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ボーイング 787 型機において，大型民間機としては初めて複合材主翼構造が採用され，当社

はその製造技術を開発した。本稿では，複合材主翼の製造技術上の課題及びその問題解決の

進め方の概要について述べる。 

|1. 複合材主翼の概要 

787 複合材主翼ボックスの構造概要を図１に示す。寸法が長さ約 30m，幅約 6m のボックス構造

となっており，主要構造部分は複合材料（CFRP）で出来ている。翼内部は燃料タンクとして活用さ

れる。次に複合材主翼の大きさ比較を図２に示す。F-2 戦闘機主翼，ボーイング７７７型機垂直尾

翼と比べ，格段に大型化している。 
 

787 複合材主翼の製造が技術的に難しい理由を以下に示す。 

(1) 従来の複合材製品と比べて格段に大きいこと。 

(2) 主翼にエンジンと主脚が取り付くので，大荷重が入ること。 

(3) 高性能の空力特性を実現するために，外形形状（コンター）がきついこと。 

(4) 主翼内が燃料タンクとして活用されるため，液密性が要求されること。 

 

 

図１ 787 複合材主翼ボックス構造概要 

 

 

図２ 複合材主翼の大きさ比較 
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|2. 複合材主翼外板の製造フロー 

７８７主翼外板の製造フローについて、以下に述べる。 

(1) 所定の型に合わせてプリプレグ（炭素繊維等の強化繊維にエポキシ等の樹脂を含浸させて

シート状にしたもの）を積層（レイアップ）し，パネル形状に成形する。積層には外板自動積層

装置（図３）を活用する。 

(2) 成形されたパネルを型ごと大型加熱加圧炉（オートクレーブ）（図４）に入れて圧力・熱を加え

て硬化させる。 

(3) 硬化後は製品外周をトリムし，所定の外形寸法に仕上げる。最終の製品検査（Inspection）を

行い，パネルとして完成する。 

製品の大型化に伴い，従来の手作業を削減し，各工程を自動化・装置化することが製造上の

ポイントである。 

 
図３ 外板自動積層装置 図４ 大型加熱加圧炉（オートクレーブ） 

  

|3. 複合材主翼の組立製造フロー 

787 主翼ボックスの組立フローを図５に示す。 

(1) 最初に桁やリブを組み立てて骨組みを作る。 

(2) 骨組みの完成後に上面・下面の外板パネルを貼り付け，構造作業が完成する。 

組立作業におけるポイントは，孔開けやファスナーの締め付けに膨大な作業がかかることであ

り，今後生産性の改善を進める必要がある。この工程の後，当社では主翼ボックスへの配管・配

線及び艤装を完了し，その後ボーイング社で翼胴結合と舵面・翼端取付けが行われる。 

なお，燃料タンクを兼ねる主翼は耐雷対策に万全を期す必要があり，発火源を発生させないた

めの導通対策や絶縁対策などを施している。 

 

 

図５ ７８７主翼ボックス組立フロー 

 

787 複合材主翼は，既に当社にて量産が開始されている。引き続き生産効率を上げて，日本

で複合材主翼を生産し続けるようにしたい。 

 


