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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プリプレグを巻装することによって形成され、元側の曲げ剛性が先側と同じであるか、
又はより高い繊維強化樹脂製管状体であって、
　前記プリプレグの一部である略矩形状又は略台形状の通しプライプリプレグが、先側所
定長さ範囲に亘ると共に、該通しプライプリプレグの先縁辺の位置に一辺の位置する略三
角形のカット部を複数箇所設け、巻装されて管状体となった場合に、該通しプライプリプ
レグにおける各カット部に隣接する残り領域部からなる各片肉部が円周方向に概ね等間隔
に分散されていると共に、横断面において円周方向幅が夫々概ね同じであり、
　前記プリプレグの略三角形カット部の前記一辺に位置しない頂点部に対応する先元方向
位置には、該カット部と同じ寸法、又は異なる寸法であって、先元方向長さが夫々略同じ
長さの略三角形プリプレグ片の一頂点部を位置させ、該頂点部を有しない一辺を前記先縁
辺から遠い元側に位置させつつ当該通しプライプリプレグに重合貼り合わせて巻装されて
おり、管状体における該各貼合略三角形プリプレグ片からなる各片肉部が円周方向に概ね
等間隔に分散されていると共に、横断面において円周方向幅が夫々概ね同じである
　ことを特徴とする管状体。
【請求項２】
　前記貼り合わせの略三角形プリプレグ片は、前記略三角形のカット部と同一寸法である
請求項１記載の管状体。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　本発明は、繊維強化樹脂製の管状体、即ち、釣竿の竿管、ゴルフクラブのシャフト、テ
ニス等のラケットフレーム、自転車のフレーム等に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、竿管等の繊維強化樹脂製管状体において、先元方向位置における曲げ剛性差
を設けるには、強化繊維の種類を変えたり、その指向方向を変えたり、また、プリプレグ
の巻回数を変えたりしている。この中で、先元方向位置において強化繊維の種類や指向方
向を変えることは、その変化部に境界が生じるため、その対処が難しい。これに比べて、
例えば先部を２回、元部を３回の巻装というように、プリプレグの巻回数を変えること自
体は容易である。その他、本出願人による下記特許文献１には、継合部の曲げ剛性を低減
させて相手側竿管に対する応力集中を低減させる構造が開示されている。
【特許文献１】特開２００３－２７４８０２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　然しながら、上記のプリプレグ巻回数を変える手法では、プリプレグの端部である先部
と元部の巻回数を２回や３回という様に実質的に整数にすることで夫々の部位での肉厚を
均一にすることができて、これらの部位での曲げ剛性には方向性が生じないが、その途中
領域では巻回数が２～３回の間というように半端な数値となるため、方向性が生じる。曲
げ剛性の方向性の顕著な竿管等の管状体は、一般に製品にはできない他、加熱焼成する製
造中に素材曲りを生じ易く、不良品にもなり易い。
　従って解決しようとする課題は、円周方向の平均的肉厚を相違させる手段によって管状
体の前後方向（先元方向と同じ意味）位置の曲げ剛性を変化させる場合に、前後方向位置
の曲げ剛性の相違を大きくすると共に、その曲げ剛性の円周方向における相違、即ち曲げ
の方向性を可及的に緩和させた管状体を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　請求項１に係る発明では、プリプレグを巻装することによって形成され、元側の曲げ剛
性が先側と同じであるか、又はより高い繊維強化樹脂製管状体であって、前記プリプレグ
の一部である略矩形状又は略台形状の通しプライプリプレグが、先側所定長さ範囲に亘る
と共に、該通しプライプリプレグの先縁辺の位置に一辺の位置する略三角形のカット部を
