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Jedes Gramm zahlt

Airbus und Witte entwickeln
spezielle Vorrichtung
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Diesen Beitrag
kénnen Sie sich

im Internet unter
www.konstruktion.de
downloaden

Um Rumpfschalen fiir unterschiedli-
che Airbus-Programme ohne Quali-
tatseinbuBen so leicht wie moglich
herstellen zu kénnen, haben Airbus

Nordenham und Witte Bleckede ei-
ne besondere Vorrichtung zum Hal-
ten der zylindrischen Aluminium-
Hautfelder bei der mechanischen
Bearbeitung entwickelt.

ppp Einrohrenférmiges Airbus-Rumpfseg-
ment besteht aus einzelnen Hautfeldern. Die
bis zu 10500 x 2700mm grof3en Hautfelder
durchlaufen mehrere Bearbeitungsvorginge
bevor sie beispielsweise durch Walzvorgénge
in eine zylindrische Form gebracht werden.
Nach diesem Vorgang werden an statisch we-
niger belasteten Bereichen zur Gewichtsredu-
zierung Erleichterungstaschen in die Bleche
eingearbeitet. Wiirden die Taschen vor den
Walzvorgingen eingearbeitet, driickten sie
sich wahrend des Walzens durch und die Ble-
che entsprachen somit nicht den geforderten
Qualitatsstandards.

Da sich die mechanische Frasbearbeitung
zylindrischer Hautfelder bisher als technisch
sehr problematisch erwies, wurde iiberwie-
gend durch chemisches Frasen das Material
abgetragen. Airbus Nordenham will jedoch
aufgrund wirtschaftlicher Aspekte soweit

Der Andriickbalken

mit speziellen Gum-
mirollen schont das
Werkstiick.
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moglich von chemischen Bearbeitungsproz-
essen Abstand nehmen. So hat sich der Flug-
zeugbauer mit der Problemstellung an Witte
Bleckede gewandt, um gemeinsam eine Lo-
sung hinsichtlich der mechanischen Bearbei-
tung zylindrischer Hautfelder einschliellich
Werkstlickbefestigung zu erarbeiten.

,Wir starten mit der mechanischen Bear-
beitung von zylindrischen Hautfeldern®, so
Giinter Kuck, Abteilung Werkplanung bei Air-
bus. ,Unser Grundgedanke: Durch duf3ere
Krafteinwirkung werden die zylindrisch ge-
walzten Hautfelder voriibergehend wieder in
ihre plane Ausgangsform gebracht und in die-
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schen, hydraulischen und vakuumtechni-
schen Spannelementen.

Im Detail stellt sich der Arbeitsablauf so
dar: Zunéchst werden die Hautfelder mit ei-
nem Lasthebesystem (Kran mit Vakuumtra-
verse) auf die Spannvorrichtung gehoben und
gegen Anschlidge an der Léngsseite der Vor-
richtung gelegt. Dort befindet sich ein An-
driickbalken, der zur Schonung der Werk-
stiicke mit speziellen Gummirollen versehen
ist. An den Langsseiten der Vorrichtung befin-
den sich Hydraulikspanner, welche entspre-
chend der Bauteilldnge aktiviert werden und
somit die Bauteilkante fixieren.

Die zylindrisch gewalzten Hautfelder werden
voriubergehend wieder plan gemacht

ser Position bearbeitet. Das war die wirt-
schaftlichste Losung. Alles andere wére zu
zeitaufwéndig und teuer gewesen.“

Es wurde eine Vorrichtung konzipiert, wel-
che die zylindrischen Hautfelder zur Bearbei-
tung in die Ebene herunterdriickt und durch
Vakuum und mechanische Spannelemente
wéhrend der Bearbeitung hélt. Nach der Be-
arbeitung wird das Hautfeld gel6st und er-
reicht anndhernd die Ausgangskontur. Die
konzipierte Vorrichtung besteht aus mechani-

