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	 «VDWF im Dialog» ist das Magazin des Verbands 

Deutscher Werkzeug- und Formenbauer e. V.

	 «VDWF im Dialog» ist sowohl ein fachlich 

anspruchsvolles Informationsmagazin mit

	 hoher Aktualität als auch eine journalistisch 

hochwertige Publikation über wirtschaftliche

	 und gesellschaftliche Themen. In sorgfältig 

recherchierten Reportagen, Hintergrundbe-

richten und Interviews wird in den Ressorts 

–	 Innovation und Technik 

–	Märkte und Chancen

–	Produkt und Design

–	Wissen und Wandel

–	Recht und Rahmen 

–	 Freizeit und Kultur 

	 regelmäßig ein inhaltlich ebenso breites wie 

ambitioniertes Spektrum abgedeckt. Damit 

erreicht der Titel zahlreiche Leser weit über

	 die Grenzen der Branche hinaus. Einzigartig

	 im Segment verbandspublizistischer Periodika

	 ist der moderne visuelle Auftritt. 

	 Das Einzelheft kostet 9,50 Euro, das Jahres-	

	 Abonnement im Inland über vier Ausgaben 

	 25 Euro (inklusive Porto und Versand).  

Das Abonnement kann unter www.vdwf.de 

	 bestellt werden. 

	 Für die Mitglieder des VDWF erfolgt der Bezug 

der Zeitschrift im Rahmen ihrer Mitgliedschaft 

ohne gesonderte Berechnung.
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Kunststoffe und Entwicklungsergebnisse – Entformungs-
ergebnisse im Vergleich

Um den Einfluss des ultraschallunterstützten Entformens auf 
die mikrostrukturierten und optischen Formteile zu unter-
suchen, wurden mehrere Testreihen mit verschiedenen Kunst-
stoffen (PMMA, POM, PS, PC etc.) bei unterschiedlicher Ampli-
tude bis hin zur Handentformung untersucht und gegenüber-
gestellt. Bei identischen Spritzgießparametern waren in der 
Abformqualität der Strukturspitzen keine Unterschiede er-
kennbar. Betrachtet man die Form der Strukturspitzen, so 
konnte festgestellt werden, dass das Entformen durch Ultra-
schall-Auswerfer keine Markierungen am Formteil hinterlässt. 
Laut Messprotokoll ist sogar eine geringfügige Glättung des 
Rauheitsprofils durch den Ultraschall-Auswerfer nachweisbar. 
Die arithmetische Durchschnittsabweichung des Rauheits-
profils Ra ist mit 0,021 µm wesentlich geringer als beim hand-
entformten Formteil mit 0,036 µm.

Qualitätssteigerung durch markierungsfreies Entformen

Das neuartige Auswerfersystem wurde im Kunststoff-Zentrum 
Leipzig konstruiert und gebaut. Unter realen Fertigungsbe-
dingungen wurde das System in den Aufbau einer Mikrospritz-
gießmaschine und eines Mikrospritzgießwerkzeugs als Modul 
integriert. Auf den Sonotroden des Ultraschall-Auswerfers 
können unter Spritzgießbedingungen nachweislich verschie-
denartige Beschichtungen zum Einsatz kommen, die durch 
den Betrieb nicht beschädigt werden. Darunter zählen auch 
Beschichtungen, die speziell für das Fertigen optischer Konturen 
benötigt werden. 

Außerdem besteht nunmehr Klarheit darüber, wie diese 
Beschichtungen durch unterschiedliche Reibungseigenschaften 
das Entformungsverhalten beeinflussen. Durch die Optimierung 
des US-Auswerfers können Formteile mit 0° Entformungs-
schräge sicher entformt werden. Mit dem markierungsfreien 
Entformen spritzgegossener Leichtgewichte kann vorab eine 
wichtige Hürde im Fertigungsprozess spielend genommen 
werden. | Dipl.-Ing. (FH) Thomas Zwicker, Kunststoff-Zentrum 
in Leipzig gGmbH

Im Ultraschallgenerator wird eine elektrische Wechselspannung 
erzeugt, die vom Konverter in eine mechanische Schwingung 
gleicher Frequenz umgewandelt wird. Der im Aufbau des Ultra-
schallsystems folgende Booster wirkt aufgrund seiner geome-
trischen Gestalt als Transformationsstück. Er besitzt die Auf-
gabe, die Schwingungsamplitude zu verstärken. Die Sonotrode 
gilt als Formeinsatz im Spritzgießwerkzeug. Sie ist mechanisch 
mit dem Booster gekoppelt.

Beim Auswerfen der Formteile durch Ultraschall wird ein sich 
aufbauendes Luftpolster zwischen Formteil und Kavitätsboden 
sowie die Vibration des Formeinsatzes genutzt, um ein Lockern 
und Abstoßen der Formteile aus der Kavität zu erzielen. Die 
beim Auswerfen übertragbare Ultraschallleistung wird von der 
Frequenz, der Amplitude, der Einwirkdauer sowie von den 
werkzeug- und spritzgießtechnischen Parametern (Formteil-
geometrie, Oberflächenrauheit, Werkzeugtemperatur, Masse-
temperatur, Einspritzdruck und -geschwindigkeit, Kühlzeit 
etc.) beeinflusst. Bei den genannten Einflussgrößen handelt 
es sich um variable Parameter, die in bestimmtem Grenzen 
verändert werden können.

Der Schwerpunkt bei der Entwicklung des US-Auswerfers lag 
in der Integration des schwingenden Formeinsatzes (Sonotrode) 
in das Werkzeug. Mit dem Anspruch, die Geometrie für ein 
optisches Formteil mit Mikrostrukturen (Fresnellinse) in eine 
Sonotrode einzuarbeiten, mussten Lösungen für die Beschichtung 
und Ultrapräzisionsbearbeitung der Sonotrode erarbeitet werden. 
Der Projektplan beinhaltete weiterhin grundlegende Unter-
suchungen der für den Spritzgießwerkzeugbau verwendbaren 
Sonotrodenwerkstoffe. Es galt im Dauertest nachzuweisen, dass 
durch den Ultraschalleinfluss sowohl die Beschichtung als auch 
die Kavität keine Schädigung erfuhren.

