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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第４区分
【発行日】平成27年4月23日(2015.4.23)

【公開番号】特開2013-199011(P2013-199011A)
【公開日】平成25年10月3日(2013.10.3)
【年通号数】公開・登録公報2013-054
【出願番号】特願2012-67322(P2012-67322)
【国際特許分類】
   Ｂ３２Ｂ   5/00     (2006.01)
   Ｂ３２Ｂ  17/04     (2006.01)
   Ｂ３２Ｂ  15/08     (2006.01)
   Ｂ２９Ｃ  70/16     (2006.01)
   Ｃ０８Ｊ   5/04     (2006.01)
   Ｂ２９Ｋ 105/08     (2006.01)
   Ｂ２９Ｌ  23/00     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ３２Ｂ    5/00     　　　Ａ
   Ｂ３２Ｂ   17/04     　　　Ｚ
   Ｂ３２Ｂ   15/08     １０５Ｚ
   Ｂ２９Ｃ   67/14     　　　Ａ
   Ｃ０８Ｊ    5/04     ＣＥＲ　
   Ｃ０８Ｊ    5/04     ＣＥＺ　
   Ｂ２９Ｋ  105:08     　　　　
   Ｂ２９Ｌ   23:00     　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成27年3月5日(2015.3.5)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　最外層に溶射皮膜層を有する耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材であって、
　繊維強化プラスチック基材層と、前記繊維強化プラスチック基材層の表層に積層された
ガラス繊維強化プラスチック層と、前記ガラス繊維強化プラスチック層の表層に溶射によ
り被覆された溶射皮膜層とを有し、
　前記溶射皮膜層は、前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面に溶射により被覆された
下部溶射皮膜層と、前記下部溶射皮膜層の表面に溶射により被覆され、前記繊維強化複合
材の表面層を形成する上部溶射皮膜層とを有し、前記下部溶射皮膜層の気孔率は、前記上
部溶射皮膜層の気孔率より大とされる、
ことを特徴とする耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項２】
　前記下部溶射皮膜層の気孔率は、１０％以上、３０％以下であり、前記上部溶射皮膜層
の気孔率は、１％以上、１０％未満とされることを特徴とする請求項１に記載の耐摩耗性
、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項３】
　前記下部溶射皮膜層を形成するための溶射材料は、線膨張係数が３×１０-6～１２×１



