	Comment by Johnson, Lila: Please include the question codes in the translation; these can be copied directly from here and do not require any translation.FRAGE 1 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 01


Nennen Sie die Nummer der Norm zur Einteilung der Fertigungsverfahren sowie die Hauptgruppen. Nach welchem Gesichtspunkt sind die Fertigungsverfahren in dieser Norm eingeteilt?


Norm: DIN 8580	Comment by Johnson, Lila: Open answer solutions are signified by using green font. Please maintain this or a similar formatting technique to ensure that the solution remains clearly distinct from the question statement.
Hauptgruppen: Urformen, Umformen, Trennen, Fügen, Beschichten, Stoffeigenschaftsändern
Einteilung nach: Zusammenhalt, Schaffen, Beibehalten, Vermindern, Vermehren


FRAGE 2 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 01


Was beinhaltet die Fertigungstechnik?


Danach umfasst die Fertigungstechnik die Herstellung von Bauteilen mit definierten Merkmalen wie Geometrie, Abmessungen und Werkstoffeigenschaften sowie das Fügen von Komponenten zu Erzeugnissen.	Comment by Johnson, Lila: Please maintain bold font in the translation as used in the solutions, as they are significant for the point distribution when grading the exams.
















FRAGE 6 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 01


Welches waren die wichtigsten Veränderungen in den vier Industrierevolutionen, die bis heute stattgefunden haben?


Industrie 1.0: Beginn des Maschinenzeitalters mit der Erfindung der Dampfmaschine, der Wasserkraft, des Webstuhls, der Spinnmaschine
Industrie 2.0: Einführung der Fließbandarbeit (Artteilung der Arbeit)
Industrie 3.0: Rechenmaschinen und Computer, Steuerungssysteme für Maschinen Industrie 4.0: Digitalisierung und Vernetzung der Produktionsanlagen, Einführung von Cyber-Physical Systems, Internet of Things


[image: ]FRAGE 4 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 01






Welche Folgen hat eine Qualitätsverbesserung?


Produktivitätssteigerung, Kostenreduzierung, Preisreduzierung, Erhöhung des Marktanteils, Sicherung des Unternehmens und der Arbeitsplätze












FRAGE 8 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 01


Aus welchen Komponenten besteht der Werkstoff CFK (Kohlenstoff-Faser verstärkter Kunststoff)? Welche Gewichtsreduzierungen sind möglich?


Die Faserverbund-Werkstoffe CFK bestehen aus einem Matrix-Werkstoff (Epoxid- Harz oder Duroplaste) und einem Faserwerkstoff (Glass- oder Kohlenstoff-Fiber) als Festigkeitsträger.
Mit den existierenden Fertigungstechnologien können Gewichtsreduzierung von bis zu ca. 30 % und Kostenreduzierungen um ca. 40 % gegenüber metallischen Leichtbaustrukturen erreicht werden.


FRAGE 15 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 01


Wie werden bei der Auftragszeit Fertigungs- und Rüstzeiten nach REFA aufgeteilt? Wie werden diese Zeiten weiter untergliedert?


Grundzeiten, Verteilzeiten, Erholzeiten
Grundzeiten: Tätigkeitszeiten (beeinflussbar und nicht beeinflussbar) und Wartezeiten Verteilzeiten: sachliche Verteilzeiten, persönliche Verteilzeiten










FRAGE 48 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 02


Erläutern Sie kurz die Fertigungstechnik "Kalandrieren".


Beim Kalandrieren erfolgt die Formgebung für Plattenwerkstoffe durch das Walzen. Es werden Folien, Platten etc. hergestellt. Das Kalandrieren wird in der Kunststoff-Halbzeugfertigung vielfach eingesetzt.

[image: ]FRAGE 43 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 02






Nennen Sie die wichtigsten Verfahrensgruppen zur Erzeugung von festen Körpern durch Urformen.


Im Einzelnen sind dies die Fertigungsverfahren zum Schaffen des Zusammenhalts: aus dem flüssigen, plastischen oder breiigen Zustand (Gießen von metallischen und polymeren Werkstücken), aus dem festen, körnigen oder pulverigen Zustand von Metallen (Pulvermetallurgie: pressen und sintern) sowie durch additive Fertigungsverfahren (schichtweiser Aufbau von Bauteilen mit fast beliebiger Geometrie und metallischen und polymeren Werkstoffen).












FRAGE 44 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 02


Wann sind Gießereiverfahren für metallische Werkstoffe besonders vorteilhaft einsetzbar und welche Probleme können auftauchen?


Die Gießverfahren sind besonders vorteilhaft einsetzbar für die Massenproduktion von Bauteilen, wobei die Eigenschaften der Bauteile aufgrund der Erstarrungsprozesse mit allen Problemen, wie z. B. Lunkerbildung, Schwindung, Kristallisation, häufig problematisch sein können und bezüglich der Anforderungen an Festigkeitseigenschaften nur eingeschränkt verwendet können. Ein besonderer Vorteil des Verfahrens ist, dass Hohlräume im Inneren der Gussteile mithilfe von Kernen einfach hergestellt werden können.
Notwendige vorangehende Schritte der Gießereitechnik sind jedoch der Modell- und der Formenbau. Die Kosten für den Modell- und den Formenbau sind vergleichsweise hoch, relativieren sich jedoch mit der Anzahl der gegossenen Bauteile.