Um den konstruktiven und fertigungstechnischen Aufwand 
zu minimieren, wurde über die Vorbetrachtung das Resonanz-
verhalten der beteiligten Ultraschallkomponenten simuliert. 
Für die Anpassung der Eigenfrequenz der Sonotrode an das 
Schwingsystem mit 40 kHz wurden Simulationsrechnungen 
durchgeführt. Die Sonotrode ist in ihrer Geometrie so gestaltet, 
dass eine Verstärkung und gleichmäßige Verteilung der Ampli-
tude zum Sonotrodenkopf erfolgen kann. Die Gleichmäßigkeit 
der Amplitudenverteilung an der Frontfläche ist von großer 
Bedeutung, da grundlegend gleiche Bedingungen (Entformungs-
parameter: Amplitude, Leistung) im Kavitätsbereich der Sono-
troden anliegen müssen.

Sonotroden mit beschichteter Frontseite und 
ultrapräzisionsgefertigten optischen Konturen 
für die Herstellung von Fresnellinsen und von 
plankonkaven Linsen

Linsen-Formteil mit mikrostrukturierter Fresnel–
struktur auf einer Fläche von 6,8 mm im Durch-
messer und mit spitz auslaufender Mikrokontur 
mit Höhen im µm-Bereich

Über eine FEM-Simulation ermittelte Amplituden-
verstärkung und -verteilung der Sonotrode zeigt 
die theoretisch mögliche Amplitudentransfor-
mation der Sonotrode. Die Transformation der 
Sonotrode liegt annähernd bei 1:4.

Mikrospritzgießwerkzeug mit integriertem Ultra-
schall-Auswerfersystem

Mobiltelefon, PC-ABS-Blend, Siemens AG, 
Deutschland, 1993

Stuhl, Acrylester-Styrol-Acrylnitril (Luran S), 
Design: Verner Panton, Schweiz, 1971
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Kunststoffe sind museumsreif
 von Uta Scholten

 Muss man Plastikmüll auch noch ausstellen? Dafür gibt es 
doch die gelbe Tonne! So oder ähnlich könnte die Reaktion 
aussehen, wenn es darum geht, ob Kunststoff ins Museum 
gehört. Es ist den meisten nicht bewusst, dass kein anderer 
Werkstoff in der Geschichte – vielleicht einmal abgesehen 
von den ersten Steinwerkzeugen – in so kurzer Zeit das 
menschliche Leben revolutioniert hat. Kunststoffe bedeuten 
nicht nur Joghurtbecher und Plastiktüten, sie begleiten 
unseren gesamten Alltag: zu Hause, am Arbeitsplatz, in der 
Freizeit. Und das nun schon seit über hundert Jahren.

 Führende Vertreter aus Forschung, Industrie und Anwender-
kreisen haben deshalb 1986 den Kunststoff-Museums-Verein 
gegründet. Durch die Einrichtung eines Deutschen Kunststoff-
Museums soll die wissenschaftliche, technische, wirtschaftliche 
und kulturelle Bedeutung der Kunststoffe in Vergangenheit und 
Gegenwart dokumentiert, erforscht und einer breiten Öffentlich-
keit präsentiert werden. Etwa 300 Mitglieder, Firmen, wissen-
schaft liche Institutionen, aber auch interessierte Privatleute 
haben sich diesem Ziel verschrieben.

 Die Sammlung

 Natürlich braucht ein Museum eine Sammlung. Sie ist inzwischen 
auf etwa 14 000 Objekte angewachsen. Sie umfasst Anwendungs-
beispiele von der Frühzeit bis heute. Dazu kommen Material-
proben, Mustersammlungen, Demonstrationsstücke für Produk-
tionsabläufe und Dokumente zur Geschichte der Kunststoffe. 
Die Sammlung des Kunststoff-Museums stellt inzwischen ein 
in Deutschland einzigartiges Archiv zum Thema dar, das ver-
schiedenartigste Aspekte wie Produktion, Materialeigenschaften 
und Verarbeitung, aber auch Fragestellungen zur Kultur- und 
Designgeschichte illustrieren kann. 

 Niemand würde heute bestreiten, dass der berühmte «Panton-
Stuhl» ins Museum gehört. Viele Klassiker des modernen Indus-
triedesigns verdanken ihre einzigartige Form den Eigenschaften 
des Materials. Aber es geht auch darum, technische Entwick-
lungen zu bewahren, die heute längst Geschichte sind. Das wird 
dann manchmal zu einer Detektivarbeit. Wer weiß denn schon 
noch, dass sich hinter der «Pulsette» ein Schallwaschgerät ver-
birgt? Und wem ist noch bewusst, dass vor noch nicht dreißig 
Jahren ein Mobiltelefon ein extrem teures und schweres Ver-
gnügen war, das von unseren modernen «Handys» sehr weit 
entfernt war?

 Während der Aspekt der Rohstoffe und der Anwendungsbei-
spiele in der Sammlung sehr gut vertreten ist, ist die Vermitt-
lung der Verarbeitung von Kunststoffen noch unterrepräsentiert. 
Kunststoffmaschinen sind schwer und brauchen viel Platz. Der 
Verein war daher bei der Übernahme historischer Maschinen 
bisher zurückhaltend. Das liegt auch daran, dass das Deutsche 
Kunststoff-Museum ein mobiles Museum ist.

Schallwaschgerät «Pulsette», Phenoplast, Metall, 
Deutschland, um 1940 

Um Textilien zu reinigen, wurde der Apparat am 
Rand des Waschbottichs befestigt. Er versetzte 
mit einer Membran Lauge und Wäschestücke 
in pulsierende Schwingungen. 

Entformung wie von Zauberhand: Neue Möglichkeiten 
des markierungslosen Auswerfens mikrostrukturierter 
und optischer Kunststoff-Formteile
 von Thomas Zwicker

Die fortschreitende Entwicklung auf dem Gebiet der Mikro-
systemtechnik hat zur Folge, dass grundlegende Innova-
tionen insbesondere bei der Fertigungstechnologie voran-
getrieben werden müssen. Die anwenderbezogenen Forde-
rungen nach geringen Formteilabmessungen, komplexen 
Details bzw. nach mikrostrukturierten und optischen Form-
teilen im µm-Maßstab führen die Werkzeugbaubetriebe 
dazu, die herkömmlichen Konzepte und Systeme zu über–
arbeiten und neue Baugruppen zu erstellen. In erster Linie 
bezieht sich dies auf das Anguss- und Auswerfersystem, 
die Zentrierung und die Temperierung eines Spritzgieß-
werkzeugs.

