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Vorwort I

Vorwort
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Fehlbier sowie Herrn Prof. Dr.-Ing. Jens Hesselbach fiir die Teilnahme an der
Prifungskommission.

Weiterhin méchte ich mich bei Herrn Dr.-Ing. Andreas Nau-Grede fur die
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spannenden gedanklichen Austausch bedanken. Dartber hinaus gilt mein Dank
Herrn Dr.-Ing. Alexander Liehr fir die Hilfe bei der Durchfihrung und
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Ein groBer Dank geht auch an meine langjahrigen Mitarbeiter Herrn Martin Trost
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Fachgebiets Trennende und Figende Fertigungsverfahren fir die kollegiale
Zusammenarbeit, die wertvollen Tipps sowie die angenehme Zeit am
Fachgebiet bedanken.
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