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Trend in der Produktion

Leitbild der Produktion der Zukunft
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Kontratieff-Zyklen — Technologie-Innovationen
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Mobilitat heute und morgen

Petrochemie

Automobilindustrie Informations-
Elektronik technologie
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Virtuelle Prozesse
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Virtuelle Maschine
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Fertigungssysteme
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IKT-Integration in Fertigungssystemen
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Flexible Fertigungszelle - plug & produce
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Intensive Nutzung von Produktionsinformation

Datenbank

Prozess
Algorithmen zur Maschine
Datenanalyse Qualitat

W P
g 8 A |

Durchflusssensor
Kuhlschmierstoff

,,,,,,,

Beschleunigungs-
sensor

Durchflusssensor
Druckluft

Leistungs-
messgerat

m . Institute for Production Engineering and Laser Technology
IFT Vienna University of Technology

— Effizienz

B Condition Monitoring

Kreisform
Gleichlauf
Schwingungen
Kuhlschmierstoff-
pumpe
Werkzeugwechsel-
zylinder

Seite 12



Beispiel Auswertungen

B Auszug der Ergebnisse einer beispielhaften Werkstlickbearbeitung
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Generative Fertigung metallischer Telle

Additive Manufacturing — Funktionsprinzip

Anwendung in Kunststoffen und Metallen
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Kleine Schritte: Der Weg zum Mond

“First, | believe that this nation should commit itself to 120m

achieving the goal, before this decade is out, of 1om |-
landing a man on the moon and returning him safely to b -
the earth.” .l A
25 May 1961 John F. Kennedy . -
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Raketen des Mercury-Programmes Raketen des Gemini-Programmes Rakete des Apollo-Programmes
1. Mercury-Atlas. 2. Mercury-Redstone. o
3. Little Joe > (Gemini erster 2-Mann-Flug der » Testflug der Mondlandefahre
b erster amerikanischer Start mit Amerikaner (Gemini 3) _ » Erster bemannter Start der
einem Affen > erster Weltraumausstieg (White) Saturn V und erster Flug
b erster Affe im Weltall der Amerikaner 4) _ von Menschen zum Mond,
b erster Amerikaner im Weltraum » Nachweis fur Realisierung eines den sie 10 mal umrundeten
» erster Amerikaner in der 14-tagigen Raumflugs » Tests der Mondfahre in der
Erdumlaufbahn » erste Kopplung mit Zielsatellit und Erdumlaufbahn -
» 22 Erdumkreisungen in Nutzung des Antriebs des Rendezvous & Docking
34 Stunden 20 Minuten, erstmals fremden Raumfahrzeugs » Apollo 11: Erste
Landung am Folgetag > bis dahin langster Mondlandung am 20. Juli

Weltraumausstieg mit 5,5 Stunden 1969
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