Betrachtet man die Auswerfertechnik eines Mikrospritzgieß-
werkzeuges, so wird häufig sehr schnell deutlich, welchen Ein-
fluss die funktionalen Werkzeugbauteile auf die hohen Quali-
täts- und Maßanforderungen besitzen. Unter vielen anderen 
Problemstellungen im Mikrowerkzeug, beeinträchtigen vor 
allem die Markierung der Auswerfer und die Deformation als 
Folge der Auswurfkräfte die Qualität der Spritzgussteile. Bei 
der Kunststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH (KuZ) stand daher 
bei der Entwicklung eines Auswerfersystems das Ziel im Vorder-
grund, markierungslos optische und mikrostrukturierte Form-
teile herzustellen.

Die Neuentwicklung und ihre Wirkungsweise

Im großen Maßstab wird Ultraschall bereits beim Schweißen 
von Kunststoffteilen eingesetzt. In diesem Anwendungsbereich 
ist das Ultraschallschweißen ein ausgereiftes und automati-
sierbares Verfahren. Voruntersuchungen zum Einsatz von Ultra-
schall für die Entformung zeigten, dass ein Lockern und Aus-
werfen der Formteile im erstarrten Zustand möglich ist. Darauf 
aufbauend, wurde ein auf Ultraschall basierendes Auswerfer-
system (US-Auswerfer) entwickelt. Die hierfür eingesetzte Technik 
besteht in der Regel aus den Komponenten Ultraschallgenerator, 
Konverter, Booster und einer Sonotrode.
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“Mit der Industrie – für die Industrie” ist 
die Philosophie der Kunststoff-Zentrum in 
Leipzig gGmbH (KuZ)
In enger Zusammenarbeit mit seinen Kunden 
und Partnern aus der kunststoffverarbeitenden- 
und anwendenden Industrie, führt das KuZ 
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten über 
die gesamte Prozesskette zur Herstellung von 
Kunststofferzeugnissen durch. Mit fast 5 Jahr-
zehnten Erfahrung und moderner Ausrüstung 
ist das KuZ kompetenter Ansprechpartner für 
innovative Lösungen in der Kunststofftechnik. 
Mehr unter www.kuz-leipzig.de

Besucher der Fakuma 2009 können die Demon-
stration des Ultraschall-Auswerfer-Systems auf 
der modularen Maschinen-Plattform “formica 
Plast” in Halle B3 Stand 3006 erleben.

Front¡ äche mit eingearbeiteter Kavität

Sonotrode

Booster

Klemmringe

Konverter
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Australien hat mehr zu bieten als Traumjobs auf Korallen-
riffen: Werkzeug- und Formenbauer finden dort interessante 
Geschäftsmöglichkeiten, denn der fünfte Kontinent zählt 
zwar unbestritten zu den entwickelten Industrieländern, 
hat aber trotzdem gerade in dieser Branche viel aufzuholen.

Das Land ist 22-mal so groß wie Deutschland, allerdings mit 
erheblich weniger Einwohnern (etwa 25 Prozent). Diese sind 
überwiegend europäischer Abstammung, fast ein Viertel wurde 
im Ausland geboren. Deutsche Siedler gehörten zu den ersten 
europäischen Einwanderern, über 4 Prozent der heutigen  
Bevölkerung haben deutsche Wurzeln. Australien und Deutsch-
land pflegen deshalb traditionell freundschaftliche Beziehungen. 
Australien würdigt zum Beispiel regelmäßig den Beitrag deut-
scher Einwanderer zum erfolgreichen Aufbau des Landes Ende 
des 19. Jahrhunderts.

Heute ist Deutschland nach Großbritannien Australiens wich-
tigster europäischer Handelspartner, weltweit der neuntgrößte. 
Der Handel zwischen beiden Ländern ist allerdings unausge-
glichen: Australien importiert aus Deutschland etwa viermal  
so viel Waren, wie es dorthin ausführt. Dabei handelt es sich 
bei den australischen Ausfuhren eher um Rohstoffe und Primär-
produkte. Die deutschen Einfuhren dagegen umfassen haupt-
sächlich hochwertige Endprodukte wie Kraftfahrzeuge und 
-teile, Maschinen oder Kunststoffe.

Für Deutschland ist Australien vor allem politisch bedeutsam: 
als einflussreicher Staat, der sich in ganz Südost- und Südasien 
für Frieden, Demokratie, Menschenrechte und gute Regierungs-
führung einsetzt.

Eine immer wichtigere Rolle für Australien spielt China. Der 
australische Premierminister Kevin Rudd ist China-Experte und 
möchte eine Mittlerrolle zwischen China und den westlichen 
Staaten einnehmen. Die meisten Konsumgüter in Australien 
stammen aus China, das ressourcenreiche Australien erfüllt 
einen großen Teil des chinesischen Rohstoffbedarfs. Gemäß 
einem Abkommen über die friedliche Nutzung der Kernenergie 
liefert es zum Beispiel Uran in die Volksrepublik.

Auswirkungen der Wirtschaftskrise gering

Die aktuelle Wirtschaftskrise hat Australien weniger stark getroffen 
als andere Industrieländer. Das Land leidet darunter eher indirekt, 
indem seine Hauptexportländer von Krisen betroffen sind und die 
Rohstoffpreise fallen. Für 2009 rechnen Analysten mit einem 
Rückgang des australischen BIP um 1 bis 1,5 Prozent. Staatliche 
Konjunkturprogramme und Maßnahmen der Regierung, um die 
Krise abzufedern, laufen. Ab Mitte 2010 erwartet das australische 
Schatzamt eine Rückkehr zu den gewohnten Wachstumsraten 
um 3 Prozent – bis 2008 war die australische Wirtschaft 16 Jahre 
lang um durchschnittlich 3,5 Prozent jährlich gewachsen.

Märkte und Chancen VDWF im Dialog 3/2009   53

Port Jackson, der Hafen von Sydney, ist der 
größte Naturhafen der Welt. An der Hafenfront 
gelegen ist die 1973 eröffnete Sydney Opera. 
Mit ihrer faszinierenden Architektur ist sie der 
Kulturmittelpunkt Australiens und das wohl 
bekannteste Bauwerk des Kontinents. Der dänische 
Architekt Jørn Utzon erklärte, dass er beim  
Verzehr einer Orange von den aufgeschnittenen 
Schalen inspiriert worden sei und so die Entwurfs-
idee zur äußeren Gestalt der Oper entwickelte.

