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ハイプラ化成株式会社

ࣾは、トラック用エアデフレクター（෩আけ）ͳͲの FR1
（ણҡ強化プラスチック）製品を手͕けている。これ·でࣾ
の FR1 製品の製造は、थࢷとガラスણҡのࠞ合物を手動でਧ
き付け、さΒにローラーͳͲを使い手作業により空気をൈ 「͘ス
プレーアップ工法」を採用していた。し͔し、この工法は作業
者のख़࿅度により品࣭や成形ؒ࣌のΒͭき、作業ؒ࣌やਓ
手をଟ ཁ͘するͳͲ製造コスト面に՝͕͋るため、ຊ事業に
より7aRTM 工法を用いたエアデフレクターの試作に取り組Ή
ととに、ิ強部材の取り付けにこれ·でのオーバーレイ工法
に代Θり、接ண工法を採用し工のൺֱや強度の確ೝをͬߦ
た。

7aRTM 工法（真空थਁؚࢷ製造法）とは、キϟϏティ型（Լ
型）とコア型（上型）のؒにガラスણҡマットをڬみ込み、真
空減ѹの力を利用してथࢷを均一にྲྀし込みߗ化させる工法で
͋る。この工法はਧき付けによるણҡや有ガスのඈび散り͕
ͳ 、͘空気をൈきͳ͕Βथࢷをྲྀし込Ήため、これ·で手作業
でͬߦていた๐作業のඞཁͳ ͳ͘る。これにより品࣭に
Βͭきのͳい製品の҆定څڙ、生産コストの減、作業ڥ
の改善及び量産͕期できる。

7aRTM 工法によるエアデフレクターの試作に取り組Μͩഎ
のͻとͭには、現在エアデフレクターの製造を受注しているܠ
メーカー͔Βܧଓ受注を目ࢦすとい 目͏的͕͋ͬた。そのため、
試作品には同メーカーのエアデフレクターをબ択することとし、
次期モデルࢹに入れて試作をͬߦた。

1. 実施した経緯 2. 実施した内容

現在、スプレーアップ工法で受注生産しているエアデフレク
ターの中͔Β、試作を͏ߦモデルとして̍ छをબ定。提案༧定
のメーカーのཁを取り入れ、新たͳマスター型を製作した。

マスター型成7、ޙaRTM 工法の一छで͋るLight RTM
工法（簡易的 7aRTM）成形のためのキϟϏティ型とコア型を
ͭ͘ り、֤工程での調整を܁りฦし、品࣭の҆定化と作業ؒ࣌
の短縮に取り組Μͩ。

·ͣண手したの͕、注入材料で͋るथࢷのબ定。Light 
RTM成形向きとされる̐ छྨのथࢷを使い試ߦをॏねた݁Ռ、
೪性度やਁಁ性、ߗ化ؒ࣌に༏Ґ性͕ೝめΒれた̍छのथࢷ
にܾ定。次に、コア型のथࢷ注入口と真空吸Ҿ口のҐ置の検
౼に移り、それͧれのҐ置をมえͳ͕Β�� ܁Ҏ上の試作をݸ
りฦしたとこΖ、注入口を̐カ所、吸Ҿ口を྆サイドに֤̍カ
所設けることで、थࢷを均一に、͔ͭ短ؒ࣌でコア型にྲྀし込
めると明した。さΒに、最適थࢷԹ度を25ˆ、型締めѹ力
を���� 気ѹ（真空ѹ）、थࢷ吸Ҿѹ力を���� 気ѹ、थࢷ注
入ѹ力を̏ 気ѹに設定することにより、試作ॳは �� Ҏ上
͔͔ͬていたथࢷの注入ؒ࣌を�� に短縮すること͕できた。

型整備、表面コーティング、ੵ （ガラスણҡマットチϟージ・
注入）、型の作業ؒ࣌合計のൺֱでは、スプレーアップ成形
は 225 ʗݸ、Light RTM 成形では ��5 ʗݸと、5� 
ʗݸのؒ࣌短縮͕ਤΒれた。

ଓいて取り組Μͩのは、接ணࡎによるิ強部材の取り付け
試作で͋ͬた。これ·では、接ணしたい部にマットを͔Ϳせ、

Ռ
品質、成形サイクル、コストなど
各項目について、従来工法に比
べ優位なことを確認。同社の将
来的な FRP 製品生産の主軸と位
置付け、生産転用に至っている。

Ңܦ
現在受注生産しているトラック用
エアデフレクターの受注継続のた
め、VaRTM工法により品質、成
形サイクルの向上、コスト低減を
目指した製品の試作開発を行う。

