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Automatisierter Infusions-
prozess für qualitativ hoch-
wertige FVK-Bauteile
Ziel des Projektes „Automatisierter 
Infusionsprozess für qualitativ 
hochwertige FVK (Faserverstärkte 
Verbund Kunststo� ) Bauteile“ ist 
es, einen neuen Fertigungsprozess 
für produzierende Betriebe in der 
Compositebranche zu entwickeln. 
Die fünf am Projekt beteiligten Fir-
men (4 KU und eine F&E-Einrich-
tung) decken jeweils einen Teil der 
Bandbreite des Infusionsprozesses 
ab, aber erst durch die Vernetzung 
in diesem Projekt wird ihnen die 
Möglichkeit gegeben gemeinsam 
ein Gesamtsystem, das es in dieser 
Form noch nicht gibt, zu entwi-
ckeln und dann der Branche zur 
Verfügung zu stellen.

PROJEKTBESCHREIBUNG
Das Projekt „AIP“ hat sich zum Ziel ge-
setzt, die Entwicklung einer hoche�  zi-
enten, innovativen Infusionstechnik zur 
Herstellung von kostenoptimierten Pro-
dukten in Faserverbund-Technologie, auf 
Autoklav-Prepreg-Niveau, umzusetzen.
Die Grundidee besteht darin, einen 
automatisierten Prozess  auf Basis eines 
kombinierten Verfahrens von Infusi-
onsprozess mit einem semipermeabler 
Membran zu entwickeln. Kernstück der 
Projektarbeit ist dabei die Entwicklung 
einer intelligenten, sich selbst steuern-
den Infusionseinheit, die ebenso den 
gesamten Infusionsprozess überwacht. 
Unterstützt wird die Prozessentwicklung 
durch Einsatz von Simulationsmethoden, 
angefangen bei der Optimierung des 
Faserwinkels und der Lagenanzahl. Die 
Materialdaten dazu wurden abgestimmt 
auf den Infusionsprozess ermittelt.
In der Prozesstechnologie entwickelt 

sich der Trend weg von der Autoklaven-
technologie hin zur Infusionstechnolo-
gie im Resin Transfer Molding (RTM). Der 
RTM-Prozess ist derzeit für kleinere Serien 
jedoch noch nicht Wettbewerbsfähig, da 
sich hohe Werkzeugkosten negativ 
auswirken. Daher ist es auch Inhalt die-
ses Projektes, eine kostengünstige Werk-
zeugtechnologie zu entwickeln. Ein gro-
ßes Potential wird hier vor allem in der 
Gestaltung der Werkzeugheizung gese-
hen. Eine weitere Möglichkeit besteht 
darin Harzsysteme zu verwenden, die bei 
Raumtemperatur aushärten, damit kann 
die Beheizung der Werkzeuge entfallen.
Am Projektende soll eine funktionsfähige 
Anlage dem Netzwerk zur Verfügung ste-
hen. Zu Demonstrationszwecken werden 
Bauteile hergestellt, welche die Umsetz-
barkeit der Entwicklungen in der Indust-
rie belegen sollen.

ZUSAMMENFASSUNG DER 
WICHTIGSTEN PROJEKTZIELE

 - Automatisierter Infusionsprozess 
„one-button“-System

 - Hohe Laminatqualität auf 
„Autoklaven Niveau“ 

 - Hohe Wiederholgenauigkeiten
 - Einfachste Bedienung
 - Hohe Freiheit in der Materialauswahl
 - Erweiterung einer Filtertechnologie
 - Infusionsprozess vereinfachen
 - Neues Tooling-Konzept entwickeln
 - Heizung für Bagging entwickeln
 - Tooling-Kosten reduzieren
 - Abfallreduzierung von Hilfsmateri-

alien
 - Komplettsystem für den FVK-Markt 

generieren

ERGEBNIS
Als „Highlight“ dieses Projektes gilt 
sicherlich die Automatisierung des ge-
samten Infusionsprozesses mittels der 
neu gescha� enen Prototypenanlage. 
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AIP Anlage

Infusionierte Liege aus CFK



Diese Anlage wurde nach detaillierter 
Entwicklungsarbeit realisiert und in 
einigen Verbesserungsschleifen opti-
miert. Kurz sollen hier noch einmal die 
Vorteile der automatisierten Anlage auf-
gezeigt werden:

 - Infusion von Bauteilen in den unter-
schiedlichsten Größen, gemäß den 
im Programm hinterlegten Vorgaben

 - Automatischer Vakuumtest und Auf-
rechterhaltung eines kontrollierten 
Vakuums während des Befüllvorgan-
ges

 - Kontrollierter Ablauf des gesamten 
Produktionsvorganges

 - Herstellen der gebrauchsfertigen 
Mischung an Harz unter Einhaltung 
der Dosiergenauigkeit

 - Verwendbarkeit unterschiedlicher 
Harzviskositäten

 - Integration einer Viskositätsanpas-
sung mittels Temperaturregelung.

 - Minimierung der Restmengen an 
gemischten Materialien zur Senkung 
der Herstellkosten

 - Automatischer Programmablauf auf 
Basis der in der Datenbank hinterleg-
ten Parameter und deren Überwa-
chung

 - Erfassung der IST-Daten und Ab-
gleich mit den SOLL-Daten und de-
ren Protokollierung in einer ausles-
baren Datei, sowie die Anbindung an 
externe Steuerungen oder Datener-
fassungssysteme

 - Integration dieser Produktionsan-
lage in alle beteiligten relevanten 
Steuerungen mit dem Ziel, eines 
nahtlosen, möglichst automatisch 
ablaufenden Herstellungsprozesses 
und der damit einhergehenden Kos-
tenoptimierung

Im Projekt wurden auch die für die Simu-
lation wichtigen Permeabilitätswerte der 
unterschiedlichen Gewebe bzw. Gelege-
arten gemessen und miteinander vergli-
chen. Die Ergebnisse wurden dann für 
eine Füllsimulation verwendet. Weiters 
wurden für die geplanten und gefertig-
ten Prototypenteile Finite-Element Be-

rechnungen durchgeführt und zum Teil 
veri� ziert. Dafür wurden die Kennwerte  
der ausgewählten Materialien verwen-
det, die vorher mittels einer ausführlichen 
Versuchsreihe ermittelt wurden.

Die für eine automatisierte Infusion nö-
tige Trennung von Harz und Vakuumsys-
tem wurde  mittels eines Filters mit    
Membran entwickelt. Diese Technologie 
hat das Potenzial die Infusiontechnik und 
somit die Produktion von Compositebau-
teile wesentlich zu verbessern!

Weiters wurden im Projekt alle Aspekte 
des modernen Formenbaus für Faserver-
stärkte Kunststo� bauteile abgehandelt. 
Insbesondere sei die Realisierung des 
Permanentbaggings für solche Bauteile 
hervorgehoben.  Zusätzlich wurden noch 
Möglichkeiten der Aushärtung ohne 
Ofen betrachtet und ein beheizbarer 
Permanentbag realisiert! Dieser wurde 
ausführlich getestet und später mit der 
automatisierten 2K-Anlage kombiniert. 
Am Ende wurde dann noch eine ca. 2 m² 
große „Liege� äche“ als Demonstrator 
realisiert.

Letztlich kann gesagt werden, dass der 
Großteil der neuen Ansätze zur Prozes-
soptimierung aus dem Projektantrages 
ideal umgesetzt wurde und somit für die 
beteiligten Firmen zukünftig neue 
Geschäftsfelder entstehen werden.
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