Chancen für Innovationen “down under”:
Australien als Markt für deutsche Werkzeug- 
und Formenbauer
 von Ute Harland

Sydney
Canberra

Brisbane

Melbourne

Tasmania

Australian 
Capital
Territory

Adelaide

New South WalesPerth

Queensland

Victoria

Northern 
Territory

Western Australia South
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Lecker Stahl: 
Die neuesten Werkzeugstähle 
für höchste Ansprüche
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Innovation und Technik

Günter Hofmann: «Ein mittlerer Werkzeugbau muss 
definitiv industrialisiert und standardisiert arbeiten. 
Sonst geht er kaputt.»
Willi Schmid und Anton Schweiger im Gespräch mit Günter Hofmann

Die Hofmann Innovation Group aus Lichtenfels gilt als 
einer der renommiertesten Dienstleister für die kunststoff-
verarbeitende Industrie. Europaweit präsent und branchen-
übergreifend tätig, steht die Gruppe nach eigener Aussage 
für Full-Service-Engineering - von der Produktentwicklung 
über Rapid Prototyping und Rapid Tooling bis zum Serien-
spritzwerkzeug und der Herstellung und Montage von 
Kleinserien. VDWF-Geschäftsführer Willi Schmid und 
VDWF-Vizepräsident Anton Schweiger trafen sich mit 
Günter Hofmann, um mit ihm über seine Arbeitsphilosophie 
und seine Sichtweise unternehmerischen Schaffens zu 
sprechen. Immerhin ist das VDWF-Mitglied eines der am 
schnellsten gewachsenen Werkzeug- und Formenbaube-
triebe der letzten Jahre in Deutschland.
 

Willi Schmid: Herr Hofmann, die Branche steht an einem 
Wendepunkt. Dem deutschen Werkzeug- und Formenbau 
droht seine internationale Spitzenposition abhandenzu-
kommen. Müssen wir uns wieder auf unsere alten Tugenden 
konzentrieren oder kräftig am Rad der Globalisierung mit-
drehen? Sie haben ja auch ein Büro in China.
Günter Hofmann: Ich glaube, beides macht die Zukunft aus. In 
unserem Office in China sitzen ein Deutscher und fünf Chine-
sen. Ingenieure, die vor allem den Einkauf von Bauteilen koordi-
nieren. Damit meine ich jetzt keine Raubkopien, sondern eigene 
Normen, die wir bei uns vor zwei Jahren noch gar nicht be-
kommen haben – wir lagern ja für weit über eine halbe Million 
Euro eigene Normteile hier. Und wenn wir einen Kapazitätseng-
pass haben, lassen wir dort auch mal ein Prototypenteil fertigen. 
In dem Fall sind wir aber weder schneller noch billiger.

Schmid: Oft hört man ja, dass die deutschen Werkzeug-
bauer gar nicht mehr schnell und billig produzieren können, 
sondern nur noch mit höchster Perfektion und teuer.
Also, so billig wie in China kann hier keiner produzieren, weil 
dort eben Subventionen im Spiel sind. Exportsubventionen, 
Kredite, Fünfjahrespläne und geförderte Immobilien und Mit-
arbeiter. Man darf aber nicht vergessen, dass es dann auch keine 
Originalteile im Werkzeug gibt.

Schmid: Die Qualität und die Technik beherrschen wir, 
die Schnelligkeit fehlt uns aber. Bei manchen Aufträgen 
ist aber der Preis zweitrangig und der Termin das Wich-
tigste – da gehen immer wieder Aufträge verloren, die 
wir hier dringend benötigen würden.
Ja, die Schnelligkeit haben wir wirklich nicht. Da fehlt uns einer-
seits die Fähigkeit, auch mal Qualitätseinbußen hinzunehmen 
und dafür schnell voranschreiten zu können. Viel wichtiger ist 
aber die Arbeitsorganisation. Da ist man uns in Fernost doch 
einige Schritte voraus. Klar, viele Betriebe konzentrieren sich 
ausschließlich auf spezielle Bauteile, wie z. B. auf Rückwände 
für Fernseher. Wir machen hier vor allem komplexe Werkzeuge, 
bei denen die Abstimmung viel länger dauert.
 
Schmid: Durch unsere Technik-Verliebtheit verkomplizieren 
wir vieles. Wir können gar nicht mehr einfach. Eine 
45-Grad-Phase wird bei uns ja 3-D gefräst.
Im deutschen Sprachraum neigen wir zum Perfektionismus. Das 
letzte Viertel ist bei uns das Problem – die 75 Prozent, die gehen, 
interessieren uns nicht. Im Ausland sieht man das pragmatischer.

Anton Schweiger: Wir sind dabei, unsere Hausaufgaben zu 
machen, und bewegen uns in die richtige Richtung. Ein 
chinesischer Betrieb steigt auf einem ganz anderen Level 
ein. Da wurde bei uns viel abgeschaut, aber unsere Fehler 
wurden vermieden. Bei uns ist einfach viel «Traditionsge-
murkse» mit dabei.
Egal was man ändert, der Meister, der seit 30 Jahren im Betrieb 
ist, ist meist dagegen. In China gibt es diese Widerstände nicht, 
da dort erst vor 20 Jahren mit dem Werkzeugbau begonnen 
wurde. Zudem gehen dort gut ausgebildete Ingenieure syste-
matischer vor als wir. Der Ausbildungsstandard entspricht dem 
deutschen und daher holt die Konkurrenz auf und bekommt 
auch langsam die handwerkliche Erfahrung, die bisher immer 
noch gefehlt hat. Wir dürfen uns aber nichts vormachen, in 
Deutschland könnten wir momentan gar nicht so flexibel 
arbeiten wie in Asien. Das gibt unsere Mentalität nicht her. Wir 
können Teile wie Handys in Deutschland einfach nicht machen. 
In Asien haben definitiv alle Handy-Werkzeuge Durchlaufzeiten 
von maximal zehn Tagen. Da haben wir gar nicht die Denkweise 
dafür. Wir brauchen das auch nicht, weil wir ja hauptsächlich 
im höherpreisigen Segment arbeiten und nicht im Konsumer-
Bereich. Und eine Autoentwicklung dauert sowieso drei Jahre. 