複数箇所設け、巻装されて管状体となった場合に、該通しプライプリプレグにおける各カ
ット部に隣接する残り領域部からなる各片肉部が円周方向に概ね等間隔に分散されている
と共に、横断面において円周方向幅が夫々概ね同じであり、前記プリプレグの略三角形カ
ット部の前記一辺に位置しない頂点部に対応する先元方向位置には、該カット部と同じ寸
法、又は異なる寸法であって、先元方向長さが夫々略同じ長さの略三角形プリプレグ片の
一頂点部を位置させ、該頂点部を有しない一辺を前記先縁辺から遠い元側に位置させつつ
当該通しプライプリプレグに重合貼り合わせて巻装されており、管状体における該各貼合
略三角形プリプレグ片からなる各片肉部が円周方向に概ね等間隔に分散されていると共に
、横断面において円周方向幅が夫々概ね同じであることを特徴とする管状体を提供する。
【０００５】
　プリプレグの一部とは、複数枚のプリプレグの内の１枚のプリプレグ全体の場合と、１
枚のプリプレグの巻回数が１回を越えて２回、３回等の大きさの場合は、その内の１回分
という一部分、という場合とがある。
　通しプライプリプレグとは、先縁から元縁までの巻回数が略（実質的に）同じといえる
プリプレグであり、この略とは、先縁と元縁の巻回数の差が１５％以下の場合を言う。好
ましくは１０％以下である。但し、上記先側所定長さ範囲はカット部を有するため、その
カット部が、プリプレグの上下縁部（管状体の長さ方向に沿うプリプレグ辺部分）に存在
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する場合（実施形態例の図４のような場合）がある。この場合は、カット部の上記頂点部
位置に対応する先元方向位置（図４のＴ２）と元縁辺位置（Ｔ３）との間の領域において
考え，この範囲の先と元の巻回数の差が８％以下の場合を言う。好ましくは５％以下であ
る。
【０００６】
　請求項２に係る発明では、前記貼り合わせの略三角形プリプレグ片は、前記略三角形の
カット部と同一寸法である請求項１記載の管状体を提供する。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明の請求項１では、市販されている一般のプリプレグでは、その先側も元側も厚さ
は同じであって剛性は同じといえるが、先側所定範囲において略三角形のカット部をプリ
プレグの元部側が細くなるように設け、更には、そのカット部の頂点部の位置に対応する
先元方向位置に、略三角形プリプレグ片の頂点部を位置させて貼り合わせ、こうして巻装
用の特殊なプリプレグを作れば、先部の平均的な剛性は、市販のプリプレグよりもカット
分だけ低下する上、略三角形プリプレグ片を貼り合わせた範囲に対応する元側領域では、
平均的な剛性が市販のプリプレグよりも貼り合わせた分だけ向上する。従って、これを管
状に巻装すれば、市販プリプレグのみを使用する場合よりも先元方向において効果的に剛
性差を設けることができ、管状体の剛性差設計が容易になる。
　また、略三角形プリプレグ片の頂点部はカット部の頂点部の先元方向位置に位置させて
いるため、この境部においても曲げの剛性変化は連続的となると共に、カット部を有する
先側から略三角形プリプレグ片を重合させた元側に至るまで、略三角形に沿った変化であ
るため、曲げ剛性変化は漸次の変化となる。
　しかも、このプリプレグは通しプライプリプレグであり、各カット部の残り領域からな
る各片肉部と、貼り合わせの各片肉部を、夫々円周方向に均等分散させると共に、円周方
向における幅寸法を夫々概ね同じにしているため、管状体の先元方向任意位置において円
周方向における曲げ剛性の不均一、即ち、曲がりの方向性が防止される。
【０００８】
　請求項２では、カットした部分をそのまま貼り合わせの略三角形プリプレグ片とするこ
とができ、プリプレグの利用効率が向上すると共に製造手数が低減でき、管状体のコスト
低減に役立つ。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　以下、本発明を図面を用いて詳細に説明する。本発明に係る繊維強化樹脂製管状体の１
つの実施形態を、図１に示す本願特有の重合プリプレグを用いて形成する。その管状体の