Nachdem die Bauteilkante fixiert ist, tritt
der 14 m lange Andriickbalken in Bewegung
und driickt das Hautfeld in die Ebene. Der An-
driickbalken wird durch Linearfithrungsele-
mente gefiihrt und {iber Servomotoren, die
sich beidseitig des Spanntisches befinden, an-
getrieben. Die seitlich angebrachten mechani-
schen Spanner werden entsprechend dem Ab-
rollvorgang aktiviert. Sensoren iiberwachen
alle Spannelemente. Wéihrend der Balken
iiber das Blech rollt, wird dieses auf dem
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Ein Airbus-Hautfeld wird mittels Last-
hebesystem auf die Spannvorrichtung
gehoben und gegen die Anschldge an

der Langsseite der Vorrichtung gelegt.

Spanntisch angedriickt. Gleichzeitig werden
die entsprechenden Vakuumbereiche akti-
viert und das Hautfeld fléchig gespannt.
Druckdifferenzschalter {iberwachen die je-
weils aktiven Vakuumbereiche.

Nachdem der Balken das komplette Haut-
feld in die Ebene gedriickt hat und das gesamte
Bauteil somit auf dem Vakuumtisch gespannt
ist, erfolgt eine visuelle Kontrolle der Planlage
und des Betriebsvakuums. Der Balken fahrt in
die definierte Ausgangsposition und die me-
chanische Bearbeitung durch Frasen kann be-
ginnen. Zum Einsatz kommen Fraserdurch-
messser 30/50mm, Abtragstiefe bei zum Bei-
spiel 5 mm dicken Blechen bis zu 3mm.

,Der gesamte Vakuum-Spanntisch hat eine
Grof3e von 4100 x 13000 mm. Die Fliche ist in
36 einzeln schaltbare Vakuumspannbereiche
unterteilt. Somit wurde hinsichtlich der Bau-
teilmalfle eine hohe Flexibilitit erreicht”, er-
klart Bodo Winowsky, Vertriebsmitarbeiter
bei Witte Bleckede.

Fiir den seitlichen Halt der Hautfelder sor-
gen insgesamt 50 hydraulische und 11 me-
chanische Spanneinheiten. ,Fiir die seitliche
Fixierung an einer Querseite setzen wir me-
chanische Spanner ein, da in diesem Fall hy-
draulische Schléduche fiir die Mitarbeiter sto-
rend waren*, argumentiert Giinter Kuck.

Sowohl Giinter Kuck als auch Bodo Wi-
nowsky zeigen sich mit der Umsetzung ihres
Gemeinschaftswerkes sehr zufrieden. ,,Wir
kennen Witte bereits seit Jahren und haben
schon einiges aus dem Bereich der Vakuum-
spanntechnik bei uns im Einsatz. Wenn es um
Spezialanfertigungen und Problemlésungen
geht, ist das Bleckeder Unternehmen fiir uns
die richtige Adresse,” sagt Glinter Kuck. Bodo
Winowsky fiigt hinzu: ,Wir stellen uns gerne
komplizierten Aufgaben. Im vorliegenden Fall
haben wir erstmals eine kleine Probevorrich-
tung erstellt, um den Spannprozess zu testen
und um etwaige Kinderkrankheiten rechtzei-
tig zu erkennen und beheben zu kénnen.“

Der Komponentenlieferant

Hohe Flexibilitit

»Der gesamte Vakuum-Spann-
tisch istin 36 einzeln schaltbare
Vakuumspannbereiche unter-
teilt. Somit wurde hinsichtlich
der BauteilmaBe eine hohe Fle-
xibilitat erreicht. Im (ibrigen stel-
len wir uns gerne komplizierten
Aufgabenstellungen.®

Bodo Winowsky,
Vertriebsmit-
arbeiter bei Witte

Der Anwender

Mechanik fiir die
Seitenfixierung

L,Fur die seitliche Fixierung an
einer Querseite setzen wir
mechanische Spanner ein.
SchlieBlich wéren an der Giinter Kuck,
Stelle hydraulische Schldu- Abteilung Werk-
che flir die Mitarbeiter sto- planung bei Airbus
rend.” Nordenham
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