Günter Hofmann in seinem Betrieb in Lichtenfels. 
Wenn dem Unternehmen Kapazitäten fehlen, 
versucht der Unternehmer die Engpässe mit um-
liegenden kleineren Zulieferern abzudecken: «Mit 
größeren zusammenzuarbeiten funktioniert in 
der Praxis nicht. Wir haben das schon öfters pro-
biert. So richtig begeistert war aber keiner, nicht 
einmal der Kunde. Der hat das Gefühl, dass er 
dann ja gleich selbst zum Subunternehmer hin-
gehen könnte. Bei einem kleinen Partner ist gleich 
klar, dass wir das managen, und ich verbürge mich 
dann natürlich auch für die gelieferte Qualität.»
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Serie “Kapitalmarkt”: Wenn alles nur Schein ist

Inkubatoren der Kreditkrise: Interessenkonflikte der 
Rating-Agenturen und die Gier der Hedgefonds
 von Hanna Oberauer 

Das Bewerten von Unternehmen ist ein Geschäft mit Tradition. 
1849 veröffentlichte Henry Varnum Poor in einem Journal für 
Investoren Hintergründe zum Besitz, den Vermögenswerten, 
den Verbindlichkeiten und Einnahmen der großen Eisenbahn-
gesellschaften der Vereinigten Staaten von Amerika. Die damals 
erschienenen Informationen gelten als erste Unternehmens-
bewertung der Geschichte und richteten sich an Geldgeber des 
transkontinentalen Eisenbahnprojekts. Diese “Manuals of the 
Railroads of the United States” entwickelten sich zur Quelle 
für Investoren und wurden zu einer Art Fibel für frühe Wirt-
schaftsakteure in der Neuen und der Alten Welt. Auch die 
Deutsche Bank in Berlin zählte bereits 1904 zu den Kunden. 
Varnums “Poor’s Publishing Company” fusionierte mit dem 
“Standard Statistics Bureau” und wurde schließlich zu “Standard 
& Poor’s”, einem bald auch außerhalb von Finanzkreisen geläu-
figen Namen. 1957 listete S&P zum ersten Mal in einem Index  
die 500 führenden Unternehmen der Welt.

Heute bewerten Rating-Agenturen Finanzprodukte und die 
Kreditwürdigkeit von Unternehmen und Staaten. Das Rating-
Verfahren ist eine Art Durchleuchtungsprozess, in dessen Verlauf 
Länder-, Branchen- und Firmenrisiken berücksichtigt werden, 
aber auch die Marktstellung und finanzielle Situation eines 
Unternehmens unter die Lupe genommen werden. Im Kern 
geht es aber um die Kalkulation, wie wahrscheinlich es ist, dass 
der zu bewertende Kunde eine Anleihe auch tatsächlich zurück-
zahlen kann.

Unwissenheit oder Gier nach finanziellem Erfolg?

Dabei haben sich zwei Geschäftsmodelle entwickelt: Einerseits 
geben Unternehmen – für die Befriedigung eigener Kommunika-
tionsinteressen – Bewertungen bei den Agenturen selbst in 
Auftrag, andererseits werden Agenturen von Investoren konsul-
tiert, um sichere Hintergrundinformationen über Unternehmen 
zu erlangen. Interessenkonflikte sind angesichts dieser Gemenge-
lage nicht ganz abwegig.

Märkte und Chancen

Mit den amerikanischen Eisenbahngesellschaften – 
sie waren die ersten US-weiten Großunternehmen 
– fing alles an: Als die zu überbrückenden Ent-
fernungen größer wurden, Wüsten durchquert 
und Gebirge überwunden werden mussten wuchs 
der Kapitalbedarf enorm. Um Geldgeber über die 
Kreditwürdigkeit der Gesellschaften zu informieren, 
entstand 1832 als eine der ersten Zeitschriften 
das “American Railroad Journal”, dessen Heraus-
geber von 1849 bis 1862 Henry Varnum Poor war.

Präzision zählt und zahlt sich aus – 
die GS-Fräsbearbeitungszentren von Alzmetall

Produkte für mehr Produktivität

Alzmetall hat mit seiner Reihe von hochdynamischen Fräsbearbei-
tungszentren für den 5-Achs-Simultanbetrieb die Voraussetzungen 
dafür geschaffen, die neuen Zerspanungstechnologien anwender-
gerecht und zum Nutzen des Kunden, also produktivitätssteigernd, 
einzusetzen. Das Spektrum an Bearbeitungszentren der GS-Reihe 
ist breit: von der neuen GS 650/5-FDT mit Dreh option – über die 
GS 800/5 bis zu den GS 1000/5, GS 1000/5-T sowie GS 1000/5-FDT. 
Maschinenkonzepte, Ausführung und Ausstattung genügen den 
hohen Anforderungen an den Kundennutzen und die Steigerung 
der Produktivität. Und ermöglichen anspruchsvolle Anwendungen 
z. B. bei der Herstellung von Extrusionswerkzeugen. So sind die 
Hauptspindeln für einen Drehzahlbereich bis 42 000 min-1 aus-
gelegt und verfügen über hohe Drehmomente. Dadurch wird die 
Schrupp- und Schlichtbearbeitung im jeweiligen Drehzahlbereich 
der gewählten Hauptspindel optimal abgedeckt. 

Die häufig zyklische Bearbeitung im Werkzeug- und Formenbau 
ist eine Herausforderung an das Wärmeverhalten des Maschinen-
konzepts. Alzmetall hat dieses Problem gelöst: mit acht Führungen 
um das Z-Achsen-Rohr, in dem die Hauptspindel aufgenommen 
wird. Durch die symmetrische Anordnung wirken sich Aus-
dehnungen durch Erwärmen immer auf die gleiche Art und 
Weise aus und die Geometriegenauigkeit bleibt so gewährleistet. 
Der axiale Wärmegang wird mittels Auswerte-Elektronik kom-
pensiert. In der Praxis stellt dies – beispielsweise bei der Bearbei-
tung von Werkzeugstahl X 36 CrMo 17 (1.2316) mit einem hohen 
Chrom-Anteil von 17 Prozent – einen wesentlichen Präzisions-
vorteil dar. So kann mit hoher Zerspanungsleistung beim Vor-
bearbeiten durch Schruppen und mit darauf folgendem Fein-
schlichten nahezu Schleifqualität erzeugt werden. 

