
1. 研究の概要
　　 これまでの研究では、塑性加工可能なCFRTPコアサンドイッチシートは、サンドイッチ構造用途の範囲を広げ、軽量部品の使用を促進するように設計
および製造された。しかし、成形性は成形プロセス中の面の座屈およびコアの剪断破壊によって制限される。CFRTPコアサンドイッチシートの成形性を改
善するために、本研究は数値シミュレーションと理論計算による成形性に及ぼすサンドイッチシート形状と成形工具形状の影響を探究する。成形可能な
サンドイッチシートの設計マップを提案し、実験によって検証した。

サンドイッチシートの形状と成形工
具の形状がCFRTPコアサンドイッチ

シートの成形性に及ぼす影響
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5. 結論

コア構造を製造するために使用され
たＣＦＲＴＰは、0.2の炭素繊維質量分
率を有する短炭素繊維強化PA6複合
シートであった。フェースシートとして
は、厚さ0.5 mmのアルミニウム合金
（Ａ２０１７Ｐ）を用いた。

相対密度の上昇とともに、面
の座屈度および比曲げ剛性
は低下する。面の座屈により、
相対密度が0.22より低いと曲
げモーメントは減少する。

2.3 CAEによるせん断弾性率の評価

2.2 CAEによる座屈の評価

剪断弾性率は相対密度の上昇と共に増加する。

曲げ実験的構成と結果

2.1 材料と構造

3. デザインマップの開発

2. 構造パラメータの最適化

4. 成形性の実験的評価

相対密度

破壊モード：
RF = 30、tf = 0.5： 面の座屈
RF = 30、tf = 1： コアせん断
破壊と層間剥離
RF = 60、tf = 0.5：破壊なし
RF = 60、tf = 1：コアせん断破
壊と層間剥離

1. 比曲げ剛性、剪断弾性率および表面座屈度の間の総合的なト
レードオフに基づいて、最適相対密度は0.22であると考えられる。
2. サンドイッチ形状と成形工具形状に対する破損モードの依存性
を説明するために、設計図が作成されました。サンドイッチ形状と
成形工具形状がCFRTPコアサンドイッチシートの成形性に及ぼす
影響を理論的に明らかにした。
3. ドームコアサンドイッチシートの曲げ剛性は、フラットコアサンド
イッチシートのそれの4倍です。ドームコアサンドイッチシートの耐
荷重は、フラットコアサンドイッチシートの2倍です。
4. 異なる形状を有するサンドイッチシートの成形性を異なる成形
工具形状で試験した。実験結果を設計図の理論的予測と比較した。


