
ポーラスアルミ型によるプリプレグ成形

概要： ポーラスアルミ型を用いると、高価なオートクレーブを使用しなくても、プリプレグ成形が
可能で、高品質の複合材成形品を得ることが出来ます。　また、大物複合材成形品の
離型が容易に、短時間に行えます。

特徴： １．　オートクレーブが必要ない
２．　副資材が必要ない
３．　離型が容易
４．　成形サイクルが短縮出来る

プリプレグの成形：

　Ａ）成形型の予備処理

　　１）　下図（１）の如く配管を行い、開閉コックを閉じた状態で、レギュレーターに圧縮空気を
　　　　　導入する。

　　2）　レギュレーターで圧縮空気の圧力を0.02～0.04MPasに調整した後、開閉コックを開き、
　　　　　ポーラスアルミ層背面の空洞に圧縮空気を導入する。 　　

　　３）　上記空洞内の圧力を維持した状態で、型表面に離型剤ケムリースMR3を刷毛塗りする。
　　　　　過剰の離型剤は乾いた布で、触れても離型剤が指に移らなくなるまで拭き取る。

　　４）　作業が終了したら、開閉コックを閉めて、空洞内の圧縮空気を解除する。　　

《図１　型の予備処理》
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　B)　成形工程

　　１）　次図（２）に於いて、外枠の上面の周囲にシールテープをはりつける。
　　　　
　　２）　次図（２）の如く、ポーラスアルミ層の上にプリプレグ材を成形手順書に従い積層する。
　　　　　
　　３）　さらに真空バッグフィルムで型上面全体を覆い、この真空バッグフィルムをシールテープ
　　　　　に押し付けて、シール漏れの無いようにする。

　　４）　ポーラスアルミ層背面の空洞に、真空度0.1Torr以下に真空を導入する。

　　５）　成形型全体を、真空状態を保ったまま加熱炉に入れて、プリプレグ材を加熱する。



　　５）’　もしくは、右図成形型の真空を保っ 　　　　《図２　プリプレグ成形の概略図》
　　　　　た状態で、ポーラスアルミ層背面に
　　　　　設置された温調パイプを利用して
　　　　　プリプレグ材を加熱する。

　　６）　プリプレグ材を所定の温度（例えば、
　　　　　８０℃）まで加熱し、その温度で30～　
　　　　　60分間維持してプリプレグ材に含ま
　　　　　れる気泡を完全に除去する。

　　７）　プリプレグ材の気泡を除去した後、
　　　　　さらに所定の硬化温度まで加熱し、
　　　　　プリプレグの硬化を行う。
　　　　　
　　８）　前記硬化工程が終了したら、開閉
　　　　　コックを閉じて真空を解除した後、
　　　　　室温まで冷却する。

C）　成形品の離型
　　　　
　　１）　成形型および成形品が室温まで 　　　　　《図３-１　圧縮空気の導入》
　　　　　冷却されたら、加熱炉から取り出す。

　　２）　成形品の離型は右図（３-１）の如く 　圧縮空気

　　　　　開閉コックを閉じた状態で、 コンプレッサー

　　　　　レギュレーターに圧縮空気を導入
　　　　　する。 レギュレーター
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　　３）　レギュレーターで圧縮空気の圧力
　　　　　を0.02～0.04MPasに調整した後、
　　　　　開閉コックを開き、右図（３-２）の 　　　　　《図３-２　成形品の離型》
　　　　　ポーラスアルミ層背面の空洞に
　　　　　圧縮空気を導入する。

　　４）　前記のポーラスアルミ層背面からの
　　　　　圧縮空気により、成形品が型表面
　　　　　より離型されたことを確認をした後、
　　　　　真空バッグフィルムおよびシール
　　　　　テープを取り除く。

　　５）　成形された複合材を取り出す。

　　６）　成形品を取り出した後も、圧縮空気
　　　　　の供給を続けながら、ポーラス型
　　　　　表面をエタノールなどで清掃する。

　　７）　上記エタノールが乾燥した後、
　　　　　圧縮空気の供給を止める。
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