༰ࢪ࣮
ユーザーに提案する次期モデルのエアデフレ
クターを、Light RTM工法で試作。併せて、
補強部材の取り付け方法を接着工法に変更。
量産が可能なレベルの製造環境、システムの
構築を行った。
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3. 取り組みの成果

4. 今後の取り組み

試作した製品にࢧ持具等を取り付け成品とし、ैདྷ品と
ൺֱしたとこΖ、֤߲目で Light RTM 成形の༏Ґ性͕ೝめΒ
れた。ैདྷのスプレーアップ工法による製品の֎؍品࣭は、作
業者の技能により品࣭にΒͭき͕ݟΒれた͕、Light RTM
成形では技能やݧܦに関ͳ 、͘品࣭の҆定した製品͕生産
できた。·たスプレーアップ工法では、製品の表ଆとͳる面に
し͔型͕ͳ 、͘ਧき付け面にはथࢷの͟Βͭき͕ͬた。一方
Light RTM 成形は、型で上Լにڬ·れた状態でथߗ͕ࢷ化す
るため、製品の表ଆ・ཪଆΒ͔とͳり、美؍良とͳͬ
た。さΒにਧき付け作業࣌に発生する板ްのΒͭき͕ͳ ͳ͘
り、҆定した強度をͭ製品の量産͕Մ能にͳͬた。製品ॏ
量にͭいて、ैདྷ工法ではن定のॏ量に対し��ˋલޙの
Βͭき͕みΒれた͕、Light RTM 成形による製品にはॏ量ࠩ
は΄とΜͲݟΒれͳ͔ͬた。

作業ؒ࣌は、ੵ工程で大෯に減された。ैདྷ工法で
��� ʗ͔͔ͬݸていたの͕ �� ʗݸ·で短縮され、શ
工程を通してみて5� ʗݸのؒ࣌短縮͕ਤΒれた。これ·
で̍型で̍ճసʗͩͬたの͕̏ճసʗとͳり、成形サイ
クル向上した。

·た Light RTM 成形は、上Լの型のؒにथࢷを注入するた

ຊ事業によりLight RTM 成形、及び接ண工法を用いてエア
デフレクターの試作をͬߦた݁Ռ、量産Մ能ͳ成形法で͋るこ
と͕実ূされた。ॳの目的とした、طଘの発注メーカーへの
エアデフレクターの受注提案をҾきଓきߦ と͏とに、自動車
の内֎装パネル、機ցカバー等そのଞの製品へのల開ݟ込
Μでいる。

ࣾでは、減できたコストや作業ؒ࣌を製品価格や納期
に活͔し、ଞࣾ製品とのࠩผ化をਤり、新製品の受注や新ن
えている。現在、スプレーアップߟ٬の開にͭͳげたいとސ
工法により生産している製品を順次 Light RTM 成形にసす
る༧定で͋り、この成形法は͕ࣾ生産する FR1 製品のओた
る成形法とͳるݟ込みで͋る。

自動車

FRP（繊維強化プラスチック）製品の製造・販売、
建築資材のレンタル・販売、建築関連工事、工
業薬品の販売等

その上͔Βथࢷをਧき付けݻ定するオーバーレイ工法を採用し
ていた͕、ຊ事業により接ணࡎを用いる接ண工法を試みた݁
Ռ、�5ʗݸのؒ࣌短縮と、強度に不͕ͳいことを確ೝした。

め有ガスのش発͕えΒれ、作業ڥ大෯に改善された。
作業者のख़࿅度にґଘせͣ、マニュアル化したで作業

͕Մ能ͳこと͔Β、ए手ࣾһやঁ性ࣾһ作業にܞΘること͕
でき、ਓ的ͳ面の効率向上ਤΒれた。これΒを૯合し、ैདྷ
工法にൺ約 5��� ԁʗݸの成形コスト減をୡ成した。

検具による試作成品の最ऴධ価をͬߦた݁Ռ、品࣭や精
度、強度ͳͲに特にはͳ 、͘Light RTM 成形での生産
に手応えを͡ײている。現在、ैདྷ製法で製作したエアデフ
レクターを納品している発注メーカーに試作品に関する֤छの
データを提示したとこΖ、良いධ価を受け次期モデルの成形方
法として検౼されることとͳͬた。

ゲルコートを施したキャビティ型（下型）。

強化ガラス繊維。Light RTM成形では、
型に繊維シートを置き、そこに樹脂を流し込む。

キャビティ型（下型）とコア型（上型）を重ね、
その間を真空減圧し樹脂を流し込んでいく。

スプレーアップ工法では、ガラス繊維の飛び散りや
有害ガスの揮発なども避けられなかった。

製造部生産管理課品質管理係長の
大川真幸さん。
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