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 Vorwort 

Vorwort 

Die vorliegende Arbeit entstand während meiner Zeit als wissenschaftlicher Mitarbeiter am 

Institut für Kunststofftechnik der Universität Paderborn in den Jahren 2004 bis 2008, die 

Fertigstellung im Sommer 2009 während meiner Tätigkeit als Oberingenieur ebenda. 

Mein Dank gilt Herrn Prof. em. Dr.-Ing. Helmut Potente, dem ehemaligen Leiter des Insti-

tuts, für die Chance, unter seiner Anleitung zu promovieren. Für die Übernahme des Kore-

ferates danke ich Herrn Prof. Dr.-Ing. Elmar Moritzer. 

Weiterhin möchte ich mich bei allen aktuellen und ehemaligen Institutsmitarbeitern für das 

sehr gute Arbeitsklima bedanken, das sicherlich dazu beigetragen hat, dass diese Arbeit 

entstanden ist. Auch meinen studentischen Hilfskräften und den Studienarbeitern (siehe 

Literaturverzeichnis) sei herzlich gedankt. 

Die Arbeit fasst große Teile des vom Bundesministerium für Bildung und Forschung 

(BMBF) geförderten Projektes „Innovative Kombination von Spritzgießtechnologien zur 

ressourcenschonenden Herstellung von komplexen, dünnwandigen Kunststoffformteilen“ 

zusammen. Dabei handelt es sich um ein Gemeinschaftsforschungsprojekt in Kooperation 

mit der Firma 3 Pi Consulting & Management GmbH aus Paderborn. Den Mitarbeitern die-

ses Unternehmens, allen voran Dr.-Ing. Helmut Ridder, danke ich herzlichst für die sehr 

gute Zusammenarbeit. 

In Kapitel 4 wird die verwendete Maschinentechnik näher beschrieben. Diese Maschinen-

technik wurde von der Firma Phoenix Contact GmbH & Co. KG aus Blomberg zur Verfü-

gung gestellt und an den Prozess angepasst. Für die Maschine und die hervorragende 

Zusammenarbeit möchte ich mich bei dem Unternehmen und besonders bei den Herren 

Ferdinand Hasse, Friedrich Capelle und Axel Simonsmeier bedanken.  

Zuletzt bedanke ich mich bei meiner Frau Janina, die mich immer wieder motiviert hat, 

dieses Buch fertig zu stellen, und bei meiner Tochter Luisa, die meine Abwesenheit an 

vielen eigentlich arbeitsfreien Tagen mit viel Verständnis (soviel, wie man von einer Zwei-

jährigen erwarten kann) erduldet hat. 
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