[image: ]FRAGE 45 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 02






Worauf ist bei der Konstruktion von Gussteilen zu achten?


Große Bedeutung hat in diesem Zusammenhang die gießgerechte Konstruktion des Gussstückes. Zu vermeiden sind dabei besonders Stellen mit großen Materialanhäufungen, große Wandstärkenunterschiede, scharfe Ecken und Kanten sowie Konturen, an denen während der Erstarrung Spannungen auftreten können. Deshalb ist im Vorfeld eine enge Zusammenarbeit zwischen dem Bauteilkonstrukteur und dem Gussfachmann erforderlich.
FRAGE 55 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 02


Welche zwei Formgebungsverfahren werden in der Umformtechnik grundsätzlich unterschieden und was sind die jeweiligen Vorteile?


In der Umformtechnik werden die Kalt- und die Warmformgebungsverfahren unterschieden. Bei höheren Temperaturen (mindestens oberhalb der Rekristallisationstemperatur) sind die Werkstoffe im Allgemeinen wesentlich leichter umformbar und gleichzeitig setzt eine Rekristallisation (und damit Abbau der Verfestigung) ein. Die Kaltumformung (bei Raumtemperatur) erfordert wesentlich höhere Spannungen als die Warmumformung, hat aber den Vorteil, dass eine erhebliche Verfestigung der Werkstoffe eintritt. Darüber hinaus unterscheidet die Umformtechnik noch die Blech- und die Massivumformung.


FRAGE 59 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 02


Beschreiben Sie das Trennverfahren "Elektrochemisches Abtragen".


Das elektrochemische Abtragen (ECM – Electro Chemical Machining) ist ein abtragendes Fertigungsverfahren, das ebenso bei besonders harten und schwer zu zerspanenden Werkstoffen eingesetzt wird (z. B. im Werkzeugbau für Umformwerkzeuge). Das Werkstück befindet sich in einem Elektrolyten und wird mit Gleichspannungsimpulsen belegt. Das Werkstück wird als Anode (positiv) gepolt. Das Werkzeug wird als Kathode (negativ) gepolt. Durch den Strom löst sich das Werkstück an der Oberfläche auf. Das Werkzeug senkt sich mit dem Abtrag in das Werkstück ein. Die Geometrie des Werkzeuges wird im Werkstück abgebildet.
FRAGE 94 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 03


Welche drei wesentlichen Anwendungsgruppen werden bei den additiven Fertigungsverfahren unterschieden?


Die additiven Fertigungsverfahren haben sich in den vergangenen Jahren schnell weiterentwickelt. Mittlerweile wird bei den Anwendungen nach den Gruppen Rapid Prototyping, Rapid Tooling und Rapid Manufacturing (je 2 Pkt,     max. 6 Pkt)


[image: ]FRAGE 95 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 03





In welchen Industrien sind Anwendungen der additiven Fertigungsverfahren zu finden?


Die Anwender des Additive Manufacturing (AM) sind in den vielfältigsten Industrien und Anwendungen zu finden, darunter: Automotive, Maschinenbau, Luft- und Raumfahrt (Einzelfertigung und Kleinserien), Medizintechnik (Zahnersatz, Prothesen), Konsumprodukte, Schmuckindustrie. (je 1 Pkt, max. 6 Pkt)















FRAGE 96 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 03


Nach welchen Aspekten erfolgt die Herstellung von Bauteilen nach den additiven Verfahren?


Die Herstellung der Bauteile nach additiven Prinzipienerfolgt unmittelbar auf der Basis von 3D-CAD-Daten mit den nachfolgenden wichtigen Aspekten: Formgebung erfolgt nicht durch Reduzierung, sondern durch Addition von Material; Material ist formloser Stoff; Aufbau erfolgt schichtweise; ohne formgebende Werkzeuge. (je 2 Pkt, max. 8 Pkt)



FRAGE 98 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 03


Welche Materialien werden am häufigsten bei der Stereolithographie eingesetzt? Nennen Sie 6 Vorteile.


Am häufigsten finden die aushärtbaren Epoxidharze Verwendung. (2P) Mechanische Eigenschaften sind insbesondere die hohe Festigkeit, die geringe Schlagempfindlichkeit, die Abriebfestigkeit, die hohe Maßgenauigkeit, die hohe Haftfestigkeit sowie die Flexibilität zu nennen. Epoxidharze haben günstige mechanische Eigenschaften sowie gute elektrische Isoliereigenschaften und eine gute Wärmeformbeständigkeit. Auch Acrylharze werden eingesetzt, da sie als gut verarbeitbar gelten und eine hohe Witterungsbeständigkeit besitzen. (6P)



FRAGE 99 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 03


Erklären Sie das Verfahren der Stereolithographie.


