Bearbeitungsverfahren

Abheben mit CFK

Bl eichte Faserverbundwerkstoffe be-
fliigeln den Flugzeugbau geradezu. Da-
bei forcieren fiihrende Aerospace-Zu-
lieferer wie FACC die Entwicklung ko-
steneffizienter und schneller Fertigungs-
methoden. Einen neuen Baustein fir
diese Philosophie realisierten nun der
Werkzeuganbieter C6 Composite Too-
ling und sein Beschichtungspartner
Oerlikon Balzers. Ihr Gesamtpaket aus
Werkzeug und CVD-Diamantbeschich-
tung mit Baldia Composite DC verdrei-
facht die Standzeiten beim komplexen
Bohren in Komposit-Bauteilen wie etwa
Winglets — und senkt zugleich die Werk-
zeugkosten.

Carbonfaserverstarkte Kunststoffe (CFK)
machen Flugzeuge leichter, stabiler und
umweltfreundlicher. Vorreiter wie Airbus
A350 und Boeing 787 Dreamliner ha-
ben den Anteil an Faserverbundstoffen
auf 30 bis 50 Prozent hochgeschraubt —
Tendenz steigend. Solche Jets sparen
gegeniiber ihren Vorgangern aus Me-
tallwerkstoffen viele Tonnen an Gewicht
und damit auch Kerosin ein, sie steigern
Reichweiten und Passagierzahlen.

Dabei ist die wirtschaftliche Fertigung
von CFK-Teilen wie Riimpfen oder Fli-
geln ein Dauerthema, das fiihrende
Tier-1-Zulieferer wie die Gsterreichische
FACC AG gestern, heute und morgen
antreibt. Der global agierende Part-
ner namhafter Flugzeughersteller ent-

Eine zielfiihrende Werkzeuglosung fiir die Zerspanung leichter Faserverbundwerkstoffe
im Flugzeugbau erarbeiteten der Werkzeuganbieter C6 Composite Tooling mit Beschich-
tungspartner Oerlikon Balzers fiir den Aerospace-Zulieferer FACC. (Quelle: Alamystock)
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Carbonfaserverstdrkte Kunststoffe (CFK) machen Flugzeuge wie etwa den Airbus A350
leichter, stabiler und umweltfreundlicher. (Quelle: Airbus S.A.S. 2010)

wickelt nicht nur zukunftsweisende, ge-
wichtsoptimierte Leichtbau-Komponen-
ten, sondern strebt auch eine erheb-
liche Reduzierung von Produktionszeit,
-schritten und -kosten an.

Hochabrasive Zerspanung

Potenzial dafir er6ffnen zum Beispiel die
hunderttausende Bohrungen zur Mon-
tage der Bauteile eines Passagierflug-
zeugs. Gebohrt wird teils per Hand mit
halbautomatischen prézisen Bohrvor-
schubeinheiten, teils mit CNC-Maschi-
nen oder Bohrrobotern, die sich flexibel
an den Rumpf oder andere Teile anpas-
sen und automatisiert fortbewegen. Da-
bei dringen die Werkzeuge durch elf bis

25 Millimeter dickes Material und mds-
sen per Schablone im One-Shot-Verfah-
ren hochgenau und reproduzierbar L6-
cher mit Toleranzen von wenigen zehn
Mikrometern bohren.

Die hochabrasive Zerspanung von Kom-
positen fordert ein Werkzeug extrem, al-
lerdings auf vollig andere Weise als Me-
tallwerkstoffe. CFK ist sehr inhomo-
gen, es gibt verschiedenste Faser- und
Schichtaufbauten. GroRtes Problem ist
die Delamination, also Ausbriiche beim
Aus- oder Eintritt der Bohrer aus oder in
die Deckiagen. Diese dirfen keinesfalls
auftreten. In diesem Zusammenhang
wachsen die Herausforderungen beim
Bohren in Stack-Materialien, die CFK mit
anderen Werkstoffen wie etwa Alumini-
um oder Titan verbinden.

