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Vorwort 3

Vorwort zur 9. Auflage

Die industrielle Fertigung hat in ihrem Kern den Bereich der industriellen Fertigungsverfahren. Zur
erfolgreichen Umsetzung der industriellen Fertigung gehort zwingend die Sicherung der Qualitat und
somit die Mess- und Prliftechnik.

Die wichtigsten Segmente der Fertigungsverfahren sind:  Die wichtigsten Felder der Mess- und Priiftechnik sind:

e Fertigen mit Metallen e Fertigungsmesstechnik, Geometrische Produktspezi-
e Fertigen mit Kunststoffen, faserverstarkten Kunst- fikation (GPS)
stoffen (FVK), Keramiken und Glas e Werkstoffpriifung
e Fligen der Bauteile e Maschinen- und Bauteilverhalten
e Behandeln der Oberflachen ¢ Messungen an Werkzeugmaschinen

Aufgrund der Dominanz des Metallsektors innerhalb der industriellen Fertigung ist ihm der groéf3te Teil
des Buches gewidmet. Er wird in Anlehnung an DIN 8580 in der Reihenfolge Urformen (GielRen), Um-
formen, Trennen (Zerspanen) behandelt, wobei die Zerspantechnik besonders ausfiihrlich dargestellt
ist.

Dieses Buch vermittelt den Lehrstoff, wie er im Bereich der Fertigungstechnik in Fachschulen ftir Tech-
nik und in ingenieurwissenschaftlichen Hochschulen gefordert wird, aber auch wie er notwendig ist
im Bereich der beruflichen Weiterbildung. In allen Kapiteln wird nicht nur das jeweilige Faktenwissen
dargestellt und mit sehr vielen Zeichnungen und Fotos leicht verstandlich und einpragsam gemacht,
sondern es werden stets auch die Zusammenhange zum gesamtproduktionstechnischen Rahmen auf-
gezeigt, seien es Hinweise auf alternative Verfahren, seien es glinstige Gestaltungsaspekte der Bauteile
oder seien es Umweltgesichtspunkte. Damit wird das Buch der Aufgabe eines Lehrbuches gerecht. Es
soll den Leser anregen zum Weiterdenken und zu kreativem Handeln und ihn zum verantwortungsbe-
wussten Einordnen und Bewerten der Fertigungsmethoden befahigen.

Die Werkstoffe, ihre Eigenschaften und ihr Verhalten bestimmen wesentlich die Fertigungsverfahren
und werden dementsprechend an vielen Stellen angesprochen. Kenntnisse zur Werkstoffkunde werden
vorausgesetzt. Um dem Leser eine zusatzliche Hilfe an die Hand zu geben, ist dem Buch eine ,Kleine
Werkstoffkunde” als Anhang hinzugefigt.

Im Sinne der Allgemeinbildung ist bei den wichtigsten Techniken auf ihre historischen Urspriinge
Bezug genommen: Sind es doch die Fertigungsverfahren mit den zugehérigen Werkstoffen und
Werkzeugen, die unsere Kulturgeschichte von der Steinzeit (iber die Bronze- und Eisenzeit bis hin
zum Industriezeitalter geprdgt haben. Nur so ldsst sich der heutige Stand der Technik wirklich ver-
stehen und in seinen Werten einordnen.

In der 9. Auflage gibt es das neue Kapitel Messungen an Werkzeugmaschinen. Darin werden die viel-
faltigen Zusammenhange zwischen Bearbeitungsqualitdt und Maschineneigenschaften aufgezeigt so-
wie Schwachstellen durch Messungen sichtbar gemacht. Des Weiteren wurden Aktualisierungen in al-
len Kapiteln vorgenommen. Besonders hervorzuheben sind: das Prifen der Schmelze, die Herstellung
von Metallpulvern, die Gestaltung der FVK-Bauteile, die Erweiterung bei den Fligeverfahren und die
Prifverfahren fir Umgebungseinflisse. Die neue Norm DIN EN ISO 6892-1:2017 ,Metallische Werk-
stoffe — Zugversuch” wurde in Bildern und Formeln eingearbeitet.

In der EUROPATHEK (siehe vordere Umschlaginnenseite) stehen eine Reihe von digitalen Zusatzma-
terialien zur Verfligung: ein Repetitorium zum schrittweisen Studieren und zur Lernkontrolle ganzer
Wissensgebiete sowie wichtige Gesetzestexte und Vorschriften.

Wenn Sie mithelfen mochten, dieses Buch fiir die kommenden Auflagen zu verbessern, schreiben Sie
uns unter lektorat@europa-lehrmittel.de. lhre Hinweise und Verbesserungsvorschlage nehmen wir
gern auf.

Herbst 2021 Dietmar Schmid
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1.1 Fertigungstechnik als eine Triebfeder der Menschheit

Fertigungsverfahren

1 Einfiahrung in die indus-
trielle Fertigungstechnik

11  Fertigungstechnik als eine
Triebfeder der Menschheit
Ziel und Aufgabe

Die Fertigungstechnik hat zum Ziel Gegensténde al-
ler Art moglichst glinstig und verkaufsfahig zu fer-
tigen. Die wichtigsten Arten der Gegenstande sind:

Gebrauchsgegenstande,

Fertigungsmittel,

Vorprodukte und in kleinerem Umfang auch
Kultgegenstéande und Kunstgegenstande (Bild 1).