Eine wesentliche Anforderung an ein Frästeil ist beispielsweise, 
dass seine Winkelgeometrie und Parallelität zu draht erodierten 
Flächen passt. Die Anforderung an die Fräsmaschine ist hier 
höchste Steifigkeit. Dies wird bei der GS-Baureihe von Alzmetall 
mit einem Maschinenkonzept in Gantry-Bauweise eindrucksvoll 
gelöst. So ist bei der GS 800 und der GS 1000 der einteilige 
Grundkörper als Integralteil zur Aufnahme von Maschinentisch, 
Fahrwerksaufbau, Werkzeugmagazin und Späneförderer ausge-
führt. Die aufgebauten Seitenwangen dienen als Träger für die 
Führungssysteme der Y-Achse des Koordinatenfahrwerks, das 
als Rahmenkonstruktion (box in box) ausgelegt ist. Übrigens 
sind alle dynamisch beanspruchten Gestellbauteile aus globu-
larem Grauguss (GGG) 50, alle statischen aus Grauguss (GG) 30  
in der eigenen Alzmetall-Gießerei hergestellt. 
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Die Alzmetall Werkzeugmaschinenfabrik GmbH & 
Co. KG bietet mehr als sechzig Jahre Erfahrung 
und exzellente Maschinen für den Werkzeug- 
und Formenbau. Die aktuelle Produktpalette des 
innovativen Unternehmens aus dem bayerischen 
Altenmarkt reicht von den Fräsbearbeitungs-
zentren für 3- bis 5-Achsbearbeitung über die 
Schnellradialen der Schwesterfirma Donau bis 
zu den bewährten Alzmetall-Bohrmaschinen. Eine 
besondere Stärke von Alzmetall ist der leistungs-
fähige, schnelle und zuverlässige Service. «Wo ein 
Problem auftaucht, erarbeiten Spezialisten schon 
eine Lösung», wirbt das Unternehmen.

Das GS 1000/5 mit Schwenk-Dreh-Kombination 
der A-Achse für Werkstück-Durchmesser bis 
980 mm und der C-Achse für Werkstück-Durch-
messer bis 1070 mm bei 1000 kg Tischbelastung

Universell: Bei der GS-Baureihe können sowohl 
große Werkzeuge zum Schruppen als auch sehr 
kleine Werkzeuge verwendet werden. So kann 
man beispielsweise hochlegierten Werkzeugstahl 
mit einem 0,8 mm-Fräser bei einer Drehzahl 
von 24 000 min-1 und mit einem Vorschub von 
300 mm/min bearbeiten.
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Das Magazin



Das Magazin «VDWF im Dialog» ist an 
attraktive, hoch qualifizierte und Verant-
wortung tragende Zielgruppen adressiert, 
die durch ihre Tätigkeiten innerhalb eines 
wichtigen mittelständisch geprägten Wirt
schaftszweigs in engem Bezug zueinander 
stehen. Die Publikation wendet sich an 
Ingenieure, Designer, Betriebswirte, Perso-
nalentscheider und Marketingspezialisten.   

Aktuelle Fachbeiträge über technische 
Entwicklungen aus dem Werkzeug- und 
Formenbau richten sich an routinierte 
Spezialisten und qualifizierten Nachwuchs. 
Mit sorgfältig recherchierten Reportagen 
vermittelt das Magazin Einblicke in bran-
chenübergreifende wirtschaftliche Entwick-
lungen und Zusammenhänge. Kompakt 
zusammengetragen erfahren die Leser 
regelmäßig Neues von Messen und Tagungen. 
Mit dem Ressort Freizeit und Kultur wird 
das Angebot des Magazins abgerundet: 
ohne Entspannung und Genuss keine 
Spitzenleistung.

Geschlecht1

männlich									          83 %

weiblich			                 17 %

Alter1

14 – 30 Jahre		                   19 %

31 – 49 Jahre						        58,5 %

über 49 Jahre			        22,5 %

Stellung im Betrieb1

Management				                    42 %

Ingenieur				            24 %

Meister			         11 %

Kaufmann		   	    8 %

Facharbeiter	  	 6 %

Techniker		                  5 %

in der Ausbildung	               3 %

Lehrbeauftragte	           1 %

Zielgruppe, Leserschaft, Auflage und Verteilung

Geographische Leserverteilung1

Baden-Württemberg			              41,5 %
Bayern				       21 %
NRW			         11,5 %
Hessen			       10 %
Andere			               16 %

Freizeitaktivitäten1

Familie                	       		    20 %
Sport 			             16 %
Reisen und Entspannen 	           16 %
Lesen 			          13,5 %
Musik 			          13 %
Auto und Motorrad 	      10,5 %
Film und Kino 	 	  6 %
Foto und Video 	               5 %

Auflagenverteilung
direkter Einzelversand					              64,5 %
an Verbandsmitglieder	        12 %		 					   
auf Messen	                                    23,5 %

1 Quelle: Leserbefragung Oktober 2010

«VDWF im Dialog» erscheint dreimal im Jahr 
im Format 210 × 280 mm.

Druckauflage: 12 000 Exemplare

Auf Messen mit Beteiligung des VDWF 
werden jeweils aktuelle und zurück-
liegende Ausgaben des Magazins verteilt.

Die Leser von «VDWF im Dialog» sind  
vorrangig in folgenden Bereichen tätig:
Management, Ingenieurwesen, Gewerbe
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Ausgabe 

Fokusthema

Erscheinungsdatum

Anzeigenschluss 

Messen

2/2026

Normalien und

Heißkanaltechnik

1. Juni

1. Mai

CastForge

Stuttgart

9. – 11. Juni

Kuteno

Bad Salzuflen

9. – 11. Juni

KPA

Bad Salzuflen

9. – 11. Juni

Stanztec

Pforzheim

16. – 18. Juni

3/2026

Zerspanung

2. September

1. August

AMB

Stuttgart

15. – 19. September

KPA

Leipzig

16. – 17. September

Motek

Stuttgart

6. – 8. Oktober

Fakuma

Friedrichshafen

12. – 16. Oktober

Euroblech

Hannover

20. – 23. Oktober

2026

1/2026

Automotive

17. April

1. März

MedtecLive

Stuttgart

5. – 7. Mai

GrindingHub

Stuttgart

5. – 8. Mai
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–	Druckauflage: 12 000 Exemplare

–	Direkter Zielversand an hoch qualifizierte  

und Verantwortung tragende Zielgruppen

–	Erscheinungstermine:

	 1/2026 (17. April 2026 – Automotive)

	 2/2026 (1. Juni 2026 – Normalien und Heißkanaltechnik)	

3/2026 (2. September 2026 – Zerspanung)

	 Ich möchte verbindlich folgendes Anzeigenformat in Ausgabe 		   		         bestellen:

	 Anzeige	 Format	 Preis	 Mitgliederpreis

a	 1 / 1 Seite	 210 × 280 mm	 4100,– Euro	 2420,– Euro

aa	 Doppelseite	 420 × 280 mm	 7250,– Euro	 4300,– Euro

b	 1 / 2 Seite hoch	 100 × 280 mm	 2300,– Euro	 1420,– Euro

	 1 / 2 Seite, Sonderplatzierung neben dem Inhaltsverz.	 2700,– Euro	 1550,– Euro

c	 1 / 2 Seite quer	 210 × 136 mm	 2300,– Euro	 1420,– Euro

cc	 1 / 2 Seite doppelt	 420 × 136 mm	 4100,– Euro		 2420,– Euro

d	 1 / 3 Seite hoch	   68 × 280 mm	 1680,– Euro	 1040,– Euro

e	 1 / 3 Seite quer	 210 × 93 mm	 1680,– Euro	 1040,– Euro

ee	 1 / 3 Seite doppelt	 420 × 93 mm	 2950,– Euro	 1780,– Euro

f	 1 / 4 Seite quer	 210 × 68 mm	 1470,– Euro	 830,– Euro

ff	 1 / 4 Seite doppelt	 420 × 68 mm	 2310,– Euro		 1420,– Euro

g	 1 / 4 Seite hoch	 100 × 140 mm	 1470,– Euro	 830,– Euro

h	 Beilagen bis 20 g	 max. 200 × 270 mm 	    235,– Euro /1000	    175,– Euro /1000

	 Titelseite mit Bericht		  210 × 280 mm	  9990,– Euro	 5990,– Euro

	 Umschlagseite 2		  210 × 280 mm	  5150,– Euro	 3050,– Euro

	 Umschlagseite 3		  210 × 280 mm	  4750,– Euro	 2600,– Euro

	 Umschlagseite 4		  210 × 280 mm	  5800,– Euro	 3500,– Euro

	 Unternehmensporträt exklusiv für Neumitglieder (inkl. PDF und Online-Artikel)

	 1-seitig (bis zu 2000 Zeichen, bis zu 3 Bilder, Logo, Kontaktdaten)	 530,– Euro

	 2-seitig (bis zu 4000 Zeichen, bis zu 6 Bilder, Logo, Kontaktdaten)	 950,– Euro

	 Magazine für Ihr Marketing (Stück zu je 2,– Euro): 				               Euro

 

Frühbucher-Rabatt	 bis 15. Oktober 2025	 5 %				     		

	 bis 15. November 2025   2 %			 

	 Staffel-Rabatt	 ab zwei Schaltungen	    5 %						    

	 ab drei Schaltungen	   10 %		

					   

					     Gesamt		               Euro

	 Vorname, Name (für eventuelle Rückfragen)

	 E-Mail für die Druckfreigabe			   E-Mail für die Rechnungsstellung

	 Ort, Datum und Unterschrift / Firmenstempel	 Bemerkungen

	 Link der Anzeige für digitale Ausgabe

aa

cc

ee

b

c

d

e

f

g

h

ff

Irrtümer und Änderungen vorbehalten – Angebot freibleibend. Alle Preise zzgl. gesetzlicher Mehrwertsteuer. Es gelten die 
allgemeinen VDWF-Geschäftsbedingungen für Anzeigen und andere Werbemittel. Hiermit informieren wir Sie, dass Ihre
Daten elektronisch erfasst und verarbeitet werden. Des Weiteren werden die Daten an unmittelbar beteiligte Dienstleister 
weitergegeben. Weitere Informationen zur Verarbeitung finden Sie unter www.vdwf.de/datenschutzinformation

a

Werbung in «VDWF im Dialog» 
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Ich möchte verbindlich folgende Anzeigenformate für 12 Monate bestellen.

Die verlinkten Banner schalten über alle Unterseiten hinweg nach dem Zufallsprinzip durch.

Bildgröße: 160 × 600 Pixel (B × H), maximale Dateigröße: 1 MB, Datenformate: GIF, JPG oder PNG

		  vdwf.de, deutschsprachige Seiten	 vdwf.de, englischsprachige Seiten

Banner/Jahr	 Preis	 Mitgliederpreis	 Preis	 Mitgliederpreis

Single	 	 880,– Euro	  	 520,– Euro	 	 580,– Euro	 	 350,– Euro

Double Trouble 	 	 1450,– Euro	  	 890,– Euro	 	 900,– Euro	 	 580,– Euro

Threesome 	 	 1860,– Euro	  	 1150,– Euro	 	 1160,– Euro	 	 750,– Euro

Quarter Strike	 	 2300,– Euro	  	 1450,– Euro	 	1490,– Euro	 	 930,– Euro

More than four	 	 2850,– Euro	  	 1780,– Euro	 	1750,– Euro	 	 1250,– Euro

Six Pack	 	 3200,– Euro	  	2050,– Euro	 	2200,– Euro	 	 1360,– Euro

Für temporäre Aktionen sind auch Stauchungen des Jahres-Abos möglich.

Der Einstieg kann jederzeit erfolgen. Der einmalige Wechsel des Banners

während der Laufzeit ist kostenfrei, für weitere Wechsel werden 50,– Euro

berechnet. Rechnungsstellung erfolgt bei Onlineschaltung des Banners.

