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AP 1 Vorhabensleitung

1.1

Reintitanwerkstoffe sind fir die Anwendung im Flugzeugbau pradesti-
niert, weil sie die Forderung nach geringem Gewicht bei gleichzeitiger
Korrosionsbestandigkeit und Warmfestigkeit erftllen.

Das Material wird als gewalztes Blech zwischen 0,1 mm und 1,6 mm
Wandstarke in groflem Umfang im sogenannten ,bleed-air-System*
der Airbus-GroRraumflugzeuge verwendet. Damit wird heiRe Zapfluft
der Triebwerke oder des Hilfstriebwerks zur zentralen Klimaanlage in
der Rumpfmitte geleitet.

Die heute Ublichen Aluminiumlegierungen kénnen wegen der hohen
Betriebstemperatur (bis ca. 180°C) nicht verwendet werden. Gegen-
Uber Stahlwerkstoffen lalt sich mit Reintitan ca. 50% des Gewichts
einsparen.

Nachteilig wirkt sich vor allem der hohe Einstandspreis und die lange
Lieferzeit des Titanwerkstoffes aus.

Weiterhin besteht das Problem der hohen Affinitat des Titans gegen-
Uber Wasserstoff und Sauerstoff, in geringerem Mal3e Stickstoff, bei
Warmarbeitsgangen. Bei Kaltumformungen sind hohe Ruckfederun-
gen zu bericksichtigen.

Motivation und Zielsetzung / Aufgabenstellung

Ziel des Vorhabens war es, innovative Herstelltechnologien fur dinn-
wandige Hohlstrukturen aus Reintitanwerkstoffen zu entwickeln und zu
erproben, die das Potential haben, fir Klimarohrkomponenten im
Flugzeugbau verwendet zu werden.

Die spezifischen Eigenschaften von Titan bedingen eine komplexe
Prozel3kette aus Umform-, Kalibrier-, Trenn- und Flgeverfahren. Auf-
grund des ungunstigen Verhaltnisses von Wanddicke zu Durchmesser
und der flugzeugbautypischen hohen Toleranzanforderungen sind die
heutigen Verfahren aufwéndig und materialintensiv. Dartber hinaus
sind die heutigen Verfahren nur ungenau auf die spezifischen Belange
des Werkstoffes Reintitan adaptiert.

1/ 1
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1.2

Die neuen Verarbeitungstechnologien fur dinnwandige, rohrférmige
Reintitankomponenten sollen flexibel, vorrichtungsarm sowie mog-
lichst umweltschonend sein und an ausgewahlten Musterteilen erprobt
werden. Es sollte das Potential fir den Einsatz in einer zukinftigen
Fertigung vorhanden sein.

Durch den Einsatz von neuen Umformverfahren, die an die spezifi-
schen Gegebenheiten des Titans angepaldt sind und durch Anwen-
dung numerisch gesteuerter Trenn- und Schweil3prozesse, kann die
Bauteilqualitdt verbessert und der Ablauf verkirzt und vereinfacht
werden.

Anhand der Herstellung reprasentativer Klimarohrbauteile sollte die
Umsetzbarkeit der Entwicklungsergebnisse gezeigt werden. Die Mus-
terteile sollten anschlie3end mit einem im Vorhaben zu definierenden,
flugzeugrelevanten Belastungsspektrum gepruft werden.

Voraussetzungen

PFW ist qualifizierter Luftfahrtzulieferer nach QSF-B (C in Erwartung).
Die Kernfahigkeiten der Firma umfassen folgende Gebiete:

* Frachtladesysteme
e Strukturkomponenten

* Gebogene Rohre mit @ bis 3“ fur Gas, Wasser, Abwasser, Hydrau-
lik, Kraftstoff

» Klimarohrleitungskomponenten (KRLK), & bis 6*

Dem Bereich KRLK sind von den 753 Mitarbeitern der Gesamtbeleg-
schaft ca. 25 % = 188 Mitarbeiter zuzuordnen.

Die KRLK besteht zu einem grof3en Anteil aus Reintitanwerkstoff.
PFW verfugt tber alle notigen Einrichtungen in der Umformtechnik,
zum Trennen und Schweil3en der Reintitanbauteile.

PFW beginnt derzeit mit dem Aufbau einer eigenen Entwicklung und
Konstruktion. Nach der Ausgriindung von der DASA wird damit die ei-
gene Systemkompetenz angestrebt. Das notwendige Fachwissen wird
derzeit durch Kooperationen und Bildung von Arbeitsteams und in Zu-
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1.3

sammenarbeit mit kompetenten externen Experten, Instituten und Fir-
men generiert und weiter ausgebaut.

Die zur erfolgreichen Durchfuhrung des Entwicklungsvorhabens noti-
gen Voraussetzungen sind vorhanden, wie z. B.:

* Personalkapazitat

* Finanzieller Hintergrund
» Fachwissen

* Expertenkontakte

* Praffahigkeit

* Infrastruktur, unter anderem Fertigungstechnik, Qualitatssicherung,
Rechnungswesen, Vertragsabteilung und Einkauf

Planung und Ablauf

Die Zielsetzung der Vorhabensleitung ist die direkte fachibergreifende
Koordination von Planung, Entscheidung, Realisierung, Uberwachung
und Steuerung bei der Abwicklung der interdisziplinaren Aufgaben-
stellungen des Vorhabens zur Erreichung der inhaltlichen Ziele.

Fur die Projektorganisation wurde ein gemischtes Projektmanagement
gewahlt: Das Projekt wurde sowohl von betriebsinternen als auch ex-
ternen Mitgliedern geplant und durchgefiihrt (s. Organigramml.1,
Steuerung der Arbeitspakete).

