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Kosteneffiziente Fertigungsverfahren von Faserverbundbauteilen fir den Flugzeugbau

Evaluierung eines zum Prepreg-Autoklav-Prozess alternativen Fertigungsverfahrens

CFK
Aluminium
GFK
Titan
Al-Lithium
AL-Li/ CFK

Compositeanteil
A310 = ca. 4%
A320 = ca. 15%
A340 = ca. 17 (20)%
A380 = ca. 22%
A350 = ca. 39%

Boeing 767 = ca. 3%
Boeing 777 = ca. 12%
Boeing 787 = ca. 50%

Prozentualer Compositeanteil in den aktuellen Linienflugzeugmodellen

Stringerverstarktes Panel als Demonstratorbauteil
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Ausgangslage: Faserverbundbauteile haben sich aufgrund ihrer hervorragenden Eigen-
schaften im kommerziellen Flugzeugbau bereits seit mehreren Jahren etabliert. Faserver-
bundwerkstoffe haben eine hohe gewichtsspezifische Festigkeit, erlauben eine integrale
Bauweise und sind im Betrieb sehr resistent gegen Ermidung und Korrosion. Heute wer-
den Faserverbundbauteile vorwiegend im Prepreg-Autoklav-Verfahren gefertigt. In dieser
Studie sollen effizientere Fertigungsverfahren gesucht und hinsichtlich der mechanischen
Eigenschaften sowie der Kosten analysiert werden.

Vorgehen:

= Erfassung des Standes der Technik

= Zusammenstellung der im Flugzeugbau Ublichen Bauteilbewertungskriterien

Evaluierung von potenziellen alternativen Fertigungsverfahren

= Fertigung des Demonstratorbauteils im Prepreg-Autoklav- und Vakuuminfusions-
verfahren

= Mechanische Prifung der Laminate durch CAl und ILSS
= Schlussfolgerungen sowie Empfehlungen
= Durchfuhrung einer Kostenanalyse

Ergebnis: Die Demonstratorbauteile wurden anhand eines CAl-(Compression After Im-
pact) sowie eines ILSS-Versuches (Inter laminar shear strength) bewertet. Der Vakuum-
infusionsprozess erzielt, im Vergleich zum Prepreg, gleichwertige CAl-Werte, jedoch sind
die ILSS-Resultate konstant 20% geringer. Der Unterschied kann auf den erhéhten Po-
rengehalt und die geringere Konsolidierung des Laminats zurtickgefiihrt werden. Die
Kostenanalyse, bezogen auf das Demonstratorbauteil, ergab bei beiden Prozessen kaum
Unterschiede. Bei einer zusatzlichen Betrachtung der Entwicklung der Kosten in Abhan-
gigkeit der Bauteilgrosse sowie der Bauteilkomplexitat entstand die Kostentendenzgrafik.
Mithilfe dieser Darstellung kann die Entwicklung der Kosten in Abhangigkeit der Bauteil-
charakteristiken abgeschatzt werden.
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