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(57) Формула изобретения
1. Препрег, имеющий структуру, содержащую первый слой и второй слой, в

котором препрег содержит компонент (А), содержащий армирующее волокно,
компонент (В), содержащий термоотверждающуюся смолу, и компонент (С),
содержащий частицу или волокно термопластичной смолы, причем компонент (С), по
существу, локально распределен в первом слое, и препрег представляет собой
частично пропитанный препрег.

2. Препрег по п. 1, в котором массовая фракция композиции термоотверждающейся
смолы, содержащей компоненты (В) и (С), составляет от примерно 32 до
примерно 45%.

3. Препрег по п. 2, в котором степень пропитки композиции термоотверждающейся
смолы в препреге составляет от примерно 10 до примерно 90%.

4. Препрег по п. 1, в котором термоотверждающейся смолой является, по меньшей
мере, один тип эпоксидной смолы, выбранный из группы, состоящей из эпоксидной
смолы тетраглицидиламинного типа, эпоксидной смолы типа бисфенол А, эпоксидной
смолы типа бисфенол F, эпоксидной смолы глицидиланилинового типа, эпоксидной
смолы аминофенольного типа, эпоксидной смолы новолачного типа и их комбинаций.
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5. Препрег по п. 4, в котором эпоксидная смола тетраглицидиламинного типа имеет
эпоксидный эквивалентный вес ((ЭЭВ) (EEW примерно от 100 до 115.

6. Препрег по п. 4, в котором эпоксидная смола аминофенольного типа имеет ЭЭВ
примерно от 90 до 104.

7. Препрег по п. 4, в котором эпоксидная смола типа бисфенол А имеет ЭЭВ
примерно от 170 до 180.

8. Препрег по п. 4, в котором эпоксидная смола типа бисфенол F имеет ЭЭВ
примерно от 150 до 165.

9. Препрег по п. 1, в котором, когда распределение частиц по размеру определяется
методом лазерного дифракционного рассеяния, и кумулятивная кривая определяется с
общим объемом как 100%, диаметр частицы компонента (С), имеющего
кумулятивную кривую 90%, составляет примерно от 5 до 20 мкм.

10. Препрег по п. 9, в котором, когда распределение частиц по размеру
определяется методом лазерного дифракционного рассеяния, и кумулятивная кривая
определяется с общим объемом как 100%, диаметр частицы компонента (С),
имеющего кумулятивную кривую 90%, составляет примерно от 5 до 15 мкм.

11. Препрег по п. 1, в котором, когда распределение частиц по размеру
определяется методом лазерного дифракционного рассеяния, компонент (С) имеет КВ-
значение примерно 45% или менее.

12. Препрег по п. 2, в котором только одна сторона препрега покрывается, по
существу, композицией термоотверждающейся смолы, содержащей компоненты (В) и
(С).

13. Препрег по п. 1, в котором количество термопластичной смолы, вытекающей из
препрега при степени вакуума 3 кПа при 120°C, составляет примерно от 4,0 до 7,0% и
время желатинирования составляет 100 мин или больше.

14. Препрег по п. 1, в котором, когда препрег нагревают от температуры 25°C со
скоростью 1,5°C/мин до температуры примерно от 60 до 160°C при степени вакуума 3
кПа и поддерживают при температуре примерно от 60 до 160°C, изменение толщины
препрега составляет примерно 9% или более после 120 мин.

15. Армированный волокном композитный материал, содержащий препрег по п. 1,
в котором препрег является термически отвержденным.

16. Способ получения армированного волокном композитного материала,
содержащий укладку препрега по п. 1 и формование препрега с использованием
вакуумного насоса и печи.

17. Способ получения армированного волокном композитного материала,
содержащий укладку препрега по п. 1 и формование препрега, в котором формование
содержит дегазацию при температуре примерно от 20 до 50°C при степени вакуума
примерно 11 кПа или менее и отверждение при увеличении температуры до
температуры отверждения при поддержании степени вакуума примерно 11 кПа или
менее.

18. Способ по п. 16, в котором способ отверждения достигает примерно от 4,0
до 7,0% количества термопластичной смолы, вытекающей из препрега до гелей
термопластичной смолы при степени вакуума 3 кПа и времени желатинирования
примерно 100 мин или более.

19. Способ по п. 16, в котором в процессе формования препрег поддерживается при
температуре примерно от 60 до 160°C и затем после того, как достигается степень
отверждения термоотверждающейся смолы примерно 20% или более, способ
ступенчатого отверждения осуществляется при температуре конечного отверждения.

20. Способ по п. 16, в котором в процессе формования препрег поддерживается при
температуре примерно от 60 до 160°C, и затем после того, как изменение толщины
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препрега составляет примерно 9% или более, способ ступенчатого отверждения
осуществляется при температуре конечного отверждения.

21. Способ по п. 16, в котором в процессе формования препрег поддерживается при
температуре примерно от 60 до 160°C и затем после того, как изменение толщины
препрега достигает примерно 9% или более и степень отверждения
термоотверждающейся смолы достигает примерно 20% или более, способ
ступенчатого отверждения осуществляется при температуре конечного отверждения.

22. Способ по п. 16, в котором в процессе формования, после того как степень
отверждения термоотверждающейся смолы достигает примерно 20% или более при
отверждении препрега, состояние дегазации снимается.

23. Способ по п. 16, в котором в процессе формования, после того как изменение
толщины до и после отверждения препрега достигает примерно 9% или более,
состояние дегазации снимается.

24. Препрег по п. 1, в котором вязкость при 50°C компонента (В)
термоотверждающейся смолы находится между примерно 100 и примерно 2000 Па∙с и
минимальная вязкость - между примерно 0,1 и примерно 15 Па∙с.

25. Препрег по п. 1, в котором первый слой находится на или вблизи поверхности
препрега на глубине до 20% от поверхности.

26. Препрег по п. 1, в котором первый слой содержит промежуточный
формованный слой, а второй слой содержит слой армирующих волокон, содержащий
армирующее волокно.
(903)

FA9A Признание заявки на изобретение отозванной

Заявка признана отозванной в связи с непредставлением в установленный срок ходатайства о
проведении экспертизы заявки по существу

Дата, с которой заявка признана отозванной:  31.03.2015

Дата публикации: 10.05.2015
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