[bookmark: _Hlk100742191]Capitalization – All content, except prepositions, conjunctions & articles, within both the titles and tables is capitalized. Both terms joined by a hyphen are also capitalized. Only the first word of complete sentences ending with punctuation is capitalized. If there are any other instances for exception to this rule, a specific comment will be added.
The approx. 20 typos in the German transcription are corrected herein.


Definition der Produktionstechnik nach Dolezalek
Definition of Production Technology according to Dolezalek
[image: ]
	Produktionstechnik	Comment by Johnson, Lila: The original text to be translated is provided in the left column of each table. Please include the translated text in the right column.
	Production Technology

	Fertigungstechnik
	Manufacturing Technology

	Verfahrenstechnik
	Process Technology

	Energietechnik
	Energy Technology

	Informationstechnik
	Information Technology

	Herstellung von Stoffen, Waren, Energie, Informationen
	Production of Materials, Goods, Energy, and Information

	Herstellung von formlosen Stoffen (Flüssigkeiten, Pasten, Brei etc.)
	Production of Formless Materials (Liquids, Pastes, Pulps, etc.)

	Herstellung von Waren mit definierter Form
	Production of Goods with Defined Forms

	Erzeugung von Energie
	Energy Generation

	Produktion von Verarbeitung von Informationen
	Production of Processed Information







Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580
Classification of Manufacturing Processes according to DIN 8580	Comment by Translator: Translator:  Classification is consistently used.  It is the more common term in this context, although DIN itself uses division.	Comment by Translator: Translator: The DIN 8580:2003-09 Standard referred to throughout these graphics was adopted in 2003. A revised version, DIN 8580:2020-01 is currently in Draft status. https://www.beuth.de/en/272130!search?alx.searchType=complex&searchAreaId=1&query=8580&facets%5B276624%5D=&hitsPerPage=10
[image: ]
	Schaffen der Form
	Create the Form

	Ändern der Form
	Change the Form

	Ändern der Stoffeigenschaften
	Change the Material Properties

	Zusammenhalt schaffen
	Create Cohesion

	Zusammenhalt beibehalten
	Preserve Cohesion

	Zusammenhalt vermindern
	Reduce Cohesion

	Zusammenhalt vermehren
	Increase Cohesion

	Hauptgruppe 1 Urformen
	Main Group 1 Primary Shaping

	Hauptgruppe 2 Umformen
	Main Group 2 Forming

	Hauptgruppe 3 Trennen
	Main Group 3 Separating

	Hauptgruppe 4 Fügen
	Main Group 4 Joining

	Hauptgruppe 5 Beschichten
	Main Group 5 Coating

	Hauptgruppe 6 Stoffeigenschaften ändern
	Main Group 6 Changing of Material Properties











[bookmark: _Hlk100665059]Fertigungsverfahren Hauptgruppen nach DIN 8580

Manufacturing Processes Main Groups according to DIN 8580
[image: ]

	Stelle der ON         
	[bookmark: _Hlk100670250]CN Position	Comment by Translator: Translator:  In the sense of DIN 8580, the German ON stands for Ordnungsnummer, which translates here to Classification Number, thus CN

	Hauptgruppen          
	Main Groups

	Urformen                   
	Primary Shaping

	Umformen               
	Forming

	Trennen
	Separating

	Definitionen       
	Definitions

	Fertigen eines festen Körpers aus formlosem Stoff      
	Manufacture of a Solid Body from a Formless Material

	Plastisches Ändern der Form eines festen Körpers            
	Plastic Change in the Form of a Solid Body

	Formändern eines festen Körpers durch örtliches Aufheben des Zusammenhalts
	Change in the Form of a Solid Body by Locally Diminishing its Cohesion

	Zusammenhalt der Teilchen bzw. Bestandteile wird     
	Cohesion of Particles or Elements is

	geschaffen            
	Created

	beibehalten           
	Preserved

	vermindert oder aufgehoben              
	Reduced or Eliminated

	Gruppen (mit Beispielen)           
	Groups (with Examples)

	aus dem flüssigen Zustand (Gießen)          
	from the Liquid State (Casting)

	Druckumformen (Walzen, Fließpressen, Schmieden)          
	Pressure Forming 
(Rolling, Extrusion, Forging)

	Zerteilen (Scherschneiden)           
	Cutting 
(Shearing)

	aus dem plastischen Zustand (Spritzgießen)            
	from the Plastic State (Injection Molding)

	Zugdruckumformen (Drahtziehen, Tiefziehen)        
	Tensile-Compressive Forming (Wire Drawing, Deep-Drawing)

	Spanen mit geometrisch        
	Machining with Geometrically

	bestimmten (Drehen, Bohren, Fräsen)          
	Defined (Turning, Drilling, Milling)

	Schneiden        
	Cutting

	aus dem breiigen Zustand (Gießen von Keramik)        
	from the Pasty State (Casting of Ceramic)	Comment by Translator: Translator:  Pasty is much more commonly used in the relevant contexts than Pulpy.

	Zugumformen (Längen, Weiten, Tiefen)     
	Tensile Forming (Lengthen, Widen, Deepen)

	unbestimmten (Schleifen, Honen, Läppen)        
	Undefined (Grinding, Honing, Lapping)

	aus dem körnigen oder pulverförmigen Zustand (Pressen, Sintern)
	from the Granular or Powdery State (Pressing, Sintering)

	Biegeumformen (mit drehender Werkzeugbewegung)  
	Bending (with Rotary Tool Movement)

	Abtragen (thermisches Trennen, chem. Abtragen)
	Removal (Thermal Separation, Chemical removal)

	aus dem span- oder faserförmigen Zustand    
	from the Chip or Fibrous State

	Schubformen (Verdrehen)
	Shear Spinning (Twisting)

	Zerlegen (Lösen von Verbindungen)    
	Dismantling (Release from Connections)

	Reinigen (Reinigungsstrahlen)   
	Cleaning (Abrasive Blast Cleaning)

	aus dem gas- oder dampfförmigen Zustand    
	from the Gaseous or Vaporous State

	aus dem ionisierten Zustand (elektrolytisches Abschneiden, Galvanoplastik)           
	from the Ionized State (Electrolytic Cutting, ElectroForming)

	Kombinationen zwischen den Gruppen sind möglich
	Combinations between the Groups are Possible


[bookmark: _Hlk100646424]



Fertigungsverfahren Hauptgruppen nach DIN 8580

Manufacturing Processes Main Groups according to DIN 8580
[image: ]

	Stelle der ON
	CN Position

	Hauptgruppen 
	Main Groups

	Fügen
	Joining

	Beschichten
	Coating

	Stoffeigenschaft ändern
	Changing of Material Properties

	Definitionen
	Definitions

	Zusammenbringen von Werkstücken auch mit formlosem Stoff
	Joining together Workpieces; also by using Formless Materials

	Aufbringen einer fest haftenden Schicht aus formlosem Stoff
	Adding a Cohesive Coat using a Formless Material

	Ändern der Eigenschaften des Werkstoffes, z.b. durch Diffusion, chem. Reaktion, Gitterversetzung
	Changing of Material Properties, e.g., by Diffusion, Chemical Reaction, Lattice Dislocation 

	Zusammenhalt der Teilchen bzw. Bestandteile wird
	[bookmark: _Hlk100670611]Cohesion of Particles or Elements is

	Vermehrt
	Increased 

	Gruppen (mit Beispielen)
	Groups (with Examples)

	Zusammensetzen (Einlegen)
	Assembly (Insertion)

	Aus dem flüssigen Zustand (Lackieren)
	from the Liquid State (Painting)

	Verfestigen durch Umformen (Schmieden)
	Hardening by Forming (Forging)

	Füllen (Einfüllen)
	Filling (Pour Filling)

	Aus dem plastischen Zustand (Spachteln)
	from the Plastic State (Filling In)

	Wärmebehandeln (Glühen, Härten)
	Heat Treatment (Annealing, Hardening)

	An- und Einpressen (Schrumpfen)
	Forcing On and Into – Mechanical Means (Shrinking)

	Aus dem breiigen Zustand (Verputzen)
	from the Pasty State (Plastering) 

	Thermomechanisches Behandeln
	Thermomechanical Treatment

	Fügen durch Urformen (Ausgießen, Umgießen mit Kunststoff)
	Joining by Primary Shaping (Pouring Shapeless Material, Recasting with Plastic)