Die Stereolithografie beinhaltet den schichtweisen Aufbau eines Werkstücks durch die Vernetzung von aushärtbaren Kunststoffen, meist Duroplasten.
Dessen wesentliche Komponenten sind das Becken mit einem flüssigen photosensitiven oder einem wärmesensitiven Polymer (im Allgemeinen ein Duroplast, z. B. Epoxid-Harz), in das ein Vernetzungsmittel (Härter) eingemischt ist, eine Bauplattform, die in Inkrementen (ca. 0,05 bis 0,3 mm, je nach Anwendung) höhenverstellbar ist und mit dem Baufortschritt nach unten gefahren wird, einem Laser mit X-/Y-Steuerung, der die zur chemischen Reaktion des Polymers nötige Energie zuführt und einem softwaregesteuerten Spiegel, der den Laserstrahl in X-/Y-Richtung ablenkt. Dabei wird das licht- oder wärmeaushärtende Duroplast, z. B. Epoxid- oder Phenol- Harz, von einem Laser durch Wärme oder UV-Licht in dünnen Schichten explizit ausgehärtet. Das Bauteil mit seiner dreidimensionalen Struktur wird durch den sukzessiven Aufbau der Schichten erzeugt. Teilweise sind Stützkonstruktionen nötig, die vom Laser als Hilfselemente mit gebaut werden, da die Kunststoffkonstruktion insbesondere bei dünnen Schichten vergleichsweise weich sein kann.


FRAGE 104 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 03


Erläutern Sie das Prinzip des 3D-Druckverfahrens.


Das 3D-Druckverfahren ist ein pulverbasiertes Verfahren, das selektiv und schichtweise lokal Pulver verfestigt. Das Pulver wird in jeweils dünnen Schichten auf der Bauplattform bereitgestellt. Mit einem Piezo-Injektor wird ein Bindemittel in die Pulverschicht injiziert. Durch die Wirkung des Bindemittels wird aus der Pulverschicht ein fester Stoff, der sich ebenso mit dem Untergrund verbindet. Damit wird das Bauteil schichtweise aufgebaut. Das nicht verklebte Pulver verbleibt im Bauraum, stabilisiert das Bauteil, übt gleichzeitig eine Stützfunktion aus und steht für weitere Bauprozesse zur Verfügung.



FRAGE 118 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 04


Für welche Modelltypen und welche entsprechenden Aspekte der Modelltypen ist Rapid Prototyping gut geeignet?


Design-Modell: erfordert hohes Maß an Geometriedetails und Oberflächenqualität; Ergonomie-Modell: Aufzeigen von Bedienungsfunktionen; Funktions-Modelle: Funktionalität zur Prüfung der Anwendung. (je 2 Pkt, max. 6 Pkt)

[image: ]FRAGE 121 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F1/Lektion 04





Mit welchen additiven Fertigungsverfahren werden in der Regel Prototypen im Rahmen des Rapid Prototyping erzeugt?


In der Regel werden daher die Prototypen mit den Verfahren Stereolithografie (STL), 3D-Printing (3DP) und dem Fused Deposition Modeling (FDM) erzeugt. (je 2 Pkt, max. 6 Pkt).






FRAGE 117 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 04


Wo liegt die größte Bedeutung und das häufigste Anwendungsgebiet des Rapid Prototyping?


Die größte Bedeutung und das häufigste Anwendungsgebiet des Rapid Prototyping ist in der frühen Entwicklungsphase die Erzeugung von Modellen und Prototypen. In der Regel sind die Anwendungsbereiche dort zu finden, wo eine hohe Komplexität in der Konstruktion herrscht. Besonderes Ziel dabei ist, Zeit und Kosten sowie Design und Funktionalität in Einklang zu bringen.Diese Ziele lassen sich bei Anwendung des Rapid Prototyping relativ einfach erreichen.


FRAGE 120 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F1/Lektion 04


Warum sind Modelle, die mit 3D-Druckern im Rahmen des Rapid Prototyping hergestellt werden, gut geeignet für den Architekturbereich?


Sie dienen der Darstellung der Entwürfe für den Bauherrn und als Ausstellungsstücke und für Präsentationen auf Messen oder Ausstellungen. Derartige Modelle von Gebäuden sind im Architekturbereich schnell verfügbar. Anhand des Modells lassen sich bereits in frühen Phasen einzelne Details und deren Wirkung erläutern, um das Projekt gegen teure Aufwendungen für Umplanungen zu schützen. Das Design und die Abstimmung und Akzeptanz können damit in eine frühere Phase verschoben werden. Eventuelle Planungsfehler lassen sich in einem frühen Stadium erkennen und Veränderungen können rechtzeitig eingeleitet werden.


FRAGE 119 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 04


Für welche Zwecke und in welchen Branchen wird Rapid Prototyping eingesetzt?


Haushalts- und Gebrauchsgeräte: Prüfung von Optik, Funktion, Handhabung; Automobilindustrie: Prüfung der maximalen Designfreiheit, Zusammenwirken von Komponenten, Ausnutzung des Bauraumes; Raumfahrtindustrie: Bauteile mit optimierten Konstruktionen und extreme Belastungen; Flugzeugindustrie: Planung und im Modellbau in der Strukturkonstruktion und dem Innenausbau; Gesundheitswesen: Erzeugung von Prothesen, Implantaten; Maschinenbau: alternative Produktentwicklungen insbesondere bei komplexen Konstruktionen; Architektur: Prüfung von Optik, Geometrien, Funktionalitäten und Gesamtbild von Bauten. (je 1Pkt, max. 10 Pkt)


FRAGE 122 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F1/Lektion 04


Erläutern Sie ausführlich, weshalb das Rapid Prototyping für den Automobilbau besonders gut geeignet ist.


