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Leitbild der Produktion der Zukunft 

Trend in der Produktion 
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Moor´sches Gesetz 
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Virtuelle Maschine 
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IKT-Integration in Fertigungssystemen 

Quelle: Maschinenfabrik Reinhausen 
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Beispiel Auswertungen 

 Auszug der Ergebnisse einer beispielhaften Werkstückbearbeitung 
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Gesamtleistung Bauteilfertigung

Energie pro 
Werkstück 

Verhältnis Haupt- 
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Zeiten 

Gesamtleistung Maschine (Messung)
Leistung Hauptspindel (Steuerung)
Maschinenstillstandszeit
Bearbeitungszeit
Werkzeugpositionierungszeit (G0)
Werkzeugeingriffszeit
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Detaildarstellung siehe unten 
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Antriebs-Regelparametern auch G-, M- und T-
Befehle ausgelesen und in Echtzeit interpretiert  
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Generative Fertigung metallischer Teile 

Quelle: EOS 

Additive Manufacturing – Funktionsprinzip 
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Modell… 
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Neue Gestaltungs- und Konstruktionsmethoden 
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Kleine Schritte: Der Weg zum Mond 

Raketen des Mercury-Programmes 

1. Mercury-Atlas. 2. Mercury-Redstone. 

3. Little Joe 

Raketen des Gemini-Programmes Rakete des Apollo-Programmes 

 erster amerikanischer Start mit 

einem Affen 

 erster Affe im Weltall 

 erster Amerikaner im Weltraum 

 erster Amerikaner in der 

Erdumlaufbahn 

 22 Erdumkreisungen in 

34 Stunden 20 Minuten, erstmals 

Landung am Folgetag 

 (Gemini erster 2-Mann-Flug der 

Amerikaner (Gemini 3) 

 erster Weltraumausstieg (White) 

der Amerikaner 4) 

 Nachweis für Realisierung eines 

14-tägigen Raumflugs 

 erste Kopplung mit Zielsatellit und 

Nutzung des Antriebs des 

fremden Raumfahrzeugs 

 bis dahin längster 

Weltraumausstieg mit 5,5 Stunden 

 Testflug der Mondlandefähre 

 Erster bemannter Start der 

Saturn V und erster Flug 

von Menschen zum Mond, 

den sie 10 mal umrundeten 

 Tests der Mondfähre in der 

Erdumlaufbahn - 

Rendezvous & Docking 

 Apollo 11: Erste 

Mondlandung am 20. Juli 

1969 

“First, I believe that this nation should commit itself to 

achieving the goal, before this decade is out, of 

landing a man on the moon and returning him safely to 

the earth.”  

25 May 1961 John F. Kennedy 


