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Das aktuell grof3te européische Flugzeugprojekt
flr Langstreckenmaschinen aus Composite-Materialien

Einfuhrung

Bei der Herstellung von Flugzeugen gelingt es durch fortschreitende technische
Entwicklung in immer groBerem Umfang, Metalle zu ersetzen durch faserverstérkte
Kunststoffe. Hochintegrale Bauweisen fiihren zu signifikanten Gewichtseinsparungen.
Durch die Verwendung von LCM-Techniken bei der Herstellung der CFK-
Faserverbundwerkstoffe konnen heute auch dulRerst komplexe Bauteile als Monolithe in
einem einzigen Stick geschaffen werden, die friher aus hunderten von metallischen Teilen
mit entsprechend zahlreichen Fugeteilen wie Nieten und Winkeln bestanden.

Der deutsche Teil der weltweit tatigen AREVA NDE Solutions, intelligeNDT
Systems & Services GmbH, hat im Rahmen eines Auftrages flr die Eurocopter
Deutschland GmbH eine Priifanlage realisiert, die den daraus folgenden Anforderungen an
Vielseitigkeit und Produktivitat voll entspricht.

[oNolel

Lizenz: http://creativecommons.org/licenses/by-nd/3.0/de



Prufobjekt

Die Passagiertir ist ein wesentlicher Bestandteil des
Gesamtsystems Flugzeug. Die integralen
Strukturelemente, die fast vollstdndig aus CFK
Composite-Materialien  bestehen,  bilden  das
Traggerust der spateren Tir, die die eingeleiteten
Lasten aufnehmen. Die hochintegralen und
komplexen Einzelteile sind flr die Priiftechnik zum
Teil schwer zuganglich. In entsprechendem Umfang
wachsen aber auch sowohl die Anforderungen als
auch die Komplexitét der zerstorungsfreien Prufung
dieser Bauteile und des Qualitatsnachweises.
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Die hier gezeigte Anlage dient zur Prifung der in Kohlefaser gebauten Passagiertiiren
(PAX Door) fir den Airbus A350, von denen es 8 leicht unterschiedliche Bauformen gibt.

Die Prufanlage

Wahrend pro Tur nur vier Typen von Bauteilen zu prifen sind, ergibt sich bei 8 leicht
differierenden Tlren immerhin eine Zahl von 32 verschiedenen Bauteilen, fiir welche die

Anlage ausgelegt werden muf3.

Wahrend die schiere Zahl der Prifteile also noch ubersichtlich ist, so zeigen
insbesondere die Module genannten Gitterstrukturen eine ungeheure Komplexitat an
Formen und Prifaufgaben, die mit einer Reihe speziell ausgelegter Prifkopfe und -

techniken untersucht werden mdssen.

Links: Automatisierter Toolwechsler mit Bahnhof

Rechts: dulRerst komplexe Prifgeometrie mit entsprechend komplexem Tool



Das Spektrum reicht von der Kontakt- zur
Tauchtechnik, von der  konventionellen  zur
Gruppenstrahlertechnik und umfasst groRe und kleine
Flachen mit und ohne Berandung, grof’e und kleine
Radien von konvexer oder konkaver Krimmung,
innenliegende "Taschen", sowie Gurte und Flachen mit
einachsiger oder zweiachsiger Krimmung.

Ein automatischer Toolwechsler und ein
Bahnhof mit unterschiedlich bestlickten Werkzeugen
ermoglicht  die  sequenzielle  Anwendung aller
implementierten Techniken voll automatisiert ohne
Eingriff eines Bedieners.

Als Ultraschallgerdt kommt das bewéhrte
SAPHIR™ der intelligeNDT zum Einsatz.

Ein  Vorteil der Roboter unterstitzten,
automatisierten Priifung ist der, dass gegenuber einer
manuellen Ultraschall-Handprufung, die Prufzeit um
ca. das 5 —fache reduziert werden kann. Die Anlage ist K
so modular konzipiert, dass die Priifkapazitat, durch |
weitere Roboter-Prifeinheiten an hohere &
Fertigungskadenzen, angepasst werden kann.

Die Programmierung

Um derart komplex geformte Teile tberhaupt mit Ultraschall prifen zu konnen, ist ein
teachen der erforderlichen Bewegungen praktisch unmdglich.

Deshalb wurde in dieser Anlage die gesamte Programmierung unter Verwendung von
FASTSURF, der Offline S ettt
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Programmierlésung (OLP) der Fa.
CENIT vorgenommen.

Zur Ertlchtigung dieses
Vorgehens war die Anbindung der
Anlage an den Output des OLP
ebenso zu bewerkstelligen wie die
sub-mm-genaue Wiedergabe der
realen Anlage in der
Simulationsumgebung.

Die Anlage st bereits
aufgestellt und wird gerade in
Betrieb genommen, die Abnahme
und der volle Produktionsbeginn
sollen  noch vor Jahresende
stattfinden.



Abschlielend sei hier noch ein Beispiel der beraus komplexen Bahnprogrammierung
gezeigt, die ohne OLP-Anbindung unmdglich wére.
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Links: Punktgenaue Behandlung entlang Konturen
Mitte: Zahlreiche komplexe Eigenschaften der Tools
Rechts: Programmierung eines Radius