Spezialist flr solche anspruchsvollen
Problemstellungen ist C6 Composite
Tooling aus Buchen in Baden-Wiirttem-
berg. Die Odenwalder sind Experten fiir
die Hochleistungszerspanung und bie-
ten Komplettlésungen fir komplexe Be-
arbeitungen von Leichtbauwerkstoffen
in den internationalen Zielmarkten Au-
tomotive, Luftfahrt und Schienenver-
kehr. Fir FACC erarbeiteten sie un-
ter anderem einen optimierten Zerspa-
nungsprozess samt Werkzeug fiir Boh-
rungen in sogenannten Winglets. Die-
se vertikalen, nach oben und teilweise
auch nach unten zeigenden Verldnge-
rungen an den Fllgelspitzen verringern
den Luftwiderstand und helfen Treib-
stoff, Emissionen und Lirm zu reduzie-

ren sowie Reichweite und Steigrate-zu
erhéhen,

Von 80 auf 250 Bohrungen

Der verbesserungswiirdige Ausgangs-
punkt war ein Bohrprozess mit einer
sehr teuren Werkzeuglosung, die jedoch
nur eine Standzeit von 80 Bohrungen
erreichte. Erste Tests mit einer unbe-
schichteten Alternative aus Hartmetall
brachten keinen Erfolg. Der Durchbruch
gelang mit Einbezug des Beschichtungs-
partners Oerlikon Balzers. Im gegensei-
tigen Austausch wurden unterschied-
liche Werkzeug-Substrate, -Geometrien,
Produktions- und Prozessparameter aus-
getestet und auf die Diamantbeschich-
tung Baldia Composite DC angepasst.
Mit mehr als respektablen Ergebnissen
im Praxiseinsatz: Der finale beschichte-
te One-Shot-Bohrer kam mit 250 Boh-
rungen auf eine Uber dreimal hohere
Standzeit, und dies bei um mehr als die
Halfte reduzierten Werkzeugkosten.

»Die intensive, enge Partnerschaft zwi-
schen C6, Oerlikon Balzers und FACC
AG war essenziell und unverzichtbar fiir
die Entwicklung des optimal zusammen-
gestellten Produkts mit Substrat, Vorbe-
handlung und Beschichtung”, bewerten
Markus Preininger, Leiter Entwicklung
und Anwendungstechnik bei C6, und
Gerhard Hagedorn, Leiter Customer
Support Diamond von Oerlikon Balzers,
unisono das Projekt. Und Sebastian Her-

kert (CEQ/Geschéftsfiihrer von C6) er-
gédnzt: ,Ohne die Beschichtung hatten
wir keinen wirtschaftlichen Bohrprozess
erreichen konnen.”

Spezialitat Diamant-
beschichtungen

Baldia Composite DC zahlt zu den Spe-
zialitdten des Standorts Erkelenz, der
vormals als D-Coat GmbH firmierte.
Dort entstehen im CVD (Chemical Va-
pour Deposition)-Verfahren leistungs-
starke  Diamantbeschichtungen, die
liberwiegend in der Flugzeugindustrie
Anwendung finden. Die nanokristalline

Baldia Composite DC dient speziell der -

Bearbeitung von Komposit-Werkstoffen,
zeigt eine sehr hohe abrasive Verschleift-
festigkeit sowie nur geringes Anhaften
von metallischen Stack-Materialien am
Werkzeug und ermdéglicht so optima-
le Prozesssicherheit und perfekte Boh-
rungsqualitat.

Dies bestdtigt auch der gemeinsame
Kunde: ,Werkzeug und Beschichtung
funktionieren in allen Applikationen, auf
halbautomatischen  Bohrvorschubein-
heiten sowie auch CNC-Maschinen. Be-
sonders erfreut sind wir natirlich ber
die hohe Wirtschaftlichkeit der Bohran-
wendung, Uber geringere Werkzeug-
wechsel- und Nebenzeiten. Dies unter-
stitzt unsere zentralen Ziele”, kommen-
tiert Andreas Mayer, Engineer Automa-
tion Technology von FACC das Resultat.
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Das Gesamtpaket aus Werkzeug und CVD-Diamantbeschichtung Baldia Composite DC
verdreifachte die Standzeiten und senkte zugleich die Werkzeugkosten. (Quelle: Oerlikon

Balzers)

Weitere Infos: www.oerlikon.com/balzers/de
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