	Aus dem körnigen oder pulverförmigen Zustand (Wirbelsintern)
	from the Granular or Powdery State (Whirl Sintering)

	Sintern, Brennen
	Sintering, Firing

	Fügen durch Umformen (Nieten, Bördeln)
	Joining by Forming (Riveting, Crimping)

	Magnetisieren
	Magnetizing

	Fügen durch Schweißen (Schmelzverbindungsschweißen)
	Joining by Welding (Fusion Welding)

	Durch Schweißen (Schmelzauftragschweißen)
	by Welding (Fusion Deposition Welding)

	Bestrahlen
	Irradiation

	Fügen durch Löten (Weichlöten, Hartlöten)
	Joining by Soldering (Soft Soldering, Brazing)

	Durch Löten (Auftragweichlöten)
	by Soldering (Soft Soldering Deposition)

	Photochemische Verfahren (Belichten)
	Photochemical Processes (Exposure)

	Kleben
	Adhesive Bonding

	Aus dem gas- oder dampfförmigen Zustand (Vakuumbedampfen)
	from the Gaseous or Vaporous State (Vacuum Vapor Deposition)

	Textiles Fügen
	Textile Joining

	Aus dem ionisierten Zustand (Galvanisieren)
	from the Ionized State (Galvanizing)




Fertigungstechnik – Wirkung der Bauteilgeometrie, des Fertigungsverfahrens und des Werkstoffs auf das Ergebnis
Manufacturing Technology – Effects of Component Geometry, Manufacturing Processes, and Materials on the Result


[image: ]
	Fertigungstechnik
	Manufacturing Technology

	Bauteil (Geometrie und Eigenschaften)
	Component (Geometry and Properties)

	Werkstoff
	Material

	Fertigungsverfahren
	Manufacturing Processes

	Fertigungsergebnis
	Manufacturing Result

	Mengenleistung (Zeiten)
	Quantity Performance (Times)

	Qualität (Maß-, Form- und Lagegenauigkeit, Oberflächen, Eigenschaften)
	Quality (Dimensional, Form, and Positional Accuracy, Surface, Properties)

	Kosten
	Costs










Einteilung der Werkstoffe (Konstruktionswerkstoffe)

Classification of Materials (Construction Materials)[image: ]


	Werkstoffe
	Materials

	Eisenmetalle
	Ferrous Metals

	Stähle
	Steels

	Eisengusswerkstoffe
	Iron Casting Materials

	Nichteisenmetalle und Legierungen
	Non-ferrous Metals and Alloys

	Leichtmetalle z.B. Aluminium, Magnesium, Titan etc.
	Light Metals e.g., Aluminum, Magnesium, Titanium, etc.

	Schwermetalle Kupfer, Zink, Nickel, Chrom, Wolfram etc.
	Heavy Metals Copper, Zinc, Nickel, Chromium, Tungsten, etc.

	Nichtmetalle
	Non-Metals

	Anorganisch Keramik, Glas etc.
	Inorganic Ceramic, Glass, etc.

	Kunststoffe Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere
	Plastics Thermoplastics, Duroplasts, Elastomers





Einteilung der Verbundwerkstoffe

Classification of Composites
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	Teilchenverbundwerkstoffe (z.B. Hartmetalle)
	Particulate Composites (e.g., Hard Metals)

	Faserverbundwerkstoffe (z.B. GFK, CFK, AFK)
	Fiber-Reinforced Composites (e.g., GFRP, CFRP, AFRP)

	Verbundwerkstoffe
	Composites

	Schichtverbundwerkstoffe (z.B. GLARE, Sperrholz)
	Layered Composites 
(e.g., GLARE, Plywood)

	Durchdringungsverbundwerkstoffe (z.B. Infiltrationstechniken bei porenhaltiger Matrix)
	Pre-Impregnated Composites (e.g., Infiltration Techniques with Porous Matrix)

	GLARE: Glas Fiber Reinforced Aluminium
	GLARE: Glass Laminated Aluminum Reinforced Epoxy

	CFK: Kohlenstofffaserverstärkte Kunststoffe
	CFK: Carbon Fiber-Reinforced  Plastics

	GFK: Glasfaserverstärkte Kunststoffe
	GFK: Glass Fiber-Reinforced  Plastics

	AFK: Aramidfaserverstärkte Kunststoffe
	AFRP: Aramid Fiber-Reinforced  Plastics










Kombinationen von Einzelkomponenten zu Verbundwerkstoffen und deren jeweiligen Eigenschaften

Combinations of Individual Components into Composites and Their Respective Properties
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	Keramiken
	Ceramics

	Hoher Schmelzpunkt
	High Melting Point

	Hohe Warmfestigkeit
	High Thermal Stability

	Hohe Korrosionsbeständigkeit
	High Corrosion Resistance

	Verschleißfestigkeit
	Wear Resistance

	Verbundwerkstoffe
	Composites

	Kombination der Eigenschaften der Partner
	Combination of the Partner Properties

	Metalle
	Metals

	Hohe Wärmeleitfähigkeit
	High Thermal Conductivity

	Hohe Temperaturwechselbeständigkeit
	High Thermal Shock Resistance

	Zähigkeit
	Toughness

	Umformbarkeit
	Formability

	Polymere
	Polymers

	Hohe Korrosionsbeständigkeit
	High Corrosion Resistance

	Geringe Dichte
	Low Density






Abhängigkeit von Flexibilität, Stückkosten und Investment vom Automatisierungsgrad
Dependence of Flexibility, Unit Costs, and Investment on the Degree of Automation
[image: ]

	Flexibilität
	Flexibility

	Kleinserie
	Small Batches

	Universalmaschinen
	Universal Machines

	Mittlere Serie
	Medium Series

	CNC- Maschinen
	CNC Machines

	Stückkosten
	Unit Costs

	Großserie
	Large-Scale Series

	Investment
	Investment

	Vollautomatische Anlagen
	Fully Automatic Systems

	Automatisierungsgrad
	Degree of Automation







Ermittlung von Belegungszeiten für Betriebsmittel
Determination of Occupancy Times for Operating Resources
[image: ]

	Belegungszeit
	Occupancy Time

	Betriebsmittelrüstzeit
	Equipment Setup Time

	Betriebsmittelausführungszeit
	Equipment Execution Time

	[bookmark: _Hlk94527943]Betriebsmittelrüstgrundzeit
	Equipment Setup Basic Time

	Betriebsmittelgrundzeit
	Equipment Basic Time

	Betriebsmittelverteilzeit
	Equipment Allowance Time

	Hauptnutzungszeit
	Main Utilization Time

	Nebennutzungszeit
	Ancillary Utilization Time

	Brachzeit
	Interruption Time

	Beeinflussbare Hauptnutzungszeit
	Influenceable Main Utilization Time

	Unbeeinflussbare 
	Non-Influenceable

	Nebennutzungszeit
	Ancillary Utilization Time









Ermittlung der Vorgabezeiten und der Auftragszeiten für manuelle Tätigkeit
Determination of Allowed Times and Work Order Times for Manual Activity
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	Auftragszeit
	Work Order Time

	Rüstzeit
	Setup Time

	Ausführungszeit
	Execution Time

	Rüstverteilzeit
	Setup Allowance Time

	Zeit je Einheit
	Time per Unit

	Rüstgrundzeit
	Setup Basic Time

	Grundzeit
	Basic Time

	Erholungszeit
	Recovery Time

	Verteilzeit
	Allowance Time

	Rüsterholungszeit
	Setup Recovery Time

	Sachliche Verteilzeit
	Factual Allowance Time

	Tätigkeitszeit
	Activity Time

	Wartezeit
	Waiting Time

	Beeinflussbare Tätigkeitszeit
	Influenceable Activity Time

	Unbeeinflussbare Tätigkeitszeit
	Non-Influenceable Activity Time



Folgen einer Qualitätsverbesserung

Results of a Quality Improvement

[image: ]
	Qualitätsverbesserung der Produkte und Produktionsprozesse
	Quality Improvement of Products and Production Processes

	Produktivitätssteigerung
	Productivity Increase

	Kostenreduzierung
	Cost Reduction

	Preisreduzierung
	Price Reduction

	Erhöhung des Markanteils
	Increase in Market Share

	Sicherung des Unternehmens und der Arbeitsplätze
	Safeguarding the Company and Jobs













Die 10er- Regel des Qualitätsmanagements
The Rule of 10 in Quality Management
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	Kosten pro Fehler
	Cost per Defect