Zeitraum der Schaltung

Ziel-URL deutsch

Ziel-URL englisch

Bemerkungen

Vorname, Name (für eventuelle Rückfragen)

E-Mail für die Freigabe

E-Mail für die Rechnungsstellung

Ort, Datum und Unterschrift / Firmenstempel

Werbung auf www.vdwf.de 

–	Seitenaufrufe: 189 310

–	Besuche: 71 059

–	Durchschnittl. Verweildauer: 3:17 Minuten

–	� Aktionen pro Besuch: 3,8 

 
Werte Januar – Dezember 2025 *

Irrtümer und Änderungen vorbehalten – Angebot freibleibend. Alle Preise zzgl. gesetzlicher 
Mehrwertsteuer. Es gelten die allgemeinen VDWF-Geschäftsbedingungen für Anzeigen und andere 
Werbemittel. Hiermit informieren wir Sie, dass Ihre Daten elektronisch erfasst und verarbeitet  
werden. Des Weiteren werden die Daten an unmittelbar beteiligte Dienstleister weitergegeben.  
Weitere Informationen zur Verarbeitung finden Sie unter www.vdwf.de/datenschutzinformation

* exklusive aller Nutzer, die das Tracken ihrer Website-Besuche blockieren
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Newsletter-Ausgabe der Schaltung

Link

Bemerkungen

Vorname, Name (für eventuelle Rückfragen)

E-Mail für die Rechnungsstellung

Ort, Datum und Unterschrift / Firmenstempel

Werbung im VDWF-Newsletter 

Banner / Aussendung	 Preis	 Mitgliederpreis

600 × 256 Pixel (B × H)	   1250,– Euro		    720,– Euro

Ich möchte verbindlich den Newsletter-Banner für eine Aussendung bestellen. 

* Quelle: newsletter2go – Klickraten / Öffnungsraten Newsletter-Benchmark

Der VDWF-Newsletter wird einmal pro gerader Kalenderwoche an rund 3600 hoch

qualifizierte Empfänger versendet. Über 50 Prozent der Abonnenten öffnen den 

VDWF-Newsletter, rund 30 Prozent davon klicken mindestens einen Artikel – eine 

überdurchschnittlich hohe Rate. Die durchschnittliche Klickrate für Newsletter aller 

Wirtschaftszweige betrug im Jahr 2019 4,25 %.* Machen Sie die Branche mit einem 

Banner auf sich aufmerksam!

Rücklauf-Analyse eines E-Mailings des VDWF (Juli 2025)

Öffnungsrate	  59,0 %

Klickrate	  59,8%

gebounct	  5,2 %

nicht geöffnet	  35,8 %

Irrtümer und Änderungen vorbehalten – Angebot freibleibend. Alle Preise zzgl. gesetzlicher 
Mehrwertsteuer. Es gelten die allgemeinen VDWF-Geschäftsbedingungen für Anzeigen und andere 
Werbemittel. Hiermit informieren wir Sie, dass Ihre Daten elektronisch erfasst und verarbeitet  
werden. Des Weiteren werden die Daten an unmittelbar beteiligte Dienstleister weitergegeben.  
Weitere Informationen zur Verarbeitung finden Sie unter www.vdwf.de/datenschutzinformation

	 Erlaubte Datenformate

-	 Größe: 600 × 256 Pixel (B × H)

-	 Dateigröße: maximal 1 MB

-	 Auflösung: 72 dpi

-	 Datenformate: GIF (ohne Animation), 

JPG oder PNG



Technische Angaben

Im gewünschten Anzeigenformat mit 

Beschnittzugabe je 3 mm an allen Anschnitt-

seiten

Texte und Logos generell mindestens 5 mm 

vom Rand und 8 mm vom Bund platzieren 

Datenformat

PDF, druckfähig, Schriften eingebunden bzw.

in Pfade konvertiert und Bilder mit 300 dpi

und CMYK ISO coated v2 (ECI) eingebunden;

EPS, Schriften eingebunden bzw. in Pfade

konvertiert und Bilder mit 300 dpi und

CMYK ISO coated v2 (ECI) eingebunden

Die farbechte Reproduktion der Daten  

erfordert die Bereitstellung eines  

farbverbindlichen Proofs.

Online-Banner

Größe: 160 × 600 Pixel (B × H)

Dateigröße: maximal 1 MB

ohne Animation

Auflösung: 72 dpi

Datenformate: GIF, JPG oder PNG

Ziel-URL(s) angeben (DSGVO-konform)

Newsletter-Banner

Größe: 600 × 256 Pixel (B × H)

Dateigröße: maximal 1 MB

Auflösung: 72 dpi

Datenformate: GIF (ohne Animation),  

JPG oder PNG

Ziel-URL angeben (DSGVO-konform)

Wir weisen darauf hin, dass der Anzeigenkunde 

verantwortlich für die angelieferten Inhalte 

ist. Der Anzeigenkunde verpflichtet sich sicher- 

zustellen, dass durch die verwendeten Inhalte 

keine Schutzrechte Dritter verletzt werden. Der 

Anzeigenkunde garantiert, dass für die Ver- 

wendung der Inhalte die notwendigen Rechte 

bzw. Lizenzen vorliegen. Für etwaige Schutz- 

rechtsverletzungen übernimmt der VDWF keine 

Haftung. Der Anzeigenkunde hat den VDWF 

insoweit von sämtlichen Ansprüchen Dritter 

aufgrund von Schutzrechtsverletzungen auf 

erstes Anfordern freizustellen. 

Datenerstellung auf einen Blick

Für Print: 
Daten im gewünschten Anzeigeformat anlegen

3 mm Beschnittzugabe rundum

Texte und Logos mindestens 5 mm vom Rand 

und 8 mm vom Bund platzieren

Auflösung: Bilder mit 300 dpi

Farbraum: CMYK ISO coated v2 (ISO)

Datenformate: PDF, EPS

Für Online:
Dateigröße: maximal 1 MB

ohne Animation

Auflösung: 72 dpi

Datenformate: GIF, JPG oder PNG

Ziel-URL(s) angeben (DSGVO-konform)

Geschäftsbedingungen

Sonderwerbeformen sind nicht 

rabattierungsfähig

15 % Agenturprovision (AE) 

für Werbeagenturen  

Zahlung innerhalb von 10 Tagen 

nach Rechnungseingang ohne Abzug

Sämtliche Preisangaben sind in Euro,  

ohne Gewähr und zuzüglich der 

gesetzlichen Mehrwertsteuer

Unsere ausführlichen AGB 

finden Sie unter www.agb.vdwf.de 

 

Druck

Bogenoffset

ISO 12647-2:2004

60er Raster

Klebebindung

Datenanlieferung

Online: vdwf.de/dateitransfer.html

E-Mail: anzeigen@wortundform.de

Datenträger: CD-ROM

Beilagenanlieferung

Kastner GmbH

Schloßhof 2 – 6

85283 Wolnzach

Bitte mit Vermerk, zu welcher Ausgabe  

die Beilage hinzugefügt werden soll

Druckunterlagen 

3 Wochen vor Erscheinungstermin

