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１．緒言 

近年，都市部での交通手段に占める自動車分担率は

増加傾向で，自動車による移動距離は10km 以内が約6

割を占め，乗車人数は2人以下が多くなっている1)こと

から，各自動車メーカーで超小型モビリティが開発さ

れ始めた．超小型モビリティは全長3.4 m以下，全幅1.48 

m以下，全高2.0 m以下で，法定最高速度60 km/h，定格

出力が8kW以下の乗車定員2人以下の電気自動車であ

る．  

著者らはこれまでの研究で，研究室にあるFRPの成

形設備だけを用いてガラス繊維強化プラスチック

(Glass Fiber Reinforced Plastics :GFRPs ）製のマイクロ

EVを開発した2)．さらに，一層の環境負荷を軽減する

ため，天然繊維とバイオマス樹脂からなるグリーンコ

ンポジットでボディシェルの成形を行い，グリーンコ

ンポジット製マイクロEVの開発を行ってきた3)． 

本研究では，これまで開発してきたマイクロEVの成

形技術を踏襲し，乗降性に優れた2人乗りの流線型ボデ

ィを有するグリーンコンポジット製超小型モビリティ

を開発することを目的とする． 

 

２．インフュージョン成形 

過去に製作した成形型4)を用いて，Fig.1のような超

小型モビリティを製作する．これまではハンドレイア

ップ成形にてボディシェルの成形を行ったが，今回は

ボディシェルの美観性を向上させるためにインフュー

ジョンでの成形を行った． 

はじめに，グリーンコンポジット製のフロントボデ

ィシェルのインフュージョン成形を行った．強化繊維

にはケナフクロス，樹脂にはバイオマス由来の不飽和

ポリエステルを使用した．まず，成形型の上からワッ

クスとPVAで離型処理を行った．次にPVA層の上から

グリーン色のゲルコートを，刷毛を用いて塗布した．

ゲルコート硬化後，ケナフクロスの積層を行ったが，

積層構成は，乾燥機に80℃で12時間以上乾燥させて水

分の除去を行ったガラスサーフェイスマット1plyとケ

ナフクロス3 plyとした．ガラスサーフェイスマットは

ゲルコートとケナフクロスの癒着性を高め，美観性を

向上させるために用いた．インフュージョン成形に用

いた副資材には，パッキングのためのシラーントテー

プとバギングフィルム，含浸速度向上のためにフロー

メディア，成形品とフローメディアの離型のためにピ

ールクロスを用いた．脱型とトリンミングを行った後

のフロントボディシェルをFig.2に示すが，全長1200 

mm，全幅800 mm，全高1000 mmで，重量は44 Nであ

った．同様の方法でルーフ部とリア部のボディシェル

の成形を行い，重量はそれぞれ51 N ，37 Nであった． 

フロント部，ルーフ部，リア部の接合にはオーバレ

イアップを用いた．強化繊維材および樹脂はインフュ

ージョン成形に用いたものと同様のものを用いた．ま

た，使用したケナフクロスは繊維の目が粗く，樹脂が

流れ出てしまう可能性があったため，あらかじめケナ

フクロスを硬化剤をいれた樹脂の中につけておき，ゲ

ル化が始まってからオーバレイアップを行った．接合

後のボディシェルをFig.3に示すが，全長2 m，全幅0.8 m 

全高1.5 mとなり，重量は143 Nであった． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.1 Design for the ULV. 
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Fig.2 Roof part made of green composite. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.3 Body shell for the ULV 

 

３．フレーム 

熱可塑性樹脂をマトリックスとしたグリーンコンポ

ジットでフレームを製作するために，チャンネル材と

パイプ材の成形を行った．強化繊維にはケナフクロス，

樹脂にはPBS （Poly Butylene Succinate）を使用した．

はじめに，幅130 mm，厚さ1.3 mmのケナフ/PBSシート

を引き抜き成形法5)で作製した．次に，引き抜いたケナ

フ/PBSシートを再溶融することでチャンネル材を製作

した．幅130 mm 長さ400 mmにカットしたケナフ/PBS

シートをPETフィルムで挟み，ホットプレスで160℃，

1.5 MPa，3分間加熱し再溶融させた．次に溶融状態の

ケナフ/PBSシートを下型（幅40 mm 高さ30 mm）と上

型（幅77mm 高さ40 mm）で挟みホットプレスで160

℃，1.5MPa，1分間保持した．冷却後トリミングを行

ったチャンネル材をFig.4に示す．寸法は長さ400 mm，

幅55.2 mm 高さ40 mmとなり，重量は3.6 Nであった． 

次に前輪部の接合のためにパイプ材を製作した．幅

60 mm 長さ400 mmにカットしたケナフ/PBSシート3 

plyを160 ℃，1.5 MPa，2 分間ホットプレスで再溶融

した．次に溶融状態のケナフ/PBSシートをパイプに押

し付け半円筒の成形を行った．次に同条件で再溶融し

たケナフ/PBSシートを半円筒の上から押し付け，内径

の違う半円筒の成形を行った．次に成形した内径の違

う2つの半円筒をパイプ状に重ね，硬化炉で160 ℃，15

分加熱した．完成したパイプ材をFig.5に示す．寸法は

長さ400 mm，内径40 mm 外径49.6 mmとなり，重量は

2.2 Nとなった．今後は製作した部材と過去に製作した

アンダーパネルを組み合わせて，熱可塑性樹脂をマト

リックスとしたグリーンコンポジット製フレームの製

作を行う． 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.4 Channel made of green composite 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.5 Cylindrical shell made of green composite 

 

４．結言 

1) インフュージョン成形を用いることで，美観性に優

れたグリーンコンポジット製超小型モビリティ用のボ

ディシェルの成形を行うことができた． 

2) グリーンコンポジットの熱可塑性引き抜き材を使

ってチャンネル材とパイプ材製作することができた． 
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