	Produktplanung und Entwicklung
	Product Planning and Development

	Prozessplanung und Fertigung
	Process Planning and Manufacture

	Prüfung und Kunde
	Testing and Customer























Prinzipien des lean Managements in verschiedenen Branchen
Principles of Lean Management in Various Industries
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	Lean Production
	Lean Production

	Engineering
	Engineering

	Logistic
	Logistics

	Service
	Service

	Administration
	Administration

	Maintenance
	Maintenance

	Management
	Management






Wesentliche Prinzipien des Toyota Production Systems (TPS)
Fundamental Principles of the Toyota Production System [image: ](TPS)


	Produktion im Kundentakt
	Production at Customer Pace

	Verschwendung eliminieren
	Waste Elimination

	Prozesse synchronisieren
	Process Synchronization

	Standardisieren
	Standardization

	Fehler vermeiden
	Avoiding Errors

	Anlagen verbessern
	Improving Systems

	Werker trainieren
	Worker Training

	Verbesserung in kleinen Schritten
	Improvement in Small Steps


















Kaizen- Philosophie im Toyota Production System (TPS)

Kaizen Philosophy in the Toyota Production System (TPS)
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	Kaizen
	Kaizen

	Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
	Continuous Improvement Process (CIP)

	Kundenorientierung
	Customer Orientation

	Erfüllung der Kundenanforderungen
	Fulfillment of Customer Requirements

	Einführung eines Qualtätsmanagements
	Introduction of a Quality Management

	Mitarbeiterorientierung 
	Employee Orientation

	Perfektionierung des betrieblichen Vorschlagswesens
	Perfecting the Employee Suggestion System

	Investition in die Weiterbildung der Mitarbeiter
	Investment in Employee Training

	Qualitätsorientierung Null- Fehler- Strategie
	Quality Orientation 
Zero Error Strategy

	Wettbewerbsorientierung 
	Competitive Orientation 

	Benchmarking
	Benchmarking

	Kunden-Lieferanten-Konzept
	Customer-Supplier Concept

	Einbindung aller Beteiligten der Supply Chain zur Erhöhung der Kundenzufriedenheit
	Inclusion of all Parties Involved in the Supply Chain to Increase Customer Satisfaction





Kostenarten, Kostenstellen, Kostenträger
Types of Cost Elements, Cost Centers, Cost Units
[image: ]

	Kostenarten
	Cost Elements

	Welche Kosten sind angefallen?
	Which costs have been incurred?

	Material, Lohn, Energiekosten
	Material, Wages, Energy Costs

	Kostenstellen
	Cost Centers

	Wo sind Kosten angefallen?
	Where have the costs been incurred?

	Lager, Planung, Fräserei
	Inventory, Planning, Milling Shop

	Kostenträger 
	Cost Unit

	Wofür sind Kosten angefallen?
	What have the costs been incurred for?

	Maschine Typ A, Getriebe, Motor
	Machine Type A, Gearbox, Motor












Aufbau einer Produktkalkulation auf Zuschlagbasis (Gemeindekosten)
Structure of Product Calculation on an Allocation Basis (Overhead Costs)
[image: ]

	Materialeinzelkosten MEK
	Direct Material Costs DMC

	Materialgemeinkosten MGK
	Material Overhead Costs MOC

	Materialkosten MK
	Material Costs Mt. C

	Fertigungslohnkosten FLK
	Production Labor Costs PLC

	Fertigungsgemeindekosten FGK
	Production Overhead Costs POC

	Sondereinzelkosten der Fertigung SEF
	Specific Direct Production Costs SDPC

	Fertigungskosten FK
	Production Costs PC

	Herstellkosten (= MK+ FK) HK
	Manufacturing Costs (= Mt. C + PC) MC

	Verwaltungsgemeinkosten VwGK
	Administrative Overhead Costs AOC

	Vertriebsgemeinkosten VtGK
	Sales Overhead Costs SOC

	Selbstkosten SK
	Cost Price CP

	Gewinnzuschlag (in % von SK)
	Profit Margin (in % from CP)

	Barverkaufspreis
	Cash Sale Price

	Provisonen, Skonti, Rabatte
	Commissions, Discounts, Rebates

	Kalkulierter Netto- Angebotspreis
	Calculated Net Offer Price




Die Stufen der industriellen Revolution von Industrie 1.0 bis 4.0
The Stages of the Industrial Revolution from Industry 1.0 to 4.0
[image: ]

	[bookmark: _Hlk94530721]Industrielle Revolution
	Industrial Revolution

	Durch Einführung mechanischer Produktionsanlagen mithilfe von Wasser- und Dampfkraft
	through the Introduction of Mechanical Production Equipment using Hydropower and Steam Power

	Industrie
	Industry

	Ende Jh.
	End Century

	Durch Einführung arbeitsteiliger Massenproduktion mithilfe elektrischer Energie
	through the Introduction of Mass Production Based on the Division of Labor and the Aid of Electrical Energy

	Beginn
	Beginning

	Durch Einsatz von Elektronik und IT zur weiteren Automatisierung der Produktion
	through the Use of Electronics and IT to Further Automate Production

	Beginn der 1970er- Jahre
	Beginning of the 1970’s

	Auf der Basis von cyberphysischen Systemen
	Based on Cyber-Physical Systems

	heute
	Today




Verteilung des Ertrags nach Pareto- Regel bei Produkten mit unterschiedlicher Nachfrage
Distribution of Revenue according to the Pareto Rule for Products with Varying Demand
[image: ]

	Wirtschaftliches Ergebnis
	Economic Result

	Renner
	Bestsellers

	20% der Produkte erzielen 80% des Ergebnisses
	20% of the Products Achieve 80% of the Result

	Long Tail 80% der Produkte erzielen 20% des Ergebnisses
	Long Tail 80% of the Products Achieve 20% of the Result

	Produkte
	Products











Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN mit Nennung von Beispielen in den jeweiligen Hauptgruppen
Classification of Manufacturing Processes according to DIN 8580 with Examples Noted under the Respective Main Groups

[image: ]
	Fertigungsverfahren nach DIN
	Manufacturing Processes according to DIN

	(z.B. Metall, Kunststoff, Keramik)
	(e.g., Metal, Plastic, Ceramic)

	Urformen
	Primary Shaping

	Umformen
	Forming

	Trennen
	Separating

	Fügen
	Joining

	Beschichten
	Coating

	Stoffeigenschaften
	Changing of Material Properties

	Zusammenhalt schaffen
	Create Cohesion

	Zusammenhalt beibehalten
	Preserve Cohesion

	Zusammenhalt vermindern
	Reduce Cohesion

	Zusammenhalt vermehren
	Increase Cohesion

	Gießereitechnik, Sintertechnik, Rapid Prototyping, Production etc.
	Casting Technology, Sintering Technology, Rapid Prototyping, Production, etc.

	Walzen, Tiefziehen, Streckziehen, Schmieden, Fließpressen etc.
	Rolling, Deep-Drawing, Stretch Forming, Forging, Extrusion, etc.

	Stanztechnik, Zerspannung, Abtragen etc.
	Punching Technology, Machining, Removal, etc.

