

商用車などの組み立てが容易になる 

2.2.2,外販部品への採用例（エンジニアリングプラスチック） 

ｼﾄﾛｴﾝＣ４フロントフェンダー 

（変性PPE樹脂）（NORYL) 



PP樹脂製サイドドア 

（豊田合成、東京モーターショー２００９）９） 
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ＰＰ樹脂によるドア例 

カローラフィールダー 

内外装にＰＰ樹脂を採用 

（２０１２年５月） 
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２．２．３、繊維強化樹脂（金属部品を樹脂化し、軽量化） 

 １）強化繊維の種類 

強化繊維には、合成繊維と天然繊維が存在する。 

                   表１ 強化繊維代表例 

種別 分類 主な繊維例 

  
化学合成
繊維 

レーヨン、アセテート、セルロース、 

合成繊
維 

有機ポリ
マー 

アクリル、アラミド（ケブラー）ナイロン、オレフィ
ン、ポリエステル 

  無機繊維 ガラス繊維、炭素繊維、ボロン、ウイスカ 

  植物繊維 
綿花、大麻、ジュート、竹、ココナッツ、バナナ、
ケナフ 

天然繊
維 

動物繊維 絹、羊毛、モヘア 

  鉱物繊維 バサルト繊維、アスベスト繊維 



15 

２） ＰＰ－ＧＦＬＦＴ（長繊維ＧＦ強化熱可塑性樹脂）採用 （Ｋ２０１０） 

現代自動車（ＦＲＯＮＴ－ＥＮＤ－ＭＯＤＵＬＥ，ＳＩＤＥ ＤＯＯＲ ＭＯＤＵＬＥ） 

出展：ＹＵＤＯ 

ＳＡＢＩＣ Ａ３ＣＣ スポーツクーペ 

ＦＲＯＮＴ－ＥＮＤ－ＭＯＤＵＬＥ 

ＣＯＣＫＰＩＴ ＭＯＤＵＬＥ 

（樹脂、成形：ＳＴＡＭＡＸ） 
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サイドドアモジュール 
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 PP +  長繊維GF CF（３０%）強化PP樹脂の採用（軽量化） 

       ＶＷＥｏＳ 

  日産自動車 スカイライン、ＧＴＲ 

フロントエンド（ラジエーターサポート）モジュール 



 長繊維強化プラスチックペレットの供給メーカー 

 

メーカー      商品名          メーカー       商品名 
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1), Foam molding (new technology) 

Hybrid foam process (Sumitomo Chem.) 

Melt-tension controlled foam inj. (JPP)  

２．２．４、樹脂系材料での更なる軽量化（発泡成形品の採用） 
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PRIUS adopted a foamed door trim to decrease weight 

Honda  also adopted a foamed door trim for INSITE which is developed by 

KOBE and JPP 

 



Trexel 

MuCell（超臨界ガス発泡で溶融ポリマーを高流動にし、 

0.5～100μmの発泡セルをもつ発泡成形技術）（Ｋ２０１３出展） 

Volkswagen Golf7のインパネはPP-GF30にミューｾﾙで500g軽量化。 

超臨界高流動により低い型締め力が可能で、通常よりも小型成 

形機が可能との表示。 

資料提供：ダイセルポリマー（株）殿 



 試作樹脂性ウインドウ（右）と 

 それを搭載したバックパネル８） 

２．２．５、ガラスの樹脂化による軽量例 
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トヨタ自動車 

上図：パノラマルーフ（プリウス） 
下図：クｵターウｲンドウ（レクサスＬＦＡ） 
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        Application part                   Material   note 

Part Name Place Biopolymer Oil-based   

Scarf plate whole PLA Polypropylene compound 

Caul side trim whole PLA Polypropylene compound 

Floor finish plate whole PLA Polypropylene compound 

Tool box whole PLA Polypropylene compound 

Roof head lining surface Plant-based Polyester PET compound & yarn 

Sun visor surface Plant-based Polyester PET compound & yarn 

Piller surface Plant-based Polyester PET compound & yarn 

Language trim surface PLA PET   

Door trim aunament base  PLA & Kenaf   compound 

Seat cushion foam Rincinus oil based polyol Isocyanate PU foam 

1,POLICY 

1.1,WILL USE ECO-PLASTICS FOR 60% AREA OF PLASTICS PARTS IN 2009 

1.2,WILL USE ECO-PLASTICS FOR 20% WEIGHT OF PLASTICS PARTS IN 2015 

EXAPLE OF APPLICATIONS OF ECO-PLASTICS 

NEW PLAN OF ECO-PLASTICS APPLICATIONS OF TOYOTA  MOTORS 

２．２．６、環境への対応 

１）エコプラスチックの採用（表面積の６０％、重量の２０％） 
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SAMPLE-PART OF ECO-PLASTICS BY TOYOTA MOTORS 

