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Glass fibre prepreg-10T/EW210B-120a

GXC120 Glass fibre prepreg-10T/EW210B-120a - Technical Datasheet

GXC120
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1.范围

本规范确定了GXC120-10T环氧树脂基体，树脂含量42％，

GXC120-10T/EW210B-120a玻璃纤维机织物预浸料的要求。

2.参考文献

HB 7736复合材料预浸料物理性能试验方法  第2部份：面密度的测定

HB 7736复合材料预浸料物理性能试验方法  第3部份：纤维面密度的测定

HB 7736复合材料预浸料物理性能试验方法  第4部份：挥发份含量的测定HB 7736复合材料预浸料物理性能试验方法  第4部份：挥发份含量的测定

HB 7736复合材料预浸料物理性能试验方法  第5部份：树脂含量的测定

ISO 527-4  Plastics. Determination of tensile properties. Part 4: Test 

conditions for isotropic and orthotropic fibre-reinforced plastic 

composites.

ISO 14126  Fiber-reinforced plastics. Determination of compressive 

properties in the in-plane direction.

ISO 14130  Fiber-reinforced plastics composites. Determination of ISO 14130  Fiber-reinforced plastics composites. Determination of 

apparent interlaminar shear strength by the short-beam method.

3.材料要求

3.1)树脂

用于制造本规范中预浸料的树脂应为中温固化的热固性环氧树脂并经过增韧改

性。

树脂不应产生任何对健康、皮肤刺激的东西，不应在制造预浸料产品过程中产

出任何需要特殊环境测量的挥发物。出任何需要特殊环境测量的挥发物。

3.2)玻璃纤维

在预浸料的生产过程中，玻璃纤维应作为被认可的材料使用。

玻璃纤维集束剂应被认作是玻璃纤维构成中所必需的一个部分。

4.预浸料外观质量

4.1)可视性缺陷和尺寸要求

(a)外观平整，厚度均匀，不应有对使用、操作不利的明显缺陷。

(b)树脂应浸透纤维，分布均匀，不应有明显可见干纱及明显的贫、富树脂区。(b)树脂应浸透纤维，分布均匀，不应有明显可见干纱及明显的贫、富树脂区。

(c)不应有任何外来杂质。

(d)不应有损伤纤维的永久性折叠、褶皱。

(e)机织物无稀密路，经、纬纱无明显变形及断经、断纬现象，经纱与纬纱应相互

垂直，经纱与经纱、纬纱与纬纱相互平行。

4.2)不符合可视性缺陷和尺寸要求的材料

(a)在不引起预浸料表面任何明显变形的情况下，外来杂质或富脂区可用壁纸刀或(a)在不引起预浸料表面任何明显变形的情况下，外来杂质或富脂区可用壁纸刀或

胶带去除。壁纸刀或胶带不得引入任何污染物到预浸料产品中。

(b)不符合4.1要求的预浸料，应在着预浸料卷的边缘作明显可见的缺陷标记，标

记应易去除且在去除时不会损伤预浸料。



7.参考固化曲线
模具成型: 90 分钟 ～ 30 分钟(120 ～ 150℃)
管材（高尔夫球杆，鱼竿）成型：30 分钟 80℃ + 90 分钟 125℃
成型条件： 按照产品的厚度，热传力，成型方法需要调整。
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5.预浸料储存期要求
(a)在25℃室温条件下，预浸料储存期为30天。
(b)在-5~0℃温度条件下，预浸料储存期为3个月。
(c)在-18℃及以下温度条件下，预浸料储存期为6个月。
6.预浸料的物理和化学性能
预浸料的物理和化学性能应符合表1的要求

                                  表1  预浸料的物理和化学性能

预浸料物理和化学性能                               要求                 测试方法

树脂含量, %                                           42.0±3.0            HB7736.5

纤维单位面积质量, g/m2                        200±10            HB7736.3

预浸料单位面积质量, g/m2                    323±16            HB7736.2

挥发物含量, %                                         ≤ 1.0                HB7736.4

                                  表2  预浸料的固化和力学性能

性能                         单位         测试值      指标值             执行标准

经向拉伸强度            MPa         471        ≥300           ASTM D 3039

经向拉伸模量            GPa           27.2        ≥20             ASTM D 3039

纬向拉伸强度            MPa         331        -                 ASTM D 3039

纬向拉伸模量            GPa           23.4        -                 ASTM D 3039

经向压缩强度经向压缩强度            MPa         356        ≥200           ASTM D 6641



8.检验规则
8.1)出厂检验
(a)每批预浸料需经公司质量检验部门检验合格并附有合格证后，方可出厂。
(b)出厂检验项目：外观质量、玻璃纤维机织物单位面积质量、树脂含量、预浸
料单位面积质量、挥发份含量。
8.2)组批与抽样
同一批原材料、相同生产工艺生产的相同规格的预浸料为一批。从每批预浸料中同一批原材料、相同生产工艺生产的相同规格的预浸料为一批。从每批预浸料中
随机抽取足够数量的预浸料进行检测。
8.3)判定规则
在检验结果中，全部符合本标准要求，则判该批产品合格；若有不超过两项指标
不符合本标准要求，应对不合格项加倍抽样复验，经复验后仍不符合本标准要求
，则判该批产品不合格，若超过两项指标不符合本标准要求，即判该批产品不合
格，不予复检。
9.包装、标记和运输9.包装、标记和运输
9.1)包装
先用塑料袋密封预浸料，然后用瓦楞纸箱封装。
9.2)标记
预浸料的外包装箱上应标明下列内容：制造企业名称和地址、产品名称、规格型
号、生产批号、产品数量、树脂含量、 “冷藏”、“防潮、防晒”、“小心轻
放”等标志，其标志符号应符合GB/T 191的规定。
9.3)运输9.3)运输
预浸料应冷藏运输，装卸车时应小心轻放，不可损伤包装，应避免日光曝晒。
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此份说明资料中的实验数据是技术人员在理想条件下所检测获取，力求确保

数据的准确性，但实验数据的准确性会因使用者环境不同而有差异，使用者

必须依照使用的实际环境及需求作出适当调整而获取需要的参数。