Traber
Geschaftsfiihrung
GF

PFW Speyer

—
Sefrin Beck
Vorhabenleitung Technik
T3 Consulting
PFW Speyer Formtech
Klinck Fetzer / Braun
Einkauf Methodische Unterstiitzung
w4 CCK
PFW Speyer UNI Kaiserslautern
Zegermacher
Controlling
w1
PFW Speyer
[ I I I I 1
Beck Beck Beck MoriRe MoriRe MoriRe
Technologieanalyse Werkstoff Préazisions-L i T i Ki s Priifung
Consulting Consulting Consulting T3 T3 T3
Formtech Formtech Formtech PFW Speyer PFW Speyer PFW Speyer
Abbildung 1.1 Steuerung der Arbeitspakete
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Es wurde eine organisatorische Einheit geschaffen, das Projektteam.
Bei Bedarf konnte sie auf die jeweils benotigten Mitarbeiter der Fach-
abteilungen zurtickgreifen. Somit kam es zu einer Bindelung von be-
triebswirtschaftlichem Wissen (Einkauf, Controlling) und technischem
Know-how (Qualitatssicherung, Umformtechnik, usw.). Aufgabe des
Projektteams war die Planung, Steuerung und Integration aller Pro-
jektarbeiten zur Erreichung der Projektziele. Die Fachabteilungen mit
ihren Spezialkenntnissen unterstiitzen das Projektteam, wenn die
Notwendigkeit bestand.

1.3.1 Terminplanung

Abb. 1.2 zeigt den Rahmenterminplan des Vorhabens. Die Gesamt-
dauer betrug urspringlich 20 Monate und wurde zwischenzeitlich auf
23 Monate verlangert. In Anbetracht der Vielzahl von nétigen Aktionen
war eine intensive und konsequente technische und terminliche Pro-
jektsteuerung notig.
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ng

.H

1.R

eview

AP 2 Technologieanalyse

[
.+ 2. Review

AP 3 Werkstoffe

P 4 Umformtechnik

AP 5 Trennen/Schweil3en

AP A

Demanctratar

AP 7 Prifung.

Abbildung 1.2  Projektplan: Projektiibersicht

Die komplexen Verknupfungen zwischen den Arbeitspaketen stellte
ein besonderes logistisches Problem dar und veranlasste das Pro-
jektteam zu aul3erordentlichen Anstrengungen.

1/

4
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Die in der Zielsetzung und im Vorhabensantrag genannten Entwick-
lungsinhalte wurden vollstandig realisiert und gemal geplantem Ter-
min, inklusive der mit dem Amt vereinbarten Verlangerung um 3 Mo-
nate, eingehalten.

Wie dem Projektplan zu entnehmen ist, waren die Arbeiten bis Ende
Juni 1999 alle abgeschlossen. Der Bericht wurde bis Oktober 1999
erarbeitet und in Form dieses Abschluf3berichtes dokumentiert.

1.3.2 Budgetrahmen

Das Diagramm 1.3 zeigt schematisch die Gegenuberstellung der ge-
planten Mittel zu den tatsachlichen Kosten.

0,2%
100%

90%
80%
70%

70,0%

60% m Uberzug
50% O PFW -Anteil
40% g Forderung

30%
20%
10%

0%

30,0%

Finanzierung

Abbildung 1.3  Budgetrahmen

Aufgrund der internen Kapazitatssituation — reduzierte Personalreser-
ve wegen des allgemeinen Hochlaufes der Produktionszahlen der
Luftfahrtindustrie — mussten Budgetumschichtungen zugunsten ver-
mehrter Fremdvergabe vorgenommen werden.

Als positiven Nebeneffekt dieser Malinahmen konnte noch intensiver
die Bildung zukunftstrachtiger Technologiepartnerschaften verfolgt
werden.

Der Gesamtbudgetrahmen wurde mit einer Uberziehung von lediglich
0,2 % eingehalten. Der Uberzug wird von PFW getragen.
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1.4

14.1

Vorgehen und Organisation

Nachfolgend werden das Vorgehen und die Organisation des Vorha-
bens detailliert vorgestellt. Hierbei werden im ersten Abschnitt die Ge-
sichtspunkte des Informationsaustausches und der Kommunikation
naher beleuchtet. Im zweiten Abschnitt wird die Vorhabensgliederung,
bestehend aus Ablauf- und Aufbauorganisation erlautert. Abschlie-
Rend werden die Resultate bezuglich der Vorhabensleitung kurz zu-
sammengefalit.

Organisation des Informationsaustausches und der Kommunika-
tionswege

Um den Informationsaustausch zwischen allen Beteiligten zu gewahr-
leisten, wurde im Vorhaben neben den bekannten Formen der Kom-
munikation (Telefon und —fax, Brief, E-Mail, Meeting) ein internet-
basiertes Kommunikations- und Koordinationswerkzeug eingesetzt.
Bei diesem System handelt es sich um das BSCW (Basic Support for
Cooperative Work), ein von der GMD — Forschungszentrum Informati-
onstechnik in Darmstadt entwickeltes Werkzeug zur Kooperationsun-
terstlitzung in heterogenen Umgebungen. Dieses System ermdglicht
einerseits die strukturierte Ablage und andererseits den Austausch
von Dokumenten jeglicher Art Uber das Internet. Hiermit wurde ge-
wabhrleistet, dass alle am Vorhaben beteiligten Partner jederzeit auf
die bengtigten Informationen und Dokumente Zugriff hatten. Sie waren
auf die Orte Speyer, Bremen und Kaiserslautern ortlich verteilt.
Abbildung 1.4 zeigt exemplarisch zwei Screenshots des Systems.
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