Die Gegenstande kénnen sowohl relativ einfach
sein, wie z.B. ein Kochtopf, als auch sehr komplex,
namlich aus vielen zusammenwirkenden Bautei-
len bestehen, wie z.B. ein Kraftfahrzeug.

Wahrend die Gebrauchsgegenstinde meist flr
den Endverbraucher gefertigt werden, dient die
Herstellung von Fertigungsmitteln wiederum der
Fertigung selbst.

Hierzu zahlt z. B. ein Bohrer oder eine Werkzeugma-
schine, also maschinelle Werkzeuge (Maschinen-
werkzeuge), die die Herstellung von Gegenstanden
erleichtern und verbessern. Die Einzelteile der her-
zustellenden Gegenstande werden wahrend des
Fertigungsprozesses als Werkstiicke bezeichnet.

Die Fertigung setzt neben den Fertigungspléanen,
den Fertigungsverfahren und den Fertigungsmit-
teln auch die Fertigungsrohstoffe bzw. die Ferti-
gungshalbfabrikate voraus. Die Fertigungsrohstoffe
sind z.B. Metalle, Kunststoffe und Holzer. Damit
diese in einem Fertigungsprozess verarbeitet wer-
den konnen sind sie in Vorproduktionen meist in
eine bestimmte Form und Qualitat zu bringen. So
werden Metalle z.B. als Masseln bzw. Barren nach
dem Erschmelzen hergestellt. Fiir viele Fertigungs-
prozesse sind Halbfabrikate praktisch und auch not-
wendig, z.B. Rohre, Bleche und Profilstangen.

Die Hauptschritte im Fertigungsprozess sind, aus-
gehend von einem konstruierten und entwickel-
ten Produkt: Die Produktionsplanung und -steue-
rung, die Materialbereitstellung, die Fertigung der
Werkstlicke, die Montage (Bild 2).

Der Fertigungsprozess wird begleitet vom Quali-
tatsmanagement. Abgeschlossen wird der Ferti-
gungsprozess mit einem in der Qualitat gesicher-
ten und verkaufsfahigen Produkt.

Gebrauchsgegenstande Fertigungsmittel
k_/
Halbzeuge Kunst- und Kult-

gegenstande
)

B
5
J

Bild 1: Produkte der Fertigungstechnik

Konstruktion
und
Entwicklung

Produktions-
Planung und
Steuerung

Materialbereit-
stellung

«

Verkaufsfahiges
Produkt

Bild 2: Fertigungsablauf
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1 Einflhrung in die industrielle Fertigungstechnik

Art der Fertigung

Die Fertigung erfolgt in
e handwerklicher Art oder
e industriell.

Die handwerkliche Fertigung gibt es als Hand-
werkskunst seit Beginn der Menschheit. Sie
kennzeichnet, zusammen mit den herausra-
gend verwendeten Rohstoffen, die Epochen der
Menschheitsgeschichte u.a. Steinzeit, Bronzezeit,
Eisenzeit (Bild 1).

Es sind also die Fortschritte in den Fertigungstech-
niken bzw. die zugehorigen Rohstoffe, welche die
Hauptentwicklungen der Menschheit bestimmt
haben und heute noch bestimmen.

Das 19. und 20. Jahrhundert waren entscheidend

gepragt von der industriellen Fertigung. Diese ist

gekennzeichnet durch

e Arbeitsteilung,

e Arbeitsplanung und Arbeitssteuerung,

e Einsatz von Hilfsenergie (Bild 2),

e Einsatz von maschinellen Werkzeugen (Bild 3),
auch mit Informationsverarbeitung und techni-
scher Kommunikation.

Die arbeitsteilige, industrielle Fertigung ermog-
licht eine kostenglinstige Serienfertigung, setzt
aber gleichzeitig eine hohe Genauigkeit und Qua-
litdt voraus. Die Einzelwerkstlicke einer Serie sind
austauschbar und die Bestandteile miissen, auch
wenn sie in unterschiedlichen Prozessen herge-
stellt sind und von unterschiedlichen Lieferanten
stammen, zusammenpassen.

Erfolg und Wohlstand

Die Erfolge der industriellen Fertigung haben
uns — vor allem in der westlichen Welt — den Wohl-
stand gebracht, und zwar neben einer Uppigen
Grundversorgung

e die grolRen Moglichkeiten der Freizeitgestaltung,
e die medizinischen Versorgungen,

e die hohe Lebenserwartung,

e die grof3e Mobilitat und

e die weltweite Kommunikation.

Der industriellen Fertigung verdanken wir z. B. die
Verkehrsmittel, wie z. B. Auto, Bahn, Flugzeug, die
elektrische Stromversorgung, die Haushaltsge-
rate u.v.m., also fast alle Dinge unseres taglichen
Lebens. Ohne eine industrielle Fertigung waren
wir auf der Stufe der armsten Entwicklungslander
mit Hunger und Not.

Handwerklicher Schmiedebetrieb, dargestellt
auf einer historischen Eisengussplatte, v. I.
Aphrodite, Hephaistos

Bild 1:

: Karikatur zur industriellen Fertigung,
zu Beginn des 20. Jahrhunderts

Bild 3: Karosseriefertigung mit Robotern