	Montagetechnik, Nieten, Schweißen, Löten, Kleben etc.
	Assembly Technology, Riveting, Welding, Soldering, Adhesive Bonding

	Lackiertechnik, CVD-, PVD-Verfahren etc.
	Painting Technology, CVD Method, PVD Method, etc.	Comment by Translator: Translator: CVD = Chemical Vapor Deposition  PVD = Physical Vapor Deposition

	Verfestigen, Wärmebehandeln, thermomechanisches Behandeln etc.
	Hardening, Heat Treatment, Thermomechanical Treatment, etc.










































Fertigungsverfahren der Hauptgruppe urformen nach DIN
Manufacturing Processes of the Main Group Primary Shaping according to DIN
[image: ]


	Urformen
	Primary Shaping

	Gruppen
	Groups

	Aus dem flüssigen Zustand
	from the Liquid State

	plastischen
	Plastic

	breiigen 
	Pasty

	körnigen oder polverförmigen 
	Granular or Powdery

	gas- oder dampfförmigen 
	Gaseous or Vaporous

	ionisierten
	Ionized

	Untergruppen
	Subgroups

	Schwerkraftgießen
	Gravity Casting

	Pressformen
	Press Forming

	Gießen von Beton, Gips
	Casting from Concrete, Plaster

	Pressen
	Molding

	Herstellung von Spanplatten
	Manufacture of Chipboard

	Abscheiden aus der Dampfphase in einer Form
	Deposition from the Vapor Phase in a Mold

	Elektrolytisches Abscheiden einer Form
	Electrolytic Deposition of a Mold

	Druckgießen
	Die Casting

	Spritzgießen
	Injection Molding

	Gießen von Porzellan, Keramik
	Casting from Porcelain, Ceramic

	Sandformen
	Sand Molds

	Herstellung von Faserplatten
	Manufacture of fiberboard

	Niederdruckgießen
	Low Pressure Casting

	Spritzpressen
	Transfer Molding

	Umformen durch thermisches Erhitzen
	Forming by Thermal Heating

	Herstellung von Papier und Pappe
	Manufacture of Paper and Cardboard

	Schleudergießen
	Centrifugal Casting

	Strangpressen (Extrudieren)
	Extrusion (Extruding)

	Stranggießen
	Continuous Casting

	Ziehformen
	Drawing Molds

	Schäumen
	Foaming

	Kalandrieren
	Calendering

	Tauchformen
	Dip Molding

	Blasformen
	Blow Molding

	Modellieren
	Modeling

	Von faserverstärkten Kunststoffen (Niederdruckverfahren)
	from Fiber-Reinforced  Plastics (Low Pressure Process)

	Züchten von Kristallen
	Growing of Crystals







Einteilung Gießverfahren
Casting Processes Classification[image: ]

	Verfahren Gießereitechnik
	Casting Technology Processes

	Schwerkraftgießen
	Gravity Casting

	Gießen mit Anwendung von Druck
	Pressure Casting

	Verlorene Formen
	Lost Molds

	Dauerformen
	Permanent Molds

	Verlorene Modelle
	Lost Patterns

	Dauermodelle
	Permanent Patterns

	Feingießen (Wachsausschmelzverfahren)
	Investment Casting (Lost Wax Process)

	Vollformgießen
	Full Mold Casting

	Sandguss (Handformen oder Maschinenformen)
	Sand Casting (Hand Molding or Machine Molding)

	Formmaskenverfahren (Croning)
	Mask Molding Process (Croning)

	Kokillenguss
	Chill Casting

	Druckguss
	Die Casting

	Schleuderguss
	Centrifugal Casting

	Strangguss
	Continuous Casting




Verfahrensschritte beim Sandguss mit geteilter Form und eingelegtem Sandkern

Process Steps in Sand Casting with Split Mold and Inserted Sand Core
[image: ]

 
	[bookmark: _Hlk98770168]Kernmarken
	Core Prints

	Modellhälften
	Pattern Halves 

	Formstoff
	Mold Material

	Unterkasten
	Lower Box (Drag)

	Platte mit Modellhälfte
	Plate with Pattern Half

	Speiser 
	Riser

	Einguss
	Sprue

	Oberkasten
	Upper Box (Cope)

	Kernmarke
	Core Print

	Führungsstift
	Guide Pin 

	Unterkasten
	Lower Box (Drag) 

	Kernlager
	Core Cavity

	Eingelegter Kern
	Inset Core

	Klammer
	Clamp

	Anschnitt
	Gate

	Lauf
	Runner

	Gussstück
	Casting



Cockpitstruktur Boeing als Geingussteil
Boeing Cockpit Structure as a Cast Part
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Spritzgussverfahren von Formteilen
Injection Molding Process of Molded Parts
[image: ]

	Anguss
	Gate

	Stauraum
	Storage Area

	Formmasse
	Molding Compound

	Fülltricher
	Hopper

	Schneckenantriebsmotor
	Worm Drive Motor

	Spritzdruckanzeige (ca. 1000 bar)
	Injection Pressure Indicator (Approx. 1000 bar)	Comment by Translator: Translator:  This measurement value is never capitalized

	Hydraulischer Spritzdruckzylinder
	Hydraulic Injection Cylinder

	Schnecke
	Worm Drive (Reciprocating Screw)

	Heizung
	Heaters

	Spritzguss
	Injection Molding













Anwendung von Verbundwerkstoffen aus Composite CFK im Flugzeugbaus
Utilization of Composite CFRP Materials in Aircraft Manufacturing
[image: ]

	Composite-Anteil am Strukturgewicht 
	Composite Share of Structural Weight

	Primärstruktur
	Primary Structure

	Spoiler, Klappen, Ruder, Leitwerk, Kalotte
	Spoiler, Flaps, Rudder, Tail Unit, Calotte 

	Plus Flügel
	Plus Wing

	
	

	Zustand Airbus
	Airbus Status








Anwendung von Faserverbundwerkstoffen (CFK) im Flugzeugbau (Anteil am Strukturgewicht)
Application of Fiber-Reinforced Composites (CFRP) in Aircraft Manufacturing (Share of Structural Weight)
[image: ]

	Entwicklung Anteil von Verbundwerkstoffen in der Primärstruktur
	Progression of the Share of Composites in the Primary Structure

	Share of Composite components
	Share of Composite Components

	Year
	Year






Faserverbund- Fertigungstechnologien
Fiber Composite Manufacturing Technologies
[image: ]

	CFK-Fertigungsverfahren
	CFRP Manufacturing Processes

	PREPREG-Technologie (vorimprägnierte Halbzeuge ohne Formwerkzeuge)
	PREPREG Technology (Pre-Impregnated Semi-Finished Products without Molds)

	Textil-Technologie (trockene Halbzeuge mit Formwerkzeugen)
	Textile Technology (Dry Semi-Finished Products with Molds)

	Vorimprägnierte Gewebeanlagen (Fabrics) Manuelles Legen
	Pre-Impregnated Fabric Systems (Fabrics) Manual Laying

	Offener Prozess
	Open Process

	Tape CNC Tapelegemaschine (Tape Laying Machine)
	Tape CNC Tape Laying Machine (Tape Laying Machine)

	Vakuumprozesse (Resin Infusion) 
	Vacuum Process (Resin Infusion)

	RFI
	RFI

	VARI
VARTM
SCRIMP 
	VARI
VARTM
SCRIMP

	VAP (Gewebe und Tape)
	VAP (Fabric and Tape)

	Faden (Tow) Fadenleger zu Wickeln (Fiber Placement)
	Fiber Bundle (Tow) Fiber Placer for Winding (Fiber Placement)

	Geschlossener Prozess (Closed Tool)
	Closed Process (Closed Tool)

	Druckprozess (Resin Injection) RTM Pultrusion
	Pressure Process (Resin Injection) RTM Pultrusion





































Umformverfahren nach DIN

Forming Processes according to DIN

[image: ]


	Umformen DIN
	Forming DIN

	Druckumformen
	Pressure Forming

	Zugdruckumformen
	Tensile-Compressive Forming 

	Zugumformen
	Tensile Forming

	Biegeumformen
	Bending

	Schubumformen
	Shear Spinning

	Walzen
	Rolling

	Durchziehen
	Pulling (through a Die)

	Längen
	Lengthening

	Biegeumformen mit geradliniger Werkzeugbewegung
	Bending with Rectilinear Tool Movement

	Verschieben (Schubumformen) mit geradliniger Werkzeugbewegung
	Blanking (Shear Spinning) with Rectilinear Tool Movement

	Freiformen
	Free Forming

	Tiefziehen
	Deep-Drawing

	Weiten
	Widening

	Verschieben (Schubumformen)
	Blanking (Shear Spinning)

	Mit drehender Werkzeugbewegung
	with Rotary Tool Movement

	Gesenkformen
	Die Forming

	Drücken
	Spinning

	Tiefen
	Deepening

	Eindrücken
	Indenting

	Kragenziehen
	Flange Forming

	Druckdrücken 	Comment by Translator: Translator:  This appears to a typo within the DIN 8580 graphic itself.  As per DIN 8583-6, the term is Durchdrücken and is translated as per the DIN 8583-6 EN title, Extrusion.
	Extrusion

	Knickbauchen
	Buckling 

	Umformstrahlen
	Shot Peen Forming

	Innenhochdruck-Weitstauchen
	Internal High Pressure Bulging

	Oberflächenveredelungsstrahlen
	Surface Finish Blasting



















Fertigungsverfahren der Umformtechnik
Manufacturing Processes of Forming Technology
[image: ]
	Druckumformen
	Compressive Forming

	Zugdruckumformen
	Tensile-Compressive Forming

	Zugumformen
	Tensile Forming

	Biegeumformen
	Bending

	Schubumformen
	Shear Spinning

	Stauchen
	Bulging

	Tiefziehen
	Deep-Drawing

	Streckziehen
	Stretch Forming

	Freies Biegen
	Free Bending

	Verschieben
	Blanking 

	Walzen
	Rolling

	Durchziehen
	Pulling (through a Die)

	Längen
	Lengthening

	Walzenbiegen
	Roll Bending

	Verdrehen
	Twisting

	Gesenkformen
	Die Forming

	Weiten
	Widening

	Innenhochdruckumformen
	Internal High Pressure Forming

	Rundbiegen
	Rotary Bending


 
Umformteile Fluzeugbau 
Aircraft Manufacturing Formed Components
[image: ]

	Undercarriage Components
	Undercarriage Components

	Wing Components, Trunnion
	Wing Components, Trunnion

	Wing Components, Flap Track No.
	Wing Components, Flap Track No.














