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Vorwort 

Der Werkzeug- und Formenbau nimmt eine Schlusselstellung innerhalb der 
industriellen Produktion ein. Bei der Werkzeugherstellung werden in entschei­
dendem MaBe die ZielgroBen Zeit, QualiHit und Kosten fur ein neues Produkt 
bestimmt. Die Leistungsfahigkeit des Werkzeugbaus hat daher unmittelbaren 
EinfluB auf die Wettbewerbsfahigkeit vieler produzierender Unternehmen. 

Aus diesem Grund stellt der Werkzeug- und Formenbau ein wichtiges Beta­
tigungsfeld sowohl fur das Fraunhofer-Institut fur Produktionstechnologie IPT 
als auch fur das Laboratorium fur Werkzeugmaschinen und Betriebslehre WZL 
der RWTH Aachen dar. 1m Rahmen zahlreicher Forschungs- und Industriepro­
jekte beschaftigen wir uns mit aktuellen und wichtigen Problemstellungen aus 
dem Werkzeug- und Formenbau. Diese Aktivitaten haben wir in einem Indu­
strieforum aachener werkzeug- und formenbau gebundelt, urn Forschungser­
gebnisse schnell in die Praxis umzusetzen und Werkzeugbaubetrieben umfas­
sende Unterstutzung bei der Losung ihrer Probleme bieten zu konnen. Damit 
haben wir eine Plattform geschaffen, urn Erkenntnisse und vielfaltige Erfahrun­
gen aus Projekten im Werkzeugbau einem moglichst breiten Publikum zugang­
lich zu machen. 

In dem vorliegenden Buch wurden diese Erfahrungen zusammengetragen. 
Methoden und MaBnahmen zur Gestaltung und Optimierung des Werkzeug­
baus von der strategischen Ausrichtung bis hin zu den Fertigungstechnologien 
werden behandelt. In einem ganzheitlichen Ansatz sind die Erfolgsfaktoren 
Organisation und Technologie miteinander verbunden. Wir wollen dem Prakti­
ker Hilfestellung bei der zukunftsorientierten Gestaltung seines Werkzeug- und 
Formenbaus geben. Dafur bietet das Buch klare Handlungsanleitungen und 
erfolgreiche, bewahrte Losungen. Damit der Leser die beschriebenen Aufgaben 
jederzeit in den Gesamtrahmen einordnen kann, sind diese in einem durchgan­
gigen Fallbeispiel dargestellt. 

Fur ihre Mitarbeit und ihr Engagement bei der Erstellung dieses Buches 
danken wir unseren Mitarbeitern, Dipl.-Ing. S. Altmuller, Dipl.-Ing. T. Bergs, 
Dipl.-Ing. R. Engelhorn, Dipl.-Ing. M. Hilleke, Dipl.-Ing. A. Karden, Dipl.-Ing. W. 
Koischeid, Dipl.-Ing. O. Moron, Dr.-Ing. S. Noken, Dipl.-Ing. C. Noller, Dipl.-Ing. 
T. Nothe, Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. A. Roggatz, Dipl.-Ing. L. Rozsnoki, Dipl.-Ing. 
Dipl.-Wirt. Ing. P. Ritz, Dipl.-Ing. Dipl.-Wirt. Ing. S. Schuth, Dipl.-Ing. F.-B. 
Schenke, Dipl.-Ing. I. Schulten, Dipl.-Ing. F. Spennemann und Dipl.-Ing. Dipl.­
Wirt. Ing. M. Walz. 

Unser Dank gilt weiterhin dem Springer Verlag fur die Unterstutzung und 
Verlegung dieses Buches. 

Aachen, September 1997 Walter Eversheim 
Fritz Klocke 
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