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Vorwort

Vorwort

Preamble

Die vorliegende Arbeit entstand im Rahmen meiner Tatigkeit als wissenschaftlicher
Mitarbeiter des Lehrstuhls fir Technologie der Fertigungsverfahren am Werkzeug-
maschinenlabor (WZL) der Rheinisch-Westfélischen Technischen Hochschule Aa-
chen.

Ich méchte Herrn Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Dr. h.c. Dr. h.c. Fritz Klocke, dem Inha-
ber des Lehrstuhls fur Technologie der Fertigungsverfahren, fir die freundliche Un-
terstitzung und Férderung dieser Arbeit danken. Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Volker
Schulze, dem Leiter des Bereichs Fertigungs- und Werkstofftechnik des Instituts fiir
Produktionstechnik am Karlsruher Institut fur Technologie (KIT), danke ich fiir die
Diskussion der Arbeit und die Ubernahme des Koreferats. Ihre wertvollen Hinweise
haben mafigeblich zum Gelingen der Arbeit beigetragen. Herrn Prof. Dr.-Ing. Wolf-
gang Schréder danke ich fur die Ubernahme des Prifungsvorsitzes.

MaRgeblich zum Erfolg der Arbeit beigetragen haben auch der Arbeitskreis VI
sVerzahntechnik“ des VDW-Forschungsinstituts sowie der WZL-Getriebekreis. Ich
mdchte mich bei allen beteiligten Firmen und Stellvertretern fir die materielle Unter-
stitzung und Diskussionsbereitschaft bedanken. Stellvertretend erwdhnen méchte
ich die Firmen Liebherr Verzahntechnik, Gleason, ZF, Oerlikon Balzers und
LMT Fette. Fir die fachliche Diskussion und ihr fortwdhrendes Interesse an der
Thematik danke ich den Herren Dr.-Ing. Oliver Winkel und Dr.-Ing. Claus Kobialka.

In Erinnerung bleiben wird mir die hervorragende wissenschaftlich, konstruktive Zu-
sammenarbeit mit meinen Kollegen und Mitarbeitern. Daflr bedanke ich mich be-
sonders bei Thomas Fischer fiir die messtechnische Unterstiitzung, Brigitte Nieder-
bach fir die Bereitstellung der metallografischen Analysen, Gerd-Thomas Weber und
Deniz Sari fur die stetige Bereitschaft zur Diskussion und Christian Hadrich, Markus
Kromer, Jasmin Saewe sowie Peter Schlegel fir ihren besonderen Einsatz bei der
Unterstltzung der wissenschaftlichen Arbeit.

Fur die kritische Durchsicht der Arbeit und ihre wertvollen Anregungen danke ich
meinen langjéhrigen Kollegen Dr.-Ing. Rolf Schalaster und Dr.-Ing. Markus Brumm.

Nicht zuletzt méchte ich mich bei meinen Eltern bedanken, die mich in meinem Han-
deln immer unterstitzt haben. Herzlich danke ich meiner Lebensgefahrtin Frau Kay-
Ute Oevermann, die mir stets den nétigen Freiraum zur Erstellung der Arbeit gege-
ben und mich nach Kraften unterstutzt hat.

Auetal, im Marz 2014
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