Umformen zum Biegen von Spanten eines Airbus

Forming for Bending Frames of an Airbus
[image: ]


Streckziehen von Beplankung, Werk Nordenham
Stretch Forming of Panelling, Nordenham Plant
[image: ]




Einteilung der Fertigungsverfahren der Hauptgruppe Trennen nach DIN
Classification of Manufacturing Processes of the Main Group Separating according to DIN
[image: ]


	Trennen
	Separating

	Gruppen
	Groups

	Zerteilen
	Cutting

	Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden
	Machining with Geometrically Defined Cutting

	unbestimmten
	Undefined

	Scherschneiden
	Shearing

	Drehen
	Turning

	Schleifen mit rotierendem Werkzeug
	Grinding with Rotating Tool

	Messerschneiden
	Knife Edge Cutting

	Bohren, Senken, Reiben
	Drilling, Countersinking, Reaming

	Bandschleifen
	Abrasive Band Grinding

	Beißschneiden
	Pinching

	Fräsen
	Milling

	Hubschleifen
	Stroke Grinding

	Spalten
	Splitting

	Hobeln, Stoßen
	Planing, Slotting

	Honen
	Honing

	Reißen
	Tearing

	Räumen
	Broaching

	Läppen
	Lapping

	Brechen
	Break-Out

	Sägen
	Sawing

	Strahlspannen
	Abrasive Jet Machining

	Fallen, Raspeln	Comment by Translator: Translator:  This appears to a typo within the DIN 8580 graphic itself. As per DIN 8589-7, the term is Fielen and is translated as per the DIN 8589-7 EN title, Filing.
	Filing, Rasping

	Gleitspanen
	Barrel Finishing

	Bürstenspanen
	Brush Finishing

	Schaben, Meißeln
	Scraping, Chiseling


 



















Scherschneiden (Stanzen), und Gratbildung

Shearing (Punching), Cracking, and Burr Formation[image: ]



	Schneidstempel
	Punch

	Pressplatte
	Pressure Plate

	Werkstück
	Workpiece

	Schneidspalt
	Die Clearance

	Grat
	Burr

	Plastische Verformung
	Plastic Deformation

	Rissbildung und Gratbildung
	Cracking and Burr Formation

	Glatter Schnitt
	Clean Cut

	Abriss
	Tearing








Scherschneiden (Stanzen) mit einer NC - Nibbelmaschine
[image: ]Shearing (Punching) with an NC Nibbling Machine

Zerspanung und Zerspankräfte beim Drehen
Machining and Machining Forces during Turning
[image: ]

	Vorschubbewegung Werkzeug
	Feed Motion Tool

	Passivkraft
	Passive Force

	Vorschubkraft
	Feeding Force

	Schnittbewegung Werkstück
	Workpiece Cutting Motion

	Zerspankraft
	Machining Force

	Schnittkraft
	Cutting Force




Zerspanung bei Drehen mit einem Hartmetall

Machining by Turning with a Carbide Metal
[image: ]

	Schneidkante
	Cutting Edge

	Aufnahmebohrung
	Tooling Hole

	Spanformer
	Chip Former
























Zerspanung bei Drehen mit einem Hartmetall
Machining by Turning with a Carbide Metal

[image: ]

	Verschleiß
	Wear

	Günstige Schnittgeschwindigkeit für wirtschaftliche Zerspanung
	Favorable Cutting Speed for Economical Machining

	Mechanischer Antrieb
	Mechanical Abrasion

	Bereich der Bildung von Aufbauschneiden
	Area of Built Up Edge

	Diffusion
	Diffusion

	Oxidation
	Oxidation

	Schnittgeschwindigkeit (Temperatur)
	Cutting Speed (Temperature)










Fräsen von Flugzeug-Beplankung
Milling of Aircraft Panelling
[image: ]


Zerspanung von Integralbauteilen im Flugzeugbau

Machining of Integral Components in Aircraft Manufacturing
[image: ]






Laservermessung von spanend hergestellten Integralbauteilen
Laser Measurement of Machined Integral Components[image: ]














Fügeverfahren nach DIN
Joining Processes according to DIN
[image: ]


	Fügen DIN
	Joining DIN

	Zusammensetzen
	Assembly

	Füllen
	Filling

	An- und Einpressen
	[bookmark: _Hlk100991972]Forcing On and Into – Mechanical Means

	Fügen durch Urformen
	Joining by Primary Shaping

	Auflegen
	Laying	Comment by Translator: Translator:  DIN-preferred term.

	Aufsetzen
	Positioning	Comment by Translator: Translator:  DIN-permitted synonym for Laying above

	Schichten
	Layering	Comment by Translator: Translator:  DIN-permitted synonym for Laying above

	Einfüllen
	Filling of Hollow Bodies

	Schrauben
	Screwing

	Ausgießen
	Pouring

	Einlegen
	Inserting

	Einsetzen
	Insetting

	Tränken 
	Saturating

	Imprägnieren
	Impregnating

	Klemmen
	Clamping

	Einbetten
	Embedding

	Ineinanderschieben
	Telescoping

	Klammern
	Clipping

	Vergießen
	Auxiliary Pouring	Comment by Translator: Translator: This DIN subclassification is at such a level of specificity that research does not reveal an equally specific, commonly used English equivalent. The English term is therefore derived from a full translation of the specific DIN process description in German.

	Einhängen
	Hanging

	Fügen durch Presspassung
	Joining by Press-Fitting

	Eingalvanisieren
	Auxiliary Galvanizing	Comment by Translator: Translator: This DIN subclassification is at such a level of specificity that research does not reveal an equally specific, commonly used English equivalent. The English term is therefore derived from a full translation of the specific DIN process description in German.

	Einrenken
	Compressive Sliding	Comment by Translator: Translator: This DIN subclassification is at such a level of specificity that research does not reveal an equally specific, commonly used English equivalent. The English term is therefore derived from a full translation of the specific DIN process description in German.

	Nageln
	Tacking

	Verstiften
	Pining

	Einschlagen
	Hammering

	Ummanteln
	Encasing	Comment by Translator: Translator: This DIN subclassification is at such a level of specificity that research does not reveal an equally specific, commonly used English equivalent. The English term is therefore derived from a full translation of the specific DIN process description in German.

	Federnd einspreizen
	Elastic Insertion	Comment by Translator: Translator: This DIN subclassification is at such a level of specificity that research does not reveal an equally specific, commonly used English equivalent. The English term is therefore derived from a full translation of the specific DIN process description in German.

	Verkeilen
	Wedging

	Kitten
	Cementing

	Verspannen
	Bracing


















Fügeverfahren nach DIN

[image: ]Joining Processes according to DIN

	Fügen DIN
	Joining DIN

	Textiles Fügen
	Textiles Joining

	Gruppen
	Groups

	Fügen durch Schweißen
	Joining by Welding

	Löten
	Soldering

	Kleben
	Adhesive Bonding

	Umformen drahtförmiger Körper
	Forming Wire-Shaped Body

	Pressverbindungsschweißen
	Press Fit Welding

	Verbindungsweichlöten
	Soft Soldering Joint

	Kleben mit physikalisch abbindenden Klebstoffen
	Adhesive Bonding with Physically Setting Adhesives

	Bei Blech-, Rohr- und Profilteilen
	by Sheet, Tubular, and Shaped Parts

	Schmelzverbindungsschweißen
	Fusion Welding

	Verbindungshartlöten
	Joining by Brazing

	Kleben mit chemisch abbindenden Klebstoffen (Reaktionsklebstoff)
	Adhesive Bonding with Chemically Setting Adhesives (Reaction Adhesive)

	Fügen durch Nietverfahren
	Joining by Riveting

	Anmerkung: Zum Fügen gehört auch das Fügen verschiedener stellen ein und desselben Körpers, z.B. eines Ringes.
	Note: Joining also includes joining various sections of one and the same body, e.g., a ring.




Anwendung umformtechnischer Fügeverfahren (Nieten) im Flugzeugbau mit Vollnieten, Schließring- und Schraubnieten
Application of Forming Joining Processes (Riveting) in Aircraft Manufacturing with Solid Rivets, Lock Ring Rivets, and Screw Rivets
[image: ]
	CFK-geeigneter Schließringniet
	CFRP Suitable Lock Ring Rivet

	Blindniet
	Blind Rivet

	Al-Vollniet
	Al Solid Rivet

	Schließringniet
	Lock Ring Rivet









Nietverbindung Hautfeld, Stringer, Spant, Clip
Riveted Joints Skin Panel, Stringer, Frame, Clip
[image: ]

	Hautfeld
	Skin Panel

	Stringer (Längsversteifung)
	Stringer (Longitudinal Stiffening)

	Clip (Winkel zur Befestigung des Spants auf dem Hautfeld)
	Clip (Bracket for Fixing the Frame to the Skin Panel)

	Spant (Querversteifung)
	Frame (Transverse Stiffening)



















Einteilung der Wichtigsten Schmelzschweißprozesse, Auszug aus DIN 1910-100

[image: ]Classification of the Most Significant Fusion Welding Processes, Extract from DIN 1910-100


	Pressschweißen
	Pressure Welding

	Metallschweißen
	Metal Welding

	Schmelzschweißen
	Fusion Welding

	Energieträger: Fester Körper
	Energy Carrier: Solid Body

	Energieträger: Flüssigkeit
	Energy Carrier: Liquid

	Energieträger: Gas
	Energy Carrier: Gas

	Energieträger: Elektrische Gasentladung
	Energy Carrier: Electrical Gas Discharge

	Rührreibschweißen
	Friction Stir Welding

	Gießschmelzschweißen
	Flow Welding

	Aluminothermisches Schweißen
	Aluminothermic Welding

	Gasschmelzschweißen
	Gas Welding

	Lichtbogenschweißen
	Arc Welding

	Gasschweißen mit Sauerstoff-Acethylen-Flamme
	Gas Welding with Oxy-acetylene flame

	Gasschweißen mit Sauerstoff-Propan-Flamme
	Gas Welding with Oxy-propane flame

	Gasschweißen mit Sauerstoff-Wasserstoff-Flamme
	Gas Welding with Oxy-hydrogen flame

	Metalllichtbogenschweißen
	Metal Arc Welding

	Unterpulverschweißen
	Submerged Arc Welding

	Schutzgasschweißen
	Shielded Arc Welding

	Lichtbogenhandschweißen
	Manual Metal Arc Welding

	Schwerkraftlichtbogenschweißen
	Gravity Welding with Covered Electrode

	Metalllichtbogenschweißen ohne Gasschutz
	Metal Arc Welding without Gas Shielding

	Metalllichtbogenschweißen mit Fülldrahtelektrode ohne Gasschutz
	Metal Arc Welding with Flux-Cored Wire Electrode without Gas Shielding

	Unterpulverschweißen mit Drahtelektrode
	Submerged Arc Welding with One Wire Electrode

	Bandelektrode
	Strip Electrode

	Mehreren Drahtelektroden
	Multiple Wire Electrode

	Metallpulverzusatz
	Metallic Powder Addition

	Fülldrahtelektrode
	Tubular Cored Electrodes

	Weitere Unterteilung siehe NA. 7
	Further Classification NA. 7


















Einteilung der wichtigsten Pressschweißprozesse, Auszug aus DIN
Classification of the Most Significant Pressure Welding Processes, Extract from DIN 1910-100

[image: ]

	Pressschweißen
	Pressure Welding

	Metallschweißen
	Metal Welding

	Schmelzschweißen
	Fusion Welding

	Energieträger: Fester Körper
	Energy Carrier: Solid Body

	Flüssigkeit
	Liquid

	Gas
	Gas

	Elektrische Gasentladung
	Electrical Discharge

	Bewegung von Masse
	Movement of Mass

	Elektrischer Strom
	Electric Current

	HeizElementschweißen
	Heated Element Welding

	Gießpressschweißen
	Flow Welding with Pressure

	Gaspressschweißen
	Oxy-fuel Gas Welding with Pressure

	Kaltpressschweißen
	Cold Welding with Pressure

	Schockschweißen
	Shock Welding

	Schockschweißen
	Shock Welding

	Ultraschallschweißen
	Ultrasonic Welding

	Reibschweißen
	Friction Welding

	Feuerschweißen
	Forge Welding

	Geschlossenes Gaspressschweißen
	Closed Oxy-fuel Gas Welding with Pressure

	Offenes
	Open

	Entladungsschweißen
	Percussion Welding

	Anstauchschweißen
	Cold Upset Welding

	Fließpressschweißen
	Extrusion Welding

	Sprengschweißen
	Explosive Welding

	Magnetimpulsschweißen
	Magnetic Impulse Welding

	Ultraschallwarmschweißen
	Ultrasonic Hot Welding

	Reibschweißen mit kontinuierlichem Antrieb
	Continuous Drive Friction Welding

	Reibschweißen mit Schwungradantrieb
	Inertia Friction Welding

	Orbitalreibschweißen
	Orbital Friction Welding

	Radialreibschweißen
	Radial Friction Welding

	Weitere Unterteilung
	Further Sub-Classification

	Pressstumpfschweißen mit magnetisch bewegtem Lichtbogen
	Magnetically Impelled Arc Butt Welding


	Hubzündungs-Bolzenschweißen mit Keramikring oder Schutzgas
	Drawn-Arc Stud Welding with Ceramic Ferrule or Shielding Gas

	Kondensatorenentladungs-Bolzenschweißen mit Hubzündung
	Capacitor Discharge Stud Welding with Drawn Arc

	Spitzenzündung
	Tip Ignition

	Sprengbolzenschweißen
	Explosive Stud Welding

	Energieträger: unbestimmt
	Energy Carrier: Unspecified

	Diffusionsschweißen
	Diffusion Welding

	Walzschweißen
	Roll Welding

	Walzplattieren
	Roll Cladding


 








Reibrührschweißen [Friction Stir Welding] von Hautfeldern im Flugzeugbau
Friction Stir Welding of Skin Panels in Aircraft Manufacturing
[image: ]

Haut-Stringer-Verbindung laserstrahlgeschweißt
Laser Beam Welded Skin-Stringer Joint
[image: ]

	Dichtmittel
	Sealant

	Niet
	Rivet

	Querschliff
	Cross-Section

	Schweißnaht
	Weld Seam




Beidseitiges Laserstrahlschweißen von Aluminium-Stringern auf Aluminium-Hautfelder (A380)
[image: ]Double-Sided Laser Beam Welding of Aluminum Stringers on Aluminum Skin Panels (A380)





[image: ]WIG-Schweißen
TIG Welding

	Schweißzusatz
	Filler Metal

	Lichtbogen
	Electric Arc

	Kupferunterlage (optional)
	Copper Shoe (Optional)

	Schweißrichtung
	Weld Direction

	Brennerkopf
	Burner Head

	Stromzufuhr +
	Power Supply +

	Schutzgas
	Shielding Gas

	Kontakttubus
	Contact Tube

	Wolframelektrode (ohne Abschmelzung)
	Tungsten Electrode (Non-Consumable)

	Schweißnaht
	Weld Seam

	Schutzgas
	Shielding Gas


 














Aufbau einer Elektronenstrahl-Schweißanlage

Structure of an Electron Beam Welding System

[image: ]

	Elektronenstrahl
	Electron Beam Welding

	Schweißfuge
	Weld Groove

	6-Achsen-CNC-Maschinentisch
	6-Axes CNC Machine Table

	Kathode
	Cathode

	Wehnelt-Zylinder
	Wehnelt Cylinder

	Anode
	Anode

	Fokussierspule
	Focusing Coil

	Ablenkspule
	Deflection Coil

	Vakuumkammer
	Vacuum Chamber

	zur Vakuumpumpe
	to Vacuum Pump

	Bauteil
	Component


 







Bedeutung der Atombindung, Ionenbindung und Van-der-Walls-Bindung beim Kleben
Importance of Atomic Bonding, Ionic Bonding, and Van der Walls Bonding in Adhesive Bonding
[image: ]


	Adhäsion
	Adhesion

	Kohäsion
	Cohesion

	Fügeteil 1
	Adherend 1

	Kleber
	Adhesive

	Fügeteil 2
	Adherend 2

	Atombindung
	Atomic Bonding

	chemisch wirkend
	Chemical Acting 

	Reichweite 0,3 nm
	Range 0.3 nm

	Bindungsenergie 607 kj/mol
	Bonding Energy 607 kJ/mol

	Adhäsionskraft 10 J/m2
	Adhesion Force 10 J/m2

	Ionenbindung
	Ionic Bonding

	physikalisch wirkend
	Physical Acting

	Reichweite 2,0 nm
	Range 2.0 nm

	Bindungsenergie 410 kj/mol
	Bonding Energy 410 kJ/mol

	Adhäsionskraft 1 J/m2
	Adhesion Force 1 J/m2

	Van-der-Waals-Bindung
	Van der Waals Bonding

	physikalisch wirkend
	Physical Acting

	Reichweite 10 nm
	Range 10 nm

	Bindungsenergie 4,7 kj/mol
	Bonding Energy 4.7 kJ/mol

	Adhäsionskraft 0.1 J/m2
	Adhesion Force 0.1 J/m2


 



Fertigungsverfahren der Beschichtungstechnik nach DIN 8580
Manufacturing Processes of Coating Technology according to DIN 8580
[image: ]
	Beschichten
	Coating

	Gruppen
	Groups

	Beschichtung aus dem flüssigen Zustand
	Coating from the Liquid State

	Beschichtung aus dem plastischen Zustand
	Coating from the Plastic State

	Beschichtung aus dem breiigen Zustand
	Coating from the Pasty State

	Beschichtung aus dem körnigen oder pulverförmigen Zustand
	Coating from the Granular or Powdery State

	Untergruppen
	Subgroups

	Schmelztauchen
	Hot Dipping

	Spachteln
	Filling In

	Putzen	Verputzen
	Buffing Plastering

	Wirbelsintern
	Whirl Sintering

	Anstreichen
	Brushing Treatment

	Lackieren
	Painting

	Elektrostatisches Beschichten
	Electrostatic Coating

	Färben
	Dyeing

	Beschichten durch thermisches Spritzen DIN EN 657
	Coating by Thermal Spraying DIN EN 657

	Emaillieren
	Enamelling

	Glasieren
	Glazing

	Beschichten durch Gießen
	Coating by Casting

	Drucken
	Printing

	Bedrucken
	Imprinting

	Beschriften
	Labelling



[image: ]Fertigungsverfahren der Beschichtungstechnik nach DIN 8580
Manufacturing Processes of Coating Technology according to DIN 8580


	Beschichten
	Coating

	Gruppen
	Groups

	Beschichten durch Schweißen
	Coating by Welding

	Untergruppen
	Subgroups

	Schmelzauftragschweißen
	Fusion Deposition Welding

	Beschichten durch Löten
	Coating by Soldering

	Auftrag-Weichlöten
	Soft Soldering Deposition

	Auftrag-Hartlöten
	Brazing Deposition

	Beschichten aus dem gas- oder dampf-förmigen Zustand (Vakuumbeschichten)
	Coating from the Gaseous or Vaporous State (Vacuum Coating)

	Vakuumbedampfen
	Vacuum Vapor Deposition 

	Vakuumbestäuben
	Vacuum Powdering

	Beschichten aus dem ionisierten Zustand
	Coating from the Ionized State

	Galvanisches Beschichten
	Galvanic Coating

	Chemisches Beschichten
	Chemical Coating






Lackierung eines Airbus A380 im Werk Hamburg-Finkenwerder
Painting an Airbus A380 at the Hamburg-Finkenwerder Plant[image: ]












Fertigungsverfahren des Stoffeigenschaftsänderns nach DIN 8580

Manufacturing Processes of the Changing of Material Properties according to DIN 8580

[image: ]


	Stoffeigenschaft ändern
	Changing of Material Properties

	Gruppen
	Groups

	Verfestigen durch Umformen
	Hardening by Forming

	Wärmebehandeln
	Heat Treatment

	Thermomechanisches Behandeln
	Thermomechanical Treatment

	Sintern Brennung
	Sintering Firing

	Magnetisieren
	Magnetizing

	Bestrahlen
	Irradiation

	Photo-chemische Verfahren
	Photochemical Processes

	Untergruppen
	Subgroups

	Verfestigungsstrahlen
	Shot Peening

	Glühen
	Annealing

	Austenitformhärten
	Ausforming

	Belichten
	Exposure

	Verfestigen durch Walzen
	Hardening by Rolling

	Härten
	Hardening

	Heißisostatisches Nachverdichten
	Hot Isostatic Redensification

	Verfestigen durch Ziehen
	Hardening by Drawing

	Isothermisches Umwandeln
	Isothermal Transformation

	Verfestigen durch Schmieden
	Hardening by Forging

	Anlassen
	Tempering

	Auslagern
	Ageing

	Vergüten
	Quenching

	Tiefkühlen
	Sub-Zero Treatment

	Themochemisches Behandeln
	Thermochemical Treatment

	Aushärten
	Precipitation Hardening






















Kabinenhalter-Bracket für den Airbus A350 aus einer Titanlegierung (TiAl6V4) hergestellt im ALM-Verfahren

Titanium Alloy (TiAl6V4) Cabin Support Bracket for the Airbus A350 Manufactured Using the ALM Process
[image: ]













Funktionsprinzip Stereolithografie (STL)
[bookmark: _Hlk101006423]Stereolithography (STL) Functional Principle	Comment by Translator: Translator:  SLA is more commonly used for Stereolithography.
[image: Diagram

Description automatically generated]

	Schwenkantrieb X-Achse
	Swivel Drive X-Axis

	Spiegel
	Mirror

	Y
	Y

	Schwenkantrieb Y-Achse
	Swivel Drive Y-Axis

	X
	X

	Laserstrahl
	Laser Beam

	Y-Richtung
	Y-Direction

	X-Richtung
	X-Direction

	Laser
	Laser

	Verfestigtes Polymer (Werkstück)
	Hardened Polymer (Workpiece)

	Abgesenkter Gitterboden
	Lowered Grid Base

	Z-Richtung
	Z-Direction

	Wanne, gefüllt mit flüssigem Polymer
	Tank, Filled with Liquid Polymer







Funktionsprinzip Stereolithografie (STL) mit Datenaufbereitung CAD-System (Geometrie) und CAM-System (Maschinenbefehl)
Stereolithography (STL) Functional Principle with Data Preparation CAD System (Geometry) and CAM System (Machine Command)[image: ]
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STL-Modell eines Getriebegehäuses
STL Model of a Gearbox[image: ]

























Funktionsprinzip Selektives Lasersintern (SLS)
Selective Laser Sintering (SLS) Functional Principle
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Prozessschritte beim Selektiven Lasersintern (SLS) von Metallpulvern

Process Steps in Selective Laser Sintering (SLS) of Metal Powders
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Funktionsprinzip des Selektiven Elektronenstrahlschmelzens (SEBM) von Metallpulvern

Selective Electron Beam Melting (SEBM) of Metal Powders Functional Principle
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Funktionsprinzip Fused Deposition Modeling (FDM) oder Fused Layer Modeling (FLM)
Fused Deposition Modeling (FDM) or Fused Layer Modeling (FLM) Functional Principle
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Funktionsprinzip Multi-Jet Modeling (MJM)
Multi-Jet Modeling (MJM) Functional Principle
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Funktionsweise 3D-Druckverfahren (3-D Printing, 3DP)

3D Printing (3DP)[image: ] Functional Principle
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Layer Laminated Manufacturing (LLM) bzw. Layer Object Modelling (LOM)
[image: ]Layer Laminated Manufacturing (LLM) or Layer Object Modeling (LOM)
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Selektives Maskensintern (SMS) im Vergleich zum Selektiven Lasersintern (SLS)
[image: ]Selective Mask Sintering (SMS) Compared to Selective Laser Sintering (SLS)
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Entwicklungszeit und Einsparung von Zeiten durch den Einsatz des Rapid Prototyping

Development Time and Time Savings through the Use of Rapid Prototyping
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[image: ]Rapid Prototype eines Motorblocks in der Automobilindustrie
Rapid Prototype of an Engine Block in the Automotive Industry


Modell Airbus A380
Airbus A380 Model
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Sandkern für Wassermantel in Verbrennungskraftmaschine

Sand Core for a Combustion Engine Water Jacket
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Formenpaket Sandform mit Sandkern für Gießprozess
Mold Package for Sand Mold with Sand Core for Casting Process[image: ]



Rapid Tooling—Herstellung von Formeinsätzen für den Kunststoff-Spritzguss
Rapid Tooling – Production of Mold Inserts for Plastic Injection Molding
[image: ]
[image: ]Leichte und äußerst stabile Konstuktion einer topologie-optimierten und additiv gefertigten Antennenhalterung für den Satelliten SENTINEL

Lightweight and Extremely Stable Construction of a Topology-Optimized and Additively Manufactured Antenna Holder for the SENTINEL Satellite











Medizintechnik Hüftpfanne, gefertigt im Verfahren Additive Manufacturing (SLM)
Medical Technology Acetabulum, Manufactured Using an Additive Manufacturing Process (SLM).
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Vernetzte Mobilität am Beispiel eines verteilten Verkehrsmanagement
Networked Mobility Example with Distributed Traffic Management[image: ]
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Anwendungsgebiete der Digitalen Fabrik

Digital Factory Areas of Application
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Abbildung 1.2: Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580
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Abbildung 1.3: Fertigungsverfahren Hauptgruppen nach DIN 8580
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Abbildung 1.3: Fertigungsverfahren Hauptgruppen nach DIN 8580
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Abbildung 1.4: Fertigungstechnik - Wirkung der Bauteilgeometrie,
des Fertigungsverfahrens und des Werkstoffs auf das Ergebnis
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Abbildung 1.5: Einteilung der Werkstoffe (Konstruktionswerkstoffe)
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Abbildung 1.6: Einteilung der Verbundwerkstoffe
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Abbildung 1.7: Kombinationen von Einzelkomponenten zu Verbundwerkstoffen
und deren jeweilige Eigenschaften
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Abbildung 1.8: Abhangigkeit von Flexibilitat, Stiickkosten und Investment
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Abbildung 1
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Abbildung 1.10: Ermittlung der Vorgabezeiten und der Auftragszeiten fiir
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Abbildung 1.13: Prinzipien des Le.
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Abbildung 1.14: Wesentliche Prinzipien des Toyota Production Systems [TPS)
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Abbildung 1.15: Kaizen-Philosophie im Toyota Production System (TPS)
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Abbildung 1.1
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Abbildung 1.17: Aufbau einer Produktkalkulation auf Zuschlagsbasis
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Abbildung 1.18: Die Stufen der industriellen Revolution von Industrie 1.0 bis 4.0
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Abbildung 1.19: Verteilung des Ertrags nach Pareto-Regel (80-20-Regel)
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Abbildung 2.1: Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580 mit
Nennung von Beispielen in den jeweiligen Hauptgruppen
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Abbildung 2.2: Fertigungsverfahren der Hauptgru Urformen nach DIN 858
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Abbildung 2.3: Ein
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Abbildung 2.4: Verfahrensschritte beim Sandguss mit geteilter Form und

eingelegtem Sandkern
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Abbildung ) 777 als Feingussteil

Quelle: TITAL GmbH
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Abbildung 2.7: Spritzgussverfah on Formteilen
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Abbildung 2.8: Anwendung von Verbundwerkstoffen aus Composite CFK

im Flugzeugbau
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Abbildung 2.9: Anwendung von Faserverbundwerkstoffen (CFK] im Flug-

zeugbau (Anteil am Strukturgewicht)
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Abbildung 2.10: Faserverbund-Fertigungstechnologien

CFK-Fertigungsverfahren

PREPREG-Technologie

(vorimprégnierte Halbzeuge
ohne Formwerkzeuge)

Textil-Technologie

{trockene Halbzeuge
mit Formwerkzeugen)

Vorimpragnierte

Gewebeanlagen (Fabrics)
Manuelles Legen

Tape
apelegemaschine
[Tape Laying Machine)

Faden (Tow)

Fadenleger zum Wickeln
[Fiber Pla

ffener Prozess

Vakuumprozesse
(Resin Infusion)
RFI
VARI
VARTM
SCRIMP
VAP (Gewebe und Tape]

Geschlossener Prozess
(Closed Tool)

Druckprozess
(Resin Injection]

RTM
Pultrusion




image30.jpeg
Abbildung 2.11: Umformve
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Abbild Fertigungsverfahren der U mtechnik
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Quelle: OTTO FUCHS KG
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bbildung 2 Umformen zum Biegen von Spanten eines Airbus

e A

Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Abbildung 2.16: Einteilung der Fertigungsverfahren der Hauptgruppe
Trennen nach DIN 8580
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Abbildung 2.18: Scherschneiden (Stanzen) mit einer NC-Nibbelmaschine

Quelle: TRUMPF
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Abbildung 2.19: Zerspanung und Zerspankrafte beim Drehen
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Abbildung 2

: Frasen von Flugzeug-Beplankung

Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Abbildung 2.25: Fiigeverfahren nach DIN 8580
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Abbildung 2.25: Fiigeverfahren nach DIN 8580
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Abbildung 2.26: Anwendung umformtechnischer Fiigeverfahren (Nieten)

im Flugzeugbau mit Vollnieten, SchlieBring- und Schraubnieten
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Abbildung 2
im Flugzeugb:
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Quelle: Premium Aerotec GmbH
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Abbildung 2.36: Bedeutung der Atombindung, lonenbindung und

Van-der-Waals-Bindung beim Kleben
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Abbildung 2.38: Fertigungsverfahren der Beschichtungstechnik
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Abbildung 2.38: Fertigungsverfahren der Beschichtungstechnik nach DIN 8580
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Abbildung 2.39: Lackierung eines Airbus A380 im Werk Hamburg-Finkenwerder

Quelle: AIRBUS
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Abbildung 2.40: Fertigungsverfahren des Stoffeigenschaftsanderns

nach DIN 8580
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Abbildung Kabinenhalter-Bracket fiir den Airbus A350

tanlegierung (TiAL6V4) hergestellt im erfahren

Quelle: Laserzentrum Nord, Hamburg
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Abbildung unktionsprinzip Stereolithografie (S
bereitung ystem (Geometrie) und CAM-System (Maschinenbefehl)
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Abbildung 3.4: STL-Modell eines Getriebegehauses
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Abbildung 3.6: Prozessschritte beim Selektiven Lasersintern (SLS) von
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Abbildung unktionsprinzip des Selekti melzens
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Abbildung 1.1: Definition der Produktionstechnik nach Dolezalek
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Abbildung 3 ckverfahren
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Abbildung 3.12: Selektives Maskensintern (SMS) im Vergleich zum

Selektiven Lasersintern (SLS)
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Abbildung 4.1: Entwicklungszeit und Einsparung von Zeiten durch den

Einsatz des Rapid Prototyping
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Abbildung 4.2: Rapid Prototype eines Motorblocks in der A

Quelle: Stratasys Ltd.
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Abbildung 4.3: Modell Airbus A380
pre= o — o y

Quelle: KL TECHNIK GmbH & Co. K&
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Abbildung 5.1 ern fiir Wassermantel in Verbrennungskraftmaschini

Quelle: Voxeljet AG
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bbildun andform mit Sandkern fir

Quelle: Voxeljet AG
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Abbildung 5.3: Rapid Tooling - Herstellung von Formeinsatzen fiir den
Kunststoff-Spritzguss

Quelle: Stratasys Ltd.
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Abbildung 6.1: Leichte und auferst stabile Konstruktion einer topologie-
optimierten und additiv gefertigten Antennenhalterung fiir den Satelliten
SENTINEL

Quelle: EOS GmbH
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Abbildung 6.2: Medizintechnik Hiiftpfanne, gefertigt im Verfahren
Additive Manufacturing (SLM]

Quelle: SLM Solutions
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Abbildung 7.1: Vernetzte Mobilitdt am Beispiel eines verteilten
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Abbildung 7.2: Anwendungsgebiete der Digitalen Fabrik
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