(2) JP 2013-199011 A5 2015.4.23

０-6（１／℃）であることを特徴とする請求項１又は２に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維
強化複合材。
【請求項４】
　前記下部溶射皮膜層は、皮膜厚さが０．０２～１．０ｍｍであることを特徴とする請求
項１～３のいずれかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項５】
　前記上部溶射皮膜層は、皮膜厚さが０．０３～１．０ｍｍであり、ビッカース硬度ＨＶ
が４００～１２００、表面の平均粗さＲａが０．０５～１．０μｍであることを特徴とす
る請求項１～４のいずれかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項６】
　前記下部溶射皮膜層及び上部溶射皮膜層を形成する溶射材料は、粒状のセラミックス、
サーメット、金属、又はこれらの混合物であることを特徴とする請求項１～５のいずれか
の項に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項７】
　前記繊維強化複合材は、ロール状とされることを特徴とする請求項１～６のいずれかの
項に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項８】
　前記繊維強化複合材は、平板状とされることを特徴とする請求項１～６のいずれかの項
に記載の耐摩耗性、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項９】
　前記繊維強化プラスチック基材層の強化繊維は、炭素繊維、ガラス繊維、バサルト繊維
などの無機繊維；ボロン繊維、チタン繊維、スチール繊維などの金属繊維；アラミド、Ｐ
ＢＯ（ポリパラフェニレンベンズビスオキサゾール）、ポリアミド、ポリアリレート、ポ
リエステルなどの有機繊維；が単独で、又は、複数種混入してハイブリッドにて使用され
、
　前記繊維強化プラスチック基材層及び前記ガラス繊維強化プラスチック層の樹脂として
は、常温硬化型或は熱硬化型のエポキシ樹脂、ビニールエステル樹脂、ＭＭＡ樹脂、アク
リル樹脂、不飽和ポリエステル樹脂、若しくは、フェノール樹脂、又は、ナイロン若しく
はビニロンが使用されることを特徴とする請求項１～８のいずれかの項に記載の耐摩耗性
、耐熱性の繊維強化複合材。
【請求項１０】
　耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法であって、
（ａ）マンドレルに、ロール基材となる繊維強化プラスチック基材層を形成するために所
定の強化繊維を所定の樹脂を用いて巻き付けて基材となる強化繊維層を形成し、引き続い
て、前記基材となる強化繊維層の上に、前記ガラス繊維強化プラスチック層を形成するた
めに所定の樹脂を用いてガラス繊維を巻き付けてガラス繊維層を積層する工程、
（ｂ）前記基材となる強化繊維層及び前記ガラス繊維層の樹脂を同時に加熱硬化させる工
程、
（ｃ）前記ガラス繊維層の樹脂が硬化して形成された前記ガラス繊維強化プラスチック層
の表面を粗面化処理する工程、
（ｄ）前記粗面化処理された前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面に所定の溶射材料
を溶射して下部溶射皮膜層を形成する工程、
（ｅ）前記下部溶射皮膜層の表面に所定の溶射材料を溶射して、気孔率が、前記下部溶射
皮膜層の気孔率より小さくなるようにして上部溶射皮膜層を形成する工程、
を有することを特徴とする耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１１】
　前記基材となる強化繊維層の強化繊維は、炭素繊維であることを特徴とする請求項１０
に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１２】
　前記工程（ａ）にて、前記ガラス繊維は、前記マンドレルに同一の角度方向で巻き付け
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ることを特徴とする請求項１０又は１１に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複
合材の製造方法。
【請求項１３】
　耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法であって、
（ａ）マンドレルに、ロール基材となる繊維強化プラスチック基材層を形成するための所
定の強化繊維を使用した基材となるプリプレグを巻き付け、引き続いて、前記基材となる
プリプレグの上に、前記ガラス繊維強化プラスチック層を形成するためのガラス繊維プリ
プレグを巻き付けて積層する工程、
（ｂ）前記基材となるプリプレグ及び前記ガラス繊維プリプレグの樹脂を同時に加熱硬化
させる工程、
（ｃ）前記ガラス繊維プリプレグが硬化して形成された前記ガラス繊維強化プラスチック
層の表面を粗面化処理する工程、
（ｄ）前記粗面化処理された前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面に所定の溶射材料
を溶射して下部溶射皮膜層を形成する工程、
（ｅ）前記下部溶射皮膜層の表面に所定の溶射材料を溶射して、気孔率が、前記下部溶射
皮膜層の気孔率より小さくなるようにして上部溶射皮膜層を形成する工程、
を有することを特徴とする耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１４】
　前記基材となるプリプレグの強化繊維は、炭素繊維であることを特徴とする請求項１３
に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１５】
　前記ガラス繊維プリプレグは、ガラス繊維が一方向に引き揃えて形成されたＵＤ形状プ
リプレグであるか、又は、ガラス繊維織物を使用して形成されたガラスクロスプリプレグ
であることを特徴とする請求項１３又は１４に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強
化複合材の製造方法。
【請求項１６】
　前記工程（ｃ）にて、前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面は、ブラスト処理によ
り平均粗さＲａが２～１０μｍに粗面化処理されることを特徴とする請求項１０～１５の
いずれかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１７】
　前記下部溶射皮膜層の気孔率は１０％以上、３０％以下であり、前記上部溶射皮膜層の
気孔率は、１％以上、１０％未満とされることを特徴とする請求項１０～１６のいずれか
の項に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１８】
　前記下部溶射皮膜層を形成するための溶射材料は、線膨張係数が３×１０-6～１２×１
０-6（１／℃）であることを特徴とする請求項１０～１７のいずれかの項に記載の耐摩耗
性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
【請求項１９】
　前記下部溶射皮膜層は、皮膜厚さが０．０２～１．０ｍｍであることを特徴とする請求
項１０～１８のいずれかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造
方法。
【請求項２０】
　前記上部溶射皮膜層は、皮膜厚さが０．０３～１．０ｍｍであり、ビッカース硬度ＨＶ
が４００～１２００、表面の平均粗さＲａが０．０５～１．０μｍであることを特徴とす
る請求項１０～１９のいずれかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材
の製造方法。
【請求項２１】
　前記下部溶射皮膜層及び上部溶射皮膜層を形成する溶射材料は、粒状のセラミックス、
サーメット金属、又は、これらの混合物であることを特徴とする請求項１０～２０のいず
れかの項に記載の耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法。
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【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２４】
　第２の本発明は、耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法であって、
（ａ）マンドレルに、ロール基材となる繊維強化プラスチック基材層を形成するために所
定の強化繊維を所定の樹脂を用いて巻き付けて基材となる強化繊維層を形成し、引き続い
て、前記基材となる強化繊維層の上に、前記ガラス繊維強化プラスチック層を形成するた
めに所定の樹脂を用いてガラス繊維を巻き付けてガラス繊維層を積層する工程、
（ｂ）前記基材となる強化繊維層及び前記ガラス繊維層の樹脂を同時に加熱硬化させる工
程、
（ｃ）前記ガラス繊維層の樹脂が硬化して形成された前記ガラス繊維強化プラスチック層
の表面を粗面化処理する工程、
（ｄ）前記粗面化処理された前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面に所定の溶射材料
を溶射して下部溶射皮膜層を形成する工程、
（ｅ）前記下部溶射皮膜層の表面に所定の溶射材料を溶射して、気孔率が、前記下部溶射
皮膜層の気孔率より小さくなるようにして上部溶射皮膜層を形成する工程、
を有することを特徴とする耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法である
。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２７】
　第３の本発明は、耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法であって、
（ａ）マンドレルに、ロール基材となる繊維強化プラスチック基材層を形成するための所
定の強化繊維を使用した基材となるプリプレグを巻き付け、引き続いて、前記基材となる
プリプレグの上に、前記ガラス繊維強化プラスチック層を形成するためのガラス繊維プリ
プレグを巻き付けて積層する工程、
（ｂ）前記基材となるプリプレグ及び前記ガラス繊維プリプレグの樹脂を同時に加熱硬化
させる工程、
（ｃ）前記ガラス繊維プリプレグが硬化して形成された前記ガラス繊維強化プラスチック
層の表面を粗面化処理する工程、
（ｄ）前記粗面化処理された前記ガラス繊維強化プラスチック層の表面に所定の溶射材料
を溶射して下部溶射皮膜層を形成する工程、
（ｅ）前記下部溶射皮膜層の表面に所定の溶射材料を溶射して、気孔率が、前記下部溶射
皮膜層の気孔率より小さくなるようにして上部溶射皮膜層を形成する工程、
を有することを特徴とする耐摩耗性、耐熱性のロール状繊維強化複合材の製造方法である
。
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