先縁部の横断面を図２に示し、元縁部の横断面を図３に示している。図２と図３のプリプ
レグの巻回始端と終端との重なりは図示を省略している。まず、図１のプリプレグは、図
示の都合上、左右方向長さ（先元方向長さ）を短く図示しているが、４隅点Ｐ１，Ｐ２，
Ｐ４，Ｐ５を有し、これらの各点を結ぶ４辺Ｈ２，Ｈ４，Ｈ１，Ｈ３で区画形成されたこ
のような矩形状、正確には台形状のベースとなるプリプレグ（ＰＲ１’）を用意する。こ
のベースプリプレグは通しプライプリプレグであり、１回巻装分であり、後述のように略
三角形のカット部を除いた残り領域もベースプリプレグと称しているが、参照記号として
はダッシュを除いたＰＲ１としている。辺Ｈ１は先縁辺、辺Ｈ２は元縁辺（後縁辺）、辺
Ｈ３は上縁辺（管状体の長さ方向に沿う辺）、辺Ｈ４は下縁辺とする。辺Ｈ３の中間点を
点Ｐ６とし、Ｈ４の中間点を点Ｐ３とする。各プリプレグはエポキシ樹脂等の合成樹脂を
マトリックスとし、炭素繊維等の強化繊維で強化しており、ベースプリプレグはその強化
繊維方向が先元方向（前後方向）に延伸している引き揃え繊維シートである。
【００１０】
　この台形状ベースプリプレグから、先縁辺位置Ｔ１と元縁辺位置Ｔ３との中間位置、即
ち、先元方向長さＬの１／２の位置Ｔ２に１つの頂点を有し、この頂点の対面する１辺が
先縁辺Ｈ１上に位置する三角形のカット部を４箇所設け、このカット後のベースプリプレ
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グをＰＲ１としている。即ち、点Ａ１，Ａ２，Ａ３と、Ｂ１，Ｂ２，Ｂ３と、Ｃ１，Ｃ２
，Ｃ３と、Ｄ１，Ｄ２，Ｄ３とを夫々結んだ４つの三角形部分をカットする。前記先縁辺
Ｈ１上の各三角形の１辺の長さは同じであり、各三角形の間隔は、プリプレグを管状に巻
装した際に等間隔になるようにしている。即ち、点Ａ２とＢ３の間隔と、点Ｂ２とＣ３の
間隔と、点Ｃ２とＤ３の間隔は同じ（１とする）であり、点Ｐ５と点Ａ３の間隔と点Ｄ２
とＰ４の間隔はそれらの半分（０．５）である。更には、位置Ｔ２における点Ａ１とＢ１
の間隔と、点Ｂ１とＣ１の間隔と、点Ｃ１とＤ１の間隔は同じであり、残りの点Ｐ６とＡ
１の間隔と点Ｄ１と点Ｐ３の間隔はそれらの半分である。
【００１１】
　該ベースプリプレグの各カット部の上下に隣接して残った領域部をＨＡ，ＨＡＢ，ＨＢ
Ｃ，ＨＣＤ，ＨＤとしている。また、該ベースプリプレグの位置Ｔ２とＴ３との間の領域
（元側半分の領域）上に、前述の切り取られた三角形プリプレグ片ＰＲ２Ａ，ＰＲ２Ｂ，
ＰＲ２Ｃ，ＰＲ２Ｄを重ねて貼り付ける。即ち、この例では、カット部の頂点（例えばＡ
１）と切り取られた三角形プリプレグ片ＰＲ２Ａの元Ａ１に位置していた頂点とを同じＡ
１位置に位置させ、この頂点が対面する１辺（例えば、点Ａ３とＡ２を結んだ辺に対応す
る辺）をベースプリプレグの元縁辺Ｈ２上に位置させている。各三角形プリプレグ片の間
隔は、プリプレグを管状に巻装した際に等間隔になるようにしている。即ち、点Ａ２’と
Ｂ３’の間隔と、点Ｂ２’とＣ３’の間隔と、点Ｃ２’とＤ３’の間隔は同じ（１とする
）であり、点Ｐ１と点Ａ３’の間隔と点Ｄ２’とＰ２の間隔はそれらの半分（０．５）で
ある。更には、このベースプリプレグの裏面に、強化繊維方向が上下方向の裏打プリプレ
グＰＲ３を重合させ、ベースプリプレグＰＲ１の取扱いを容易にしている。裏打であるた
め、実際には、ベースプリプレグに比べて相当に薄いのであるが、図示の都合上、肉厚差
を殆ど設けていない。
【００１２】
　上記構造の本願特有の重合プリプレグを芯金等に巻回して管状体とした場合、その先縁
部の横断面は図２のようであり、元縁部の横断面は図３のようであり、所謂、片肉部が円
周方向において同じ幅を有する他、均等配置されることとなる。即ち、曲げの方向性が最
小限となる。詳述すると、各三角形カット部の上下に隣接して残った領域部ＨＡＢ，ＨＢ
Ｃ，ＨＣＤからなる各片肉部は、９０度間隔で配設されており、残りの片肉部ＨＡとＨＤ
はプリプレグの巻回始端辺Ｈ３と巻回終端辺Ｈ４とが一致する（１回分の巻装幅）ため、
互いに付き合わせ状態となって、これら２つの片肉部ＨＡ，ＨＤを合わせた幅は他の片肉
部と同じ幅になる他、９０度間隔に配設されている。もっとも、実際のプリプレグでは、
丁度一周の巻回分にすることは困難であるため、幾分か重合する。上において一致とか１
回分という表現もこうした誤差を許容する。
【００１３】
　管状体の元縁部は、図３を参照すれば、１層分の裏打ＰＲ３の外側に１層分のベースプ
リプレグＰＲ１の層が重なり、そのベースプリプレグの上に、各三角形プリプレグ片から
なる各片肉部が９０度間隔で配設され、夫々の円周方向幅も同じである。
　以上では、管状体の先縁部と元縁部について片肉部が均等配設されていることを述べた
が、図１のプリプレグ構造を説明したことから明らかな様に、管状体の途中位置において
も同様に、各片肉部は同じ幅であって、均等配置されている。
【００１４】
　この例では、円周方向において片肉部が４個であるが、２個以上幾つでもよい。また、
この例では、三角形プリプレグ片ＰＲ２Ａ，ＰＲ２Ｂ等の各先端頂点を、三角形カット部
の先端頂点Ａ１，Ｂ１等と合致させたが、先元方向位置が同じ位置（Ｔ２の位置）であれ
ば、上下方向（幅方向）の位置がずれていてもよい（管状体における円周方向位置がずれ
ていてもよい）。更には、三角形カット部の先端頂点Ａ１等の位置Ｔ２はベースプリプレ
グ長さＬの１／２の位置としたが、これに限らず任意であり、例えば先縁辺Ｈ１からＬ／
３の位置でもよい。この場合、切り取られた三角形プリプレグ片の長さはＬ／３であるた
め、これを先縁辺Ｈ１から元側方向Ｌ／３～２Ｌ／３の位置に重合貼り付けすると、更に
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元側領域としての２Ｌ／３～Ｌの間はベースプリプレグのみとなるが、例えば、この領域
（２Ｌ／３～Ｌ）の内や外に他のプリプレグを１回分や２回分等巻装することによって元
側の剛性を先側と同じか、より高くできる。
【００１５】
　また、この三角形カット部の先端頂点Ａ１等の位置Ｔ２を先縁辺からＬ／３の位置とす
る場合、残り領域Ｌ／３～Ｌの間に、この長さ（２Ｌ／３）を有する他のプリプレグから
なる三角形プリプレグ片を同様な考え（円周方向に均等になるように）で重合貼り付けし
てもよい。この意味で、図１の例の場合も、三角形プリプレグ片ＰＲ２Ａ等を、他のプリ
プレグからなる三角形プリプレグ片としてもよく、更には、ベースプリプレグの先縁側か
らカットした三角形カット部（Ａ１，Ａ２，Ａ３の三角形カット部等）の寸法（大きさ）
と異なる寸法の三角形状プリプレグ片を使用し、円周方向に均等になるようにこれらをベ
ースプリプレグに重合貼り付けしてもよい。更には、ベースプリプレグの弾性率と異なる
弾性率のプリプレグから切り出した三角形プリプレグ片を使用できることは勿論である。
また、ベースプリプレグは１回巻装分の大きさとしているが、例えば、上縁辺Ｈ３の上側
位置に連続して、更に１回巻装分の広がり領域を有していてもよい。即ち、通常の単純な
巻装領域と本願特有の重合プリプレグ領域とを一体に有していてもよい。また、別体に有
していてもよい。更には、裏打は強化繊維方向を上下方向としたが、先元方向指向でもよ
い。また、重合貼り合わせ三角形プリプレグ片も、強化繊維は先元方向に指向しているが
、±４５度方向その他の傾斜角度方向に指向したプリプレグ片としてもよい。
　この段落と１つ前の段落で述べた各変形形態は、以下で述べる他の形態例の場合にも同
様に適用できる。
【００１６】
　図４は本願特有の重合プリプレグの他の形態例を示す。また、図５はその部分斜視図で
ある。図１等を参照した上記形態例の説明で容易に理解できる部分は省略するか、簡略的
に説明するに留める。点Ｐ１，Ｐ２，Ｐ３，Ｐ４，Ｐ５（，Ｐ６）を結ぶ辺Ｈ２，Ｈ４’
，Ｈ４，Ｈ１，Ｈ３に囲まれた概ね台形状のベースプリプレグ（ＰＲ１’）は１回巻装分
の通しプライプリプレグである。この先縁辺位置ＴＩと中間位置Ｔ２の間領域において、
４箇所の三角形カット部を管状体において均等になるように切り取る。この例での特徴は
、このカット部の１つである点Ｄ１（Ｐ３），Ｄ２（Ｐ４），Ｄ３を結ぶ三角形カット部
がベースプリプレグの上下縁辺の１つの下縁辺Ｈ４の部分に位置していることである。従
って、カットされた後のベースプリプレグは、その先縁辺Ｈ１は点Ｐ５と点Ｄ３を結んだ
ライン部分となり、点Ｄ３とＤ２とを結んだ線分だけ１回巻装分から小さくなる。しかし
、点Ｐ３の位置から点Ｐ２までの部分下縁辺Ｈ４’と、上縁辺Ｈ３との幅は１回巻装分の
ままである。
【００１７】
　各三角形カット部は間隔が均等になるように設けられており、点Ｐ５とＡ３の距離、点
Ａ２とＢ３の距離、等は同じである。この例では、このカットした各三角形プリプレグ片
をＴ２とＴ３の間領域に、管状体になった場合に均等に分散する様に重合貼り付けしてい
る。図６は先縁部の横断面であり、片肉部ＨＤＡ，ＨＡＢ，ＨＢＣ，ＨＣＤが９０度間隔
に均等配設されている。図２と異なるのは、巻回始端、終端の位置が異なることである。
また、図７は元縁部の横断面であり、図３と同様である。
【００１８】
　この形態例の各種変形形態は、既述の通りである。
　図８は、一般的な管状体の成形手法を模式的に示した製造図であり、本願特有の重合プ
リプレグのみならず、他のプリプレグをも使用した管状体を説明する。まず芯金１０の先
方部に、管状体の裂け防止等のために、織布プリプレグＰＲ８と強化繊維が円周方向に指
向したプリプレグＰＲ７とを重合させたものを巻装し、その上から管状体の長さ分の長さ
を有して本体層となり、強化繊維が軸長方向指向のプリプレグＰＲ５を、円周方向指向の
裏打プリプレグＰＲ６と共に巻装する。この管状体の撓み調子を所望のものにするために
、本願特有であって、強化繊維が軸長方向指向のプリプレグＰＲ１＋略三角形プリプレグ
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片（ＰＲ２Ａ等）を内側とし、外側に強化繊維が円周方向指向の裏打プリプレグＰＲ３を
重合させて巻装する。こうして所望の曲げ剛性変化を有し、曲げ方向性の低減された管状
体が提供できる。
【００１９】
　この例では、本体層を成すプリプレグＰＲ５，ＰＲ６をプリプレグＰＲ１，ＰＲ３の内
側に配設したが、これらの内外関係を逆にしてもよい。また、プリプレグＰＲ１，ＰＲ３
を本体層用のプリプレグＰＲ５，ＰＲ６と同じ長さにしているが、相対的に短くしてもよ
い。また、巻装位置も任意である。
【産業上の利用可能性】
【００２０】
　本発明は、釣竿の竿管、ゴルフクラブのシャフト、テニス等のラケットフレーム、自転
車のフレーム等に利用できる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】図１は本発明に係る管状体製造のための重合プリプレグの平面図である。
【図２】図２は図１のプリプレグによる管状体先部の横断面図である。
【図３】図３は図１のプリプレグによる管状体元部の横断面図である。
【図４】図４は本発明に係る管状体製造用の他形態の重合プリプレグの平面図である。
【図５】図５は図４の重合プリプレグの部分斜視図である。
【図６】図６は図４のプリプレグによる管状体先部の横断面図である。
【図７】図７は図４のプリプレグによる管状体元部の横断面図である。
【図８】図８は本発明に係る他の管状体の製法を示す製造図である。
【符号の説明】
【００２２】
　Ａ１，Ａ２，Ａ３；・・・　　　三角形カット部の各頂点
　Ｈ１　　　　　　　　　　　　　ベースプリプレグの先縁辺
　Ｈ２　　　　　　　　　　　　　ベースプリプレグの元縁辺
　Ｈ３　　　　　　　　　　　　　ベースプリプレグの上縁辺
　Ｈ４　　　　　　　　　　　　　ベースプリプレグの下縁辺
　ＨＡ，ＨＡＢ，・・・　　　　　カット部隣接残り領域部（片肉部）
　ＰＲ１　　　　　　　　　　　　ベースプリプレグ
　ＰＲ３　　　　　　　　　　　　裏打プリプレグ
　ＰＲ２Ａ，ＰＲ２Ｂ，・・　　　三角形プリプレグ片（片肉部）
　Ｔ１　　　　　　　　　　　　　先元方向の先縁辺位置
　Ｔ３　　　　　　　　　　　　　先元方向の元縁辺位置
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