SCAFPLATE(PLA&PP) 

DOOR TRIM AUNAMENT(PP&KENAF) 

SEAT CUSHION (PU:RICINUS OIL BASED POLYOL &ISOCYANATE 
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ダイムラーベンツ（サイザル麻と熱可塑性樹脂） 



26 

 

TOYOTA MOTORS[FINE-X] 

PLA WITH KENAF AND HEMP FOR INTERIOR PARTS 

2.2.7,植物由来樹脂による更なる環境対応 
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PLA for interior parts (MAZDA) 

(Heat distortion temp. is more than 120℃） 

生分解性樹脂 



３、樹脂系材料採用における課題 
３．１、価格競争力 

   軽量化効果は大きいが、コストが課題 

ステップ１、鋼板の軽量化（超高張力鋼の採用） 

       ;加工性 

ステップ２、アルミ化による軽量：ハイブリッド化 

ステップ３、マグネシュウムの採用:強度 

ステップ４、樹脂部品の採用:効果は大きいが 

       価格が問題 

ステップ５、カーボン（ＣＦ）の採用価格 

28 
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処理品 未処理品 

３．２、繊維強化材料の課題 界面（繊維、樹脂の適切な処理が必要） 
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ＰＥＴ繊維強化ＰＯＭ：破断面に対し垂直の方向からSEM観察しました。 

非相溶性樹脂＆繊維(プロセスオイル使用）の組み合わせ 



                            表１、 炭素繊維の市場予想 

                                                                                                               （単位 Ｍトン） 

情報源     年度         

  2009 2010 2011 2012 2013 2015 2020 

東邦テナックス（１）     83450  90,650       

東レ（２）   70,100   ８９，８００（推定）       

中華民国台湾投資通信（３）   28,000         １５２～１８０，０００ 

東レ経営研究所（４） 29,985 33,563 37721      63545  13７、245  

富田隆弘（５）   約７０，０００     約９０，０００     

（株）グローバルインフォーメーション（６）       6７、000  11３、000    21９、000  

                

引用文献 

（１）種市伸彦；２５th Composite Material Seminar(2012) 

（２）河村雅彦：２４th Composite Material Seminar(201１) 

（３）中華民国台湾投資通信：Ｖｏｌ．２０９，Ｊａｎ．２０１３， 

（４）平成２３年度中小企業支援調査「サプライチェーンを見据えた高性能繊維及び活用・加工技術の実態調査」（平成２４年３月） 

（５）富田隆弘：日刊工業新聞社主催講演会（２０１２年１２月１１日） 

（６）プレスりリース：（株）グローバル・インフォーメーション２０１３，１，２５ 

４、さらなる軽量化対策（炭素繊維コンポジットによる車体重量の軽減） 
４．１、炭素繊維コンポジット 

４．１．１、炭素繊維の現状 
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                         出展：東レ経営研究所；平成２３年度経済産業省委託調査 

32 



産業用途における炭素繊維の使用例 

出展：種市 信彦：２５ｔｈ Ｃｏｍｐｏｓｉｔｅ Ｍａｔｅｒｉａｌ Ｓｅｍｉｎａｒ （１７，Ｆｅｂ， ０２０１２） 
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出展：河村雅彦：２４ｔｈ Ｃｏｍｐｏｓｉｔｅ Ｍａｔｅｒｉａｌ Ｓｅｍｉｎａｒ（２０１１） 
34 
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４．１．２、航空機と自動車におけるプラスチックコンポジットに対する要求性能 

４．１．２．１、航空機用複合材料 

１）引っ張り強度（胴体：与圧、主翼下面：航空機重量） 

２）圧縮強度（主翼上面、） 

３）集中応力（リベット加工部の塑性変形 

         金属：塑性変形量は大きいが、使用中に応力が平均化される 

         ＣＦ ：塑性変形量が小さく、常時大きな応力が継続する 

４）衝撃特性 

 一般的には破談伸びが小さい→衝撃特性が低い 

５）耐熱性 

 －５５℃～１５０℃（エポキシが対象で、熱可塑性樹脂では別基準の検討必要） 

６）耐水性 

 低温環境でのマトリックスへの吸水により樹脂特性が低下する 

７）耐熱性、有毒ガス、耐雷性 など 
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４．１．２．２、自動車用複合材料 

１）車体設計は剛性を主体として実施される。 

２）衝突特性に優れた材料であること。 

３）軽量化ができること 

４）量産対応（成形サイクルが組み立てタクトタイム以下：１分以下） 

５）量産対応（成形加工に当たって自動化、射出成形などの採用） 

６）コストダウン 

  （アルミニュウム、鋼板、ハイテン鋼、プラスチック単体、との競合） 

７）リサイクル性 

８）地球環境への配慮（カーボンニュートラル） 

熱可塑性プラスチックコンポジットの開発＆応用が必要である。 
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熱可塑性樹脂と熱硬化性樹脂の性能比較 



38                      出展：日機連１９－先端－１２（前述） 



資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 

４．１．３， CFRTP 自動車部品への展開 

サイドインパクトビーム 

二次電池構造体 

スペアタイヤハウス ロッカーカバー フロントエンド 

ブラケット類 

ロアアーム 

バンパービーム 

エアバッグモジュール 

エンジン周辺部品 

注 すべてが採用事例ではありません。 



出展：東レプレス発表 
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、自動車への採用例（欧米：Ｋ２０１０出展車両） 

ＫＴＭ Ｘ－ＢＯＷ （ＳＵＰＥＲＬＩＧＨＴ）：７８５ＫＧ 

ＡＵＤＩ ２．０ＴＦＳＩ ｅｎｇｉｎｅ ６段変速 搭載 

モノコック重量（ＣＦ）：９０Ｋｇ 

（ＣＦ採用部位：ＵＮＤＥＲ ＦＬＯＯＲ，ＢＯＤＹ ＰＡＮＥＬ，Ｗ
ＨＥＥＬ ＣＯＶＥＲ） 

 

 

 



エンゲル、クラウス共に展示実演し
ているものは市販車に搭載されて
いる。 

 KraussMaffei RTM-Anlage  RTM system 

 ENGEL V-duo 700 HP-RTM 

Ｋ２０１３出展（ＲＴＭ成形） 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Sabic 

Volkswagen XL1コンセプトは800CCエンジンとモーターから成るPHEV、 ボディ・パネルと
ドアをすべてCFRPにし、マグネシウム製のシャーシ、アルミ製クラッシュチューブ、カーボン
・セラミック製ブレーキ・ディスクなど採用し車両重量は795kg、燃費はリッター111km。 

K2013出展例 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 

http://jp.autoblog.com/photos/2014-volkswagen-xl1-first-drive-photos/
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 ２） 日本での採用例（２００８モーターショー） 

         STRUCTURE OF CF(CARON FIBER )MATERIAL 

TORAY CO. TOYOTA MOTORS[1/X] 

KEIO UNIV.[ELIICA] MAZDA [IBUKI] 



出展；日経ＡｕｔｏｍｏｔｉｖｅＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，Ｎｏ．３０，２０１２，５ 

 ３）主なＣＦＲＰ乗用車 

高価格車（レーシングカーを含む）が主体で、低価格帯への普及技術が課題 

45 
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STRUCTURE 
MATERIALS 

C-SMC 

G-SMC 

PREPREG BY PRESS 

RTM 

ALUMINUM 

LEXAS  LFA での採用樹脂例 

 



K2013における展示例 

 

東レ（炭素繊維によるコンセプトカー）          

       ＣＦ部品例 
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SAMPLE PARTS EXHIBITED AT TECNOLOGY SHOW 2010 

PLAT FORM FRONT SIDE(1.8m L ×1.6m W :WEIGHT:15Kg) 

EPOXY RESIN TRANSFERD MOLDING 

炭素繊維による車体部品（東レ） 

SIDE DOOR INNER PANEL  

BY  RTM PROCESS 
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C-LFT 

TORAY TORAYCA 

(PA6  BASE) 

CF INSETED INJECTION MOLDING 

WITH PC RESINS 
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SIDE DOOR INNER PANEL  BY  RTM PROCESS 

DOOR INNER PANEL 

SIDE SEAL 
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WEIGHT REDUCTION 

CFRP:190Kg 

ALUMINUM:290Kg 

STEEL  :340Kg 

REINFORCEMENT BY 

ALUMINUM COMPOSITE 

アルミニュウムと炭素繊維の複合使用 

４，１，４ 炭素繊維コンポジット採用における課題 
１）技術課題  金属などとの接触による電気腐食、 

          強度メンバーに金属を併用、接合技術の開発 
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CONNECTING METHOD  BETWEEN CFRP AND ALUMINUM 

CFRP 



 

 

出展 日本経済新聞２００８年７月２４日 

２）価格競争力 
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４．１．５，ＣＦＲＰと各種成形法の比較 

成形時間（秒） 

オートクレーブ 

（プリプレグ） 

圧力成形 

（SMC) 

RTM 

(織物） 

射出成形 

（短繊維ペレット） 

射出成形 

（長繊維ペレット） 

VaRTM 

(織物） 

101 105 

(25hr) 

104 

(150min) 

103 

(15min 

102 

(1.5分 

強 

度 

樹脂   熱可塑性     熱硬化性 

繊維   不連続     連続 

加工コスト 高 低 

 炭素繊維について 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 
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ｵｰﾊﾞｰﾓｰﾙﾄﾞ 

複合素材と工法 

繊維長さ 

FRP 

短繊維ペレット 

10mm 1mm 

強 

度 

繊維長、配向制御 

長繊維ペレット 

UDテープ 

（熱可塑ﾌﾟリプレグ） 

0.1mm 

  複合素材と工法の組み合わせによる展開                 PLASTRON-UDテープ 

資料提供：ダイセルポリマー株式会社殿 
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 炭素繊維について 

炭素繊維複合部品のコスト低減 

ガラス繊維 

炭素繊維 

成形加工 

GFRTP CFRP 

 

CFRTP 

射出成形 

高 

低 

部品コスト 

・繊維コスト削減 

炭素繊維 

＜加工費低減＞ 

・熱可塑＋射出成形 

炭素繊維 

CFRTP 

＜将来＞ 

形状 

二次加工 

＜設計＆二次加工費削減＞ 

・形状合理化 

・繊維配向制御、リブ、補強 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 
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炭素繊維複合素材の工法比較  

ベース 

樹脂 

加工性 設計形状
の自由度 

機械物性 

（強度） 製造・加工 量産性 製造コスト 

ＣＦＲＰ 熱硬化性 プリプレグ 

⇒高圧法など × × △ ◎ 

短繊維 

強化樹脂 

熱可塑性 コンパウンド 

⇒射出成形 ◎ ◎ ◎ × 

長繊維 

強化樹脂 

熱可塑性 長繊維加工 

⇒射出成形 ◎ ◎ ◎ ○ 

炭素繊維強化プラストロンの設計コンセプト② 

 量産性の高い工法＝射出成形が使える熱可塑性樹脂 

 Carbon Fiber Reinforced Thermo-Plastic                  PLASTRON ＣＦＲＴＰ 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



  LFTの成形について 

成形工法と残存繊維長 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



成形工法と繊維長 

0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

重
量
平
均
繊
維
長
(
m
m
)

圧縮成形 射出圧縮 射出/一般 射出/専用

＊ＰＰ－ＧＦ４０ (ペレット長さ48mm)での一例 

  LFTの成形について 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



LFTの成形におけるポイント 

  LFTの成形について 

成形機と繊維長の関係 

繊
維
重
量

 

太い 細い 
スプル径     

一般 
スクリューヘッド     

専用 

浅い 
スクリュー溝     

深い 

太い ノズル径     
細い 

繊維長 短い 長い 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



樹脂流動と繊維配向 

サイドゲート 

ファンゲート 

スキン層 コア層 

  LFTの成形 / 繊維配向 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



４．１．６，カーボンコンポジット成形（Ｋ２０１３） 
カーボン成形関係についてエンゲル、クラウス共にRTM工法の機械を展示実演していた
。 

RTM自体は周知の工法であるが、CFクロスの裁断、積層、プリフォーム、成形まで一貫
した自動化を行ったことを強調していた。共に1サイクルは7分程度 

使用樹脂は2液（主剤と硬化剤）熱硬化性樹脂（エポキシ？） 

エンゲル、クラウス共にこの2液硬化性樹脂の混合注入機を備えている。 

※RTM （Resin Transfer Molding)  

      炭素繊維布帛(クロス)を裁断して積層・腑形してプリフォームを形成  

      型内に配置し樹脂(主にエポキシ樹脂）を注入し含侵・硬化させる成形法 

ENGEL、 KraussMaffei 共にHP(high pressure）-RPM 樹脂注入圧力は6～10MPaと射出成形に 

比べれば1/10以下 

                   資料提供：名機製作所殿 



■：カーボンコンポジット成形 
 KraussMaffei RTM-Anlage  RTM system 

これをプラズマカッターでトリミングまで
行っている 

資料提供：名機製作所殿 



■：カーボンコンポジット成形 
 ENGEL V-duo 700 HP-RTM 

1サイクル 
380sec 

プリフォーム済みの
GFクロス 

型内にインサート 

インサート後スライド 

型締 樹脂注入 



LANXESS 

大型トラックのヘッドランプキャリア（PA6-sGF60） 

金属へのPA6-sGFアウトサート。接着剤Evonik 

Front End Module（PA6-sGF） 

２）複合成形（インサート、オーバーモールド成形） 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



このGFコンポジットシートを加熱し、型内に挿入、腑形させそこに樹脂（PA6+CF）を成形してリブやボ
スを形作る成形法は ENGELの他 KraussMaffei、ARBURGにて実演展示している。 

何れも車の軽量化、金属代替であり、自動車に採用されている。 

ARBURG 

KraussMaffei 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



エアバッグモジュール（タカタ製）Tepex PA6-GFシートに
Durethan  DP BKV240 H2.0 (衝撃改良PA6＋GF40で、
copolymerの表示あり）をオーバーモールド。側面０．５～１
ｍｍ厚みで重量は従来のPA6仕様に較べ１/３になった。 

実部品ではなく、PA6-GFオルガノシートと
PA6‐GF40ｆでのリブ強度検証用サンプル。 

Opel Astra OPCのフロントシートパン。 資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 

LANXESS / Fiberform 



Krauss Maffei  

LANXESS開発のFiber Formを使ったオーバーモールド実演 

事前に切削されたオルガノシート 引き込み式のヒーターで余熱 

金型にセット 

シート＋射出リブ＋シートの三層構造 

Assenbly; 
 - Use of semi-finished fiber composites with 
vrious thickness and fiber orientations 
 - Uniform heatingof composites in a 
convection air, caroused conveyor oven 
 - Activation of joining interfaces with a fully 
intergrated infrared heater element 

 

Reshaping, initial shaping, transferring 

and joining inside the mold: 
 - Multi-functional gripper for insertion, 
transfer and part removal 
 -Reshaping, partial over-molding and 
trimming of the components 
- Hollow body structure due to a new 
pressurized in-line joining process 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Ultracom（熱可塑連続繊維シートと樹脂製系を組み合わせた工法。） 

オルガノシートをオーバーモールドしたシートパン成形品 

オルガノシートのプレス加工品。 

現代自動車のシート・バックレスト 

オルガノにPA6-sGF射出 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



LANXESS / 

Fiberform 
UDテープやオルガノシートはすでに自転車用 

ヘルメットやスポーツシューズなどで採用有り。 

「Fiberform application」としか表示されていな
いので、実部品ではくPA6-GFオルガノシートと
PA6‐GF40ｆでの検証用と思われる。 

同じ部品がKrauss Maffeiで成形実演されてい
た。 

Broseのドアモジュールキャリア。触った感じで
は板厚み0.5mmくらいのPP+GFシートにPP-

LFTをオーバーモールド。通常のPP-LGFに較
べて材料費が少ないのでコストはアップするは
ず。 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Fraunhofer/ UDテープ 

ＵＤテープの応用技術開発の展示。UDテープ単体や、それを積層したUDシートをインサートすることでより合
理的な設計を目指すのが目的だが、素材から成形機、システム構築までのすべての技術開発を対象にしてい

る。繊維はGFやCF、樹脂は様々なマトリックス選択が可能との表記。 

写真はUDテープによるフロントエンドモジュールキャリアの補強例（FEM型は試作用で、KraussMaffeiでも同
じ型とみられる成形品があった。） 

成形前に切断加工されたUDシート（PPGF） 

UDテープの賦形 
UDテープの賦形 

Fraunhofer 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



TECHNISCH UNIVERSITAT DRESDEN 

（ドレスデン工科大学） 

ＣＦＲＰのアウターボデー、ＣＦＲＴＰによるアンダーボデーの展示 

FraunhoferにあったUD成形品が展示されていた。 

テーププレースメントはＲＥＬＡＹの表示。 

自動車アンダーカバー 

下は従来の金属。重量比
較用 

シートモールディング後、射出
成形を行い、リブなどを立てて
補強。 

ドア内部 

耐衝撃のバーは金属だが、パネルはシートモールディング。 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Krauss Maffei  

成形機およびシステムメーカーの大手。 
以前のプラスチック展示会では同社やHuskyなどが大型D-LFT（ダイレクト長繊維）が華々しく実演されていた、 

今回はそれらが無く、代わりにUDテープやオルガノシートとの組み合わせによる成形工法が目立った。 

 

外板とルーフをCFRTP＋PU＋塗装で作ったコンセプトカーとループ断面 

賦形したあとのシート 塗装後のシート 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



INSERT200は金型のみ縦型にした成形機で、Bondlaminate製PA6‐GFオルガノシートと組み合わせたブレ
ーキペダルの射出成形実演。 金型にはZF社の表示ラベルが貼られていたがまだ量産は先。 

事前に切り取ったオルガノシートをヒーターで余熱し、インサーとして成形。 

切断されたオルガノシート 

遠赤ヒーターでシートを加熱 ロボットの後ろにある金型にセット 

3）成形機（Ｋ２０１３） 

ENGEL 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Arburg 

PP+GFのオーバーモールド実演。材料はLanxess。自社開発ロボットは写
真が取りづらいほど高速で動く。 

右上がヒーター。 

Arburg 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Diffenbacher 

欧州では高名な大型プレス機を軸にした装置、システムメーカー。
展示は無くビデオのみで、UDテープ、ガラスマットをインサートした

ボデーアンダーカバーのプレス成形品など展示。 

UDテープ、ガラスマットをインサーとしたPP製ボデーアンダー 

カバー 

オルガノシートの賦形 

資料提供 ダイセルポリマー（株）殿 



Fraunhofer / 中空RIM 

RTM(熱硬化の注入成形）で、中空成形品を作る工法開。 

Ｇａｓ Ａｓｓｉｓｔ Ｉｎｊｅｃｔｉｏｎ Ｍｏｌｄ 



 

2012/09/26  

多機能成形機（名機製作所） 
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自動車部品成形大型樹脂加工機械例（神戸製鋼所） 

複合機能成形機（型締め力５，０００トン、テーブル寸法３，５００×４，０００ｍｍ 
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熱硬化性樹脂直接供給成形プレス 

大型自動車部品用射出成形機 

ＣＣＭ装置（熱可塑性ＬＦＴ用ユニット） 



 

• 高速加熱；大容量高周波インバータ+とマッチングトランス 

• 冷却；水冷  

マッチングトランス 

 金型表面の温度を制御⇒材料の成形性を飛躍的に向上 

Ｐ－１ プレス技術；高速・均熱金型温調技術 

出展株）キャップ カタログ 



４．２、マルチマテリアル化、海外の動き 

ＢＭＷi3、i8 CFRPによるライフモジュールとアルミボデーの採用） 
82 



ＢＭＷｉ３ＣＦＲＰに寄るライフモジュール 



     DRESDEN大学コンセプトカー 

車体重量６～７００kg 

 

高張力鋼とＣＦによる
マルチマテリアル 

出展；Kuststoffe international 9/2012 p47-50 
84 



出展；U .S. Department of ENERGY May 16,2012 
85 

米国におけるプロジェクト（エネルギー庁） 
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                                    出展：東レ経営研究所；平成２３年度経済産業省委託調査 

 欧州の輸送機器用複合材開発プロジェクト 

87 



  複合素材と工法の組み合わせによる展開                 PLASTRON-UDテープ 

レーザーによるUDテープ加工 
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６．終わりに 

１）自動車の排気ガス削減による地球環境の改善は急速に推進される。 

２）内燃機関→ハイブリッド→電気自動車→（燃料自動車）と自動車形態は 

  変化していくが、軽量化の問題は大きい。 

３）ハイブリッド自動車以降は搭載バッテリー重量の増加が避けられず、 

  車体  重量の低減での対応が必要である。 

４）軽量化の検討は、鉄、アルミ、マグネ、プラスチック、ＣＦの順番で 

  検討されるが、プラスチックは体積で４０%、重量で１０%を占める状況で 

  今後ともに増加すると考えられる。 

５）強度部材として、炭素繊維の使用も増加すると考えられる。 

６）品質、生産性、コストがテーマとなる。プラスチック、ＣＦはコストが課題。 

７）地球環境対応として、エコプラスチック、植物由来樹脂の採用が増加する。 

 採用に当たっては、特に生産性の検討改良が必要である。 

８）欧米で進められているコンソーシアム体制による開発方式の長所を 

 取り入れた開発方式の検討が必要。                    以上 
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ご静聴ありがとうございました。 