Das Rapid Prototyping hat das Ziel, in möglichst kurzer Zeitvon einem Bauteil, für das eine CAD-Konstruktion vorliegt, einen Prototyp zu erzeugen. Der Prototyp soll mindestens die Geometrie des zukünftigen Bauteils zeigen und überwiegend als Anschauungsmuster dienen. In der Entwicklung komplexer Konstruktionen, wie z. B. bei PKWs im Bereich von Vorderachse, Lenkung, Motor und Getriebe, ist der Bauraum im Allgemeinen dicht gepackt mit verschiedensten Konstruktionselementen. Hier hilft dem Konstrukteur der Aufbau von Prototypen der einzelnen Komponenten, um die Ausnutzung und den noch vorhandenen und auszunutzenden Bauraum für Konstruktionen zu prüfen. Dabei hilft, sehr schnell nach einem vorläufigen Abschluss einer Konstruktionsstufe für die beteiligten Bauteile in einem Bereich die Bauteile selbst als Anschauungsmuster in der Größe 1:1 vorliegenzu haben, um deren Lage und Freiheit miteinander auch unter dynamischen Bewegungen zu prüfen.

[image: ]
FRAGE 131 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 05




Wovon hängen die Kosten für die Herstellung von Serien- Spritzgussformen ab?


Die Kosten für die Herstellung der Serien-Spritzgussformen hängen von einer sehr großen Anzahl von Faktoren ab, wie z. B. der Anzahl der Formnester, der Größe der Bauteile, der angestrebten Oberflächenzustände, Zahl der Anspritzungen, Geometrie der Kühlkanäle, Verschleiß durch Spritzvorgänge und viele andere. Die Kosten für solche Formen, insbesondere in der Großserie,  sind immens hoch. (je 1 Pkt, max. 6 Pkt).


FRAGE 130 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 05


Was bezeichnet man im Rapid Tooling als "direktes Verfahren"?


Mit dem direkten Verfahren lassen sich beim Rapid Tooling bereits in derfrühen Phase der Entwicklung Sandformen und Sandkerne für die Gießereitechnik erzeugen, um erste Abgüsse und damit reale Gussteile zu erzeugen.








[image: ]FRAGE 123 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F2/Lektion 05





Was ist das Ziel des Rapid Prototyping für die Fertigungstechnik, welche wesentlichen Anwendungen gibt es und welche Fertigungsverfahren werden hierfür eingesetzt?


Beim Rapid Tooling werden additive Verfahren eingesetzt, um Werkzeuge für Fertigungsprozesse zu generieren. Dabei ist das Ziel, innerhalb von kurzer Zeit mit diversen Verfahren Prototypen zu erzeugen. Dazu werden Werkzeuge, wie z.
B. Gussformen und Kerne aus Formsand für die Gießereitechnikmithilfe von 3D-Druckverfahren, metallische Spritzgussformen für Kunststoffe mithilfe des
Selektiven Lasersinterns (SLS) oder mit dem Strahlschmelzen (SLM oder SEBM) erzeugt.

FRAGE 124 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F2/Lektion 05


Beschreiben Sie die Anwendung des Rapid Tooling für die Gießereitechnik (Kastenformverfahren).


Das Anwendungsgebiet des Rapid Tooling im Bereich der Gießereitechnik umfasst die Herstellung von Formen und Kernen aus Formsand für die klassische Gießereitechnik (Kastenformverfahren), um Prototypen und erste Muster zu gießen. Dabei werden mit dem 3D-Druckverfahren (3DP) z. B. Sandformen und Sandkerne erzeugt, die als verlorene Formen oder verlorene Kerne aus Formsand eingesetzt werden. Hierbei wird mit einem Druckkopf ein Bindemittel in das Sandgebilde mit seiner jeweiligen Schicht eingespritzt, um die Festigkeit aufzubauen.


FRAGE 127 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F2/Lektion 05


Erläutern Sie 5 Gründe, die für eine Anwendung des Rapid Tooling sprechen.


Folgende Gründe sprechen für eine Anwendung des Rapid Tooling: schnelle Produktbereitstellung durch kurzfristig hergestellte Werkzeuge (2 Pkt), kurze Entwicklungszeiten der Werkzeuge (2Pkt), üblicherweise Verwendung von original Serien-Kunststoffsorten (2 Pkt), günstige Alternative zum herkömmlichen Werkzeugbau (2Pkt), geeignet für kleine und mittelgroße Produktserien (2Pkt).

FRAGE 128 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F2/Lektion 05


Warum ist Rapid Tooling gerade im Bereich der Automobilherstellung ein geeignetes Verfahren?


Gerade in der Automobilherstellung werden für den Motoren- und Getriebebau (vorwiegend für Aluminium-Gehäuse) in einer frühen Phase Anschauungs- und Funktionsmodelle aus dem realen Werkstoff erzeugt. Insbesondere müssen in einer frühen Phase bereits Muster zu Testzwecken erzeugt werden, die auch ähnlich wie die späteren Bauteile real im Test belastet werden können. Dazu benötigt man für die ersten Tests lauffähige und belastbare Motoren und Getriebe, um die Antriebssysteme in vielerlei Hinsicht zu prüfen.





FRAGE 138 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 06


Welche Vorteile haben Rapid Manufacturing Verfahren im Vergleich zu konventioneller Fertigung im Hinblick auf organisatorische Aspekte (3 Nennungen)?


Die herkömmliche werkzeuggebundene Fertigung erfordert im Allgemeinen eine Organisation, bei der Lagerhaltung und Verteilung eine bedeutende Rolle spielen. Derartige Organisationsformen können bei der additiven Fertigung meist unabhängiger und flexibler gestaltet werden. Dieser Sachverhalt lässt sich auf die räumliche und zeitliche Verteilung übertragen. Durch den Einsatz von lokal arbeitenden additiven Systemen lassen sich Produkte überall in beliebigen Stückzahlen fertigen und lokal verteilen. Je Vorteil 2 Punkte



FRAGE 140 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 06


In welchen Anwendungsgebieten bzw. Branchen lässt sich das Rapid Manufacturing einsetzen?


Anwendungsgebiete für das Additive Manufacturing finden sich in nachfolgenden Branchen: Maschinenbau, Automobilindustrie, Flugzeugbau, Raumfahrt, Medizintechnik, Architektur, Spielzeuge etc. (je 1 Pkt, max. 6 Pkt)




[image: ]FRAGE 135 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F2/Lektion 06






Was umfasst das Rapid Manufacturing?


Das Rapid Manufacturing umfasst eine Vielzahl von Methoden und Verfahren, mit denen sich reale Bauteile herstellen lassen, ohne dass im Vorwege Vorrichtungen und Werkzeuge konstruiert und gebaut werden müssen. Darin liegt hier der wesentliche Vorteil der additiven Verfahren. Eine aufwändige Bereitstellung von Vorrichtungen und Werkzeugen ist nicht erforderlich.


FRAGE 136 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_mittel_F2/Lektion 06


Mit welchem Seriencharakter und mit welchen Materialien lassen sich im Rapid Manufacturing Bauteile herstellen?


Es können Bauteile in Einzelfertigung und Kleinstserienmit einer werkzeuglosen Produktion direkt aus den CAD-Daten erzeugt werden. Eine Vielzahl von Materialien lässt sich dabei verarbeiten, insbesondere Kunststoffe, Metalle, Keramiken etc. Auch lassen sich Bauteile mit anspruchsvollen metallischen Legierungen, beispielsweise basierend auf den Basismetallen Aluminium, Titan o. Ä., erzeugen.










FRAGE 133 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F2/Lektion 06


Erläutern Sie 5 Potenziale, die sich aus dem Rapid Manufacturing ergeben.


Besondere Potenziale ergeben sich aus den nachfolgenden Aspekten: schnelle Ersatzteilfertigung mit ähnlichen Materialien (2Pkt), damit kürzere Lieferzeiten für kundenspezifische Produkte (2Pkt); Erzeugung der Teile am Ort der Verwendung (ohne den Anfall von Transporten) (2Pkt); vereinfachte Möglichkeit zur Erzeugung von Integralbauteilen (2Pkt); Herstellung von Bauteilen, die mit üblicher Technik aufgrund ihrer Geometrie nicht herstellbar sind (z. B. Medizintechnik, Biotechnologie) (2Pkt); neue Anwendungen in Bereichen wie Kunst, Design und Architektur. (2PKt) - max. 10 Pkt

FRAGE 134 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_schwer_F2/Lektion 06


Was sind Integralbauteile und warum lassen sich diese mit generativen Verfahren des Rapid Manufacturing gut / besser fertigen?


Bei generativ gefertigten Bauteilen können wesentlich komplexere geometrische Elemente realisiert werden. Das ist ein Trend, der ermöglicht, dass Integralbauteile wirtschaftlicher gefertigt werden können. Dadurch lässt sich die Anzahl der Einzelteile drastisch reduzieren und ebenso der Montageaufwand und die damit verbundenen Probleme, wie z. B. Maß- und Lagegenauigkeiten. Außerdem ist die Integration einer größeren Anzahl von Funktionen möglich, die mit nicht-generativen Verfahren nicht oder nur mit sehr viel größerem Aufwand zu realisieren sind.

FRAGE 152 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 07


Welche funktionalen Geschäftsprozesse können mit Cyber Physical Systems unterstützt werden?


Als Cyber Physical Systems (CPS) bezeichnet man ein Netzwerk von informationstechnischen Systemen (bestehend aus Hardware und Software) verbunden mit mechanischen Komponenten eines Produktionssystems sowie den Sensoren und Aktoren, die über das Internet kommunizieren. Innerhalb des Netzwerks arbeiten sämtliche Teilsysteme völlig autark.
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FRAGE 151 VON 404
DLBINGFVI01_Offen_leicht_F2/Lektion 07




Was wird als Cyber Physical System bezeichnet?


Cyber Physical Systems unterstützen die komplexen Prozesse Produktionsplanung und Fertigung beginnend mit der Kundenorder über die Logistik der Zulieferer bis zur Produktion, dem Versand zum Kunden sowie auch die Inbetriebnahme und Schulung des Kundenpersonals. Sämtliche Prozesse sollen digital ablaufen und sich trotz der Individualität des Produkts möglichst aufwands- und ressourcensparend realisieren lassen.
Auch richtig:
Cyber Physical Systems (CPS) sind gekennzeichnet durch eine Verknüpfung von realen (physischen) Objekten und Prozessen mit informationsverarbeitenden (virtuellen) Objekten und Prozessen über offene, teilweise globale und jederzeit miteinander verbundene Informationsnetze.
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Was ist der wesentliche Aspekt der vierten industriellen Revolution in der Abgrenzung zu den ersten drei industriellen Revolutionen?


Der wesentliche Aspekt von Industrie 4.0 ist, dass in der Produktionmodernste Informations- und Kommunikationstechnik ihren Einzug hält. Nach den vorangegangenen industriellen Revolutionen mit Dampfmaschine (1), Fließband
(2) und Automatisierung (3) beginnt aktuell die vierte industrielle Revolution mit intelligenten Fabriken (4).
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Welches übergeordnete Ziel wird mit der Strategie Industrie 4.0 verfolgt?


Mit der Strategie Industrie 4.0 wird das übergeordnete Ziel verfolgt, in der Zukunft die Produktivität und die Effizienz der produzierenden Industrie zu verbessern. Zur Realisierung dieser Strategie ist es notwendig, die Ziele einer digitalen Strategie zu definieren, ein einheitliches Verständnis für die zukünftige Integration von Menschen, Maschinen, Sensoren, Aktoren und Prozessen zu erzeugen und den Strukturwandel herbeizuführen. Dazu sind verschiedenste Handlungsempfehlungen, Richtlinien und Anwendungsbeispiele aus unterschiedlichen Branchen für die Transformation von analogen hin zu digitalen Prozessen zu berücksichtigen.
Die Realisierung welcher Felder umfasst die Einführung von Cyber Physical Systems?
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Automation: höherer Grad der Automation in der Produktion; Digitale Netzwerke: Industrielle Produktion ist verbunden mit moderner Informations- und Kommunikations-Technologie (IoT – Internet of Things); Cloud-Computing: Speicherung und Berechnung von Daten in Clouds; IoT: Internet of Things zur Vernetzung von Maschinen, Sensoren, Prozessen; Kommunikation: intelligente and digitale Vernetzung von beteiligten Ressourcen (Menschen, Maschinen, Anlagen, Logistik und Produkte kommunizieren und arbeiten direkt zusammen); Big Data: zentralisierte Datenspeicherung (Werkstücke, Werkzeuge, z. B. mit RFIDChips zur Datenspeicherung ausgestattet); System Integration: vernetzte Computer mit Maschinen, Sensoren, Prozessen etc. (je 2 Pkt, max. 10 Pkt)
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Welche Auswirkungen auf die Mitarbeiter bringt der Wandel Industrie
4.0 mit sich?


Bedeutung des Wandel Industrie 4.0 für die Mitarbeiter:In der Vergangenheit haben die Planungsprozesse technische Mitarbeiter in den Abteilungen Arbeitsvorbereitung und Fertigungssteuerung erledigt. Zukünftig sollen diese Planungsprozesse von IT-Systemen mit Einbindung sämtlicher beteiligter Gruppen erledigt werden. Dazu werden unter allen Beteiligten intern wie auch extern sämtliche Daten zu Aufträgen und Kapazitäten ausgetauscht. Alle beteiligten Ressourcen prüfen ihre Kapazitäten und melden die Plandaten von Lieferungen mit detaillierten Mengen und Zeiten zurück. In diese Planungsprozesse ist eine Vielzahl von Beteiligten involviert.
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Nach welchen Kriterien wird das Ergebnis der Fertigung beurteilt?
Wählen Sie eine Antwort:

Werkzeug, Werkstoff, Werkzeugmaschine
Werkstoff, Gewicht, Korrosionsbeständigkeit
Mengenleistung, Qualität, Kosten
Werkstückgröße, Geometrie, Eigenschaften



	Comment by Johnson, Lila: Correct answers in multiple choice questions are signified using italics and underline. Please maintain this formatting in the translation so that the correct answer remains clear.
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Welches Fertigungsverfahren gehört zum Prinzip "Zusammenhalt
vermehren" nach DIN 8580?
Wählen Sie eine Antwort:

Urformen Trennen Umformen Fügen
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Welche Gesichtspunkte betrachtet die Fertigungstechnik neben den
technologischen und physikalischen Gesichtspunkten noch wesentlich?


Ökotropholigische Gesichtspunkte Ökonomische Gesichtspunkte Ökologische Gesichtspunkte Ökumenische Gesichtspunkte
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Zu welcher Hauptgruppe nach DIN 8580 gehört das
Fertigungsverfahren "Gießen"?
Wählen Sie eine Antwort:

Stoffeigenschaft ändern
Umformen
Urformen Fügen
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Welche Metalle gehören zu den Eisenmetallen?
Wählen Sie eine Antwort:

Aluminium Kupfer Stähle Titan
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Woraus bestehen Schichtverbunde (GLARE) im Flugzeugbau?
Wählen Sie eine Antwort:

Schichten von Aluminium und glasfaserverstärkte Kunststoffe
Schichten von magnesium- und textilfaserverstärkte Kunststoffe
Schichten von Titan und kohlenstofffaserverstärkte Kunststoffe
Schichten von stahlkeramikfaserverstärkte Kunststoffe
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Welche zentrale Technologie prägt die Stufe Industrie 4.0?
Wählen Sie eine Antwort:

Der Roboter
Der Computer
Der Transistor
Das Internet
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Die Bedeutung der Gießereitechnik ist in den letzten Jahren …
Wählen Sie eine Antwort:

gestiegen. extrem gestiegen.
konstant geblieben.
gefallen.













FRAGE 241 VON 404
DLBINGFVI01_MC_leicht/Lektion 02


Eines der ältesten Gießereiverfahren ist das Verfahren …
Wählen Sie eine Antwort:

Feinguss. Strangguss. Sandguss. Druckguss.
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Zur Verfahrensgruppe "Druckumformen" gehört das Umformverfahren
…
Wählen Sie eine Antwort:

Streckziehen. Rundbiegen. Walzen.
Tiefziehen.
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Zur Verfahrensgruppe "Schubumformen" gehört das Umformverfahren
…
Wählen Sie eine Antwort:

Verschieben. Walzen.
Weiten.
Walzenbiegen.
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Welcher Anteil der weltweiten Werkzeugmaschinen sind
Zerspanungsmaschinen?
Wählen Sie eine Antwort:

Ca. 25%
Ca. 75%
Ca. 50%
Ca. 95%
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Durch welches Verfahren wird heute mehr und mehr das Verfahren
"Scherschneiden" ersetzt?
Wählen Sie eine Antwort:

Beißschneiden Laserschneiden Messerschneiden Reißen
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"Tiefen" ist ein Verfahren nach DIN 8580 der Verfahrensgruppe …
Wählen Sie eine Antwort:

Biegeumformen. Zugumformen.
Druckumformen.
Zugdruckumformen.
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Wann wurden die additiven Fertigungsverfahren entwickelt und
erstmalig in den USA patentiert?
Wählen Sie eine Antwort:

1990er Jahre Nach 2000 1970er Jahre 1980er Jahre
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In welchem Themenfeld werden durch die additiven
Fertigungsverfahren keine neuen rechtlichen Herausforderungen aufgeworfen?
Wählen Sie eine Antwort:

Sicherheitsanforderungen
Gewerbliche Schutzrechte
Produzentenhaftung
Materielles Eigentum
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In welchen Richtungen wird der Laserstrahl bei der Stereolithographie
abgelenkt?
Wählen Sie eine Antwort:

X-/Y-Richtung Z-Richtung
X-Richtung
X-/Z-Richtung
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Wo liegen die erzielbaren Genauigkeiten der Oberflächen bei dem
Verfahren Stereolithographie?
Wählen Sie eine Antwort:

Ca. 20 µm
Ca. 10 µm
Ca. 100 µm
Ca. 50 µm
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Womit wird beim Selektiven Lasersintern das Materialpulver
aufgetragen?
Wählen Sie eine Antwort:

Sieb Maske Walze Extruder
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Mit welchem Verfahren lassen sich Architekturmodelle von Gebäuden
einfach herstellen?
Wählen Sie eine Antwort:

FDM Fused Deposition Modelling
SMS Selektives Masken Sintern
3D-Printing STL
Stereolithographie
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In welchen Inkrementen wird bei der Stereolithographie die
Bauplattform bewegt?
Wählen Sie eine Antwort:

Ca. 0,005 bis 0,03
mm
Ca. 0,5 bis 3,0 mm
Ca. 0,05 bis 0,3 mm
Ca. 5 bis 30 mm
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Was ist einer der wichtigsten Vorteile des Rapid Prototyping im
Automobilbau und im Flugzeugbau?
Wählen Sie eine Antwort:

Keine Oberflächenbehandlung notwendig Keine Bearbeitung
erforderlich
Keine Montage notwendig
Keine Werkzeuge erforderlich
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Warum ist der Flugzeugbau im Vergleich zum Automobilbau ein
interessanter Bereich für das Rapid Prototyping?
Wählen Sie eine Antwort:

Hohe Sicherheitsansprüche Kleinstserien
Große Bauteile
Kleines Gewicht
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Welche Art von Modellbau reduziert die Entwicklungszeiten?
Wählen Sie eine Antwort:

Rapid Manufacturing
Physical Mock- Up
Digital Mock- Up
Rapid Prototyping
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In welchen Branchen liegen die Schwerpunkte des Rapid Prototyping
mit den additiven Fertigungsverfahren?
Wählen Sie eine Antwort:

Haushalts- und Gebrauchsgeräte
Maschinen- und Anlagenbau
Automobil- und Flugzeugbau
Architektur und Design
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Was ist kein Modelltyp im Rahmen des Rapid Prototyping?
Wählen Sie eine Antwort:

Design-Modell Teil-Modell Ergonomie-Modell Funktions-Modell
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Welche Fertigungstoleranzen lassen sich mit den Additiven Verfahren
des Rapid Prototyping erzielen?
Wählen Sie eine Antwort:

Ca. 0,002
mm Ca. 2
mm
Ca. 0,2
mm
Ca. 0,02
mm
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Welche Oberflächenrauigkeiten lassen sich mit den Additiven
Verfahren des Rapid Prototyping mindestens erzielen?
Wählen Sie eine Antwort:

Mind. 20 µm
Mind. 2 µm
Mind. 100 µm
Mind. 200 µm
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Was lässt sich mit dem Rapid Tooling reduzieren?
Wählen Sie eine Antwort:

Material Zeit Gewicht Personal
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Wofür besteht in einer frühen Entwicklungsphase Bedarf?
Wählen Sie eine Antwort:

Flugzeugmuster Schnittmuster Funktionsmuster Architekturmuster
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Was wird beim Rapid Tooling für die Gießereitechnik hergestellt?
Wählen Sie eine Antwort:

Gießkasten Kerne Kernlager Formen
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Aus welchen Materialien bestehen Gussformen und Kerne bei Rapid
Tooling, um damit Bauteile aus Metallen, wie z.B. Aluminium, zu gießen?
Wählen Sie eine Antwort:

Vernetzte Kunststoffe Holz
Sand mit Bindemittel
Stahlformen
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Welches generative Fertigungsverfahren ist das wichtigste für die
Herstellung von metallischen Werkzeugen im Formenbau, insbesondere für die Herstellung von Kunststoff-Spritzwerkzeugen?
Wählen Sie eine Antwort:

SLM-Verfahren SLK-Verfahren SLS-Verfahren
3D-Druckverfahren
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Mit welchem Verfahrensansatz lassen sich bereits in der frühen Phase
der Entwicklung Sandformen und Sandkerne erzeugen, um erste Abgüsse und damit reale Gussteile erzeugen?
Wählen Sie eine Antwort:

Indirekte Herstellung Direkte Herstellung Inverse Herstellung Kollektive Herstellung
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Aluminium-Spritzgussformen, die mit dem Rapid Tooling hergestellt
werden, erlauben auch die Verwendung von …
Wählen Sie eine Antwort:

aluminiumfaserverstärkten Kunststoffen. armidfaserverstärkten Kunststoffen. glasfaserverstärkten Kunststoffen. kohlefaserverstärkten Kunststoffen.
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Welches ist der wesentliche Vorteil des Rapid Manufacturing?
Wählen Sie eine Antwort:

Erste Teile können schon vor Serienproduktion aus dem Serienmaterial hergestellt werden.
Die Werkzeuge erreichen im Vergleich zur Serienproduktion eine hohe Qualität.
Es kann noch vor Serienproduktion eine besonders große Mengen Leistung erzielt werden.
Eine Vielzahl von unterschiedlichen Werkstoffen kann verarbeitet werden.
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Welches Marketing-Argument ist für den Einsatz des Rapid
Manufacturing bedeutungsvoll?
Wählen Sie eine Antwort:

Verringerung der Zeit "Time-to- Market"
Geringe Kosten
Hohe Qualität
Große Kundenakzeptanz
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Was ist kein neues Anwendungsgebiet für Rapid Manufacturing?
Wählen Sie eine Antwort:

Architektur Kunst Design Malerei
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Was ist kein Vorteil des Rapid Manufacturing im Vergleich zu
konventioneller Fertigung?
Wählen Sie eine Antwort:

Werkzeuglos Ortsunabhängig Etabliert Flexibel
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Welche Bauteile können mit Rapid Manufacturing einfacher hergestellt
werden?
Wählen Sie eine Antwort:

Substralbauteile Differentialbauteile Integralbauteile Sentimentalbauteile
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Für welche Produkte eignet sich das Rapid Manufacturing nicht?
Wählen Sie eine Antwort:

Spielzeuge Ersatzteile Reifen Implantate
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Was ist kein Bestandteil eines Legierungsmaterials des Rapid
Manufacturing?
Wählen Sie eine Antwort:

Ar V
Mg
Ti
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Welche industrielle Revolution kennzeichnet die Innovation
"Dampfmaschine"?
Wählen Sie eine Antwort:

Erste industrielle Revolution
Vierte industrielle Revolution
Dritte industrielle Revolution
Zweite industrielle Revolution
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Wofür steht die Abkürzung CPS?
Wählen Sie eine Antwort:

Computer Physical Systems Computer Process
System
Corporate Program Strategy Cyber Physical Systems
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Was beinhaltet die Strategie Industrie 4.0?
Wählen Sie eine Antwort:

Internationalisierung der Produktion
Liberalisierung der Produktion
Digitalisierung der Produktion
Modularisierung der Produktion
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Was sind die wichtigsten Aspekte bei Cyber Physical Systems (CPS)?
Wählen Sie eine Antwort:

Computersoftware und - hardware
Vernetzung der Systeme und Internet der Dinge
Systemanalyse und Programmierung
Einkaufs- und Vertriebsnetzwerk
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In welcher Branche werden CPS angewendet?
Wählen Sie eine Antwort:

Handwerk Tourismus
Industrielle Produktion
Landwirtschaft
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Was sind wesentliche Ziele der 4. industriellen Revolution?
Wählen Sie eine Antwort:

Verminderung des Energieverbrauchs, Green produktion, Sustainability
Intelligente and digitale Vernetzung von beteiligten Ressourcen
Reduzierung manueller Tätigkeit, Freistellung von Arbeitskräften, Strukturwandel
Ressourcenschonung, Nachhaltigkeit und Datenschutz
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Welche Systemkomponente übermittelt IST-Daten der Prozesse?
Wählen Sie eine Antwort:

Aktor Multiplikator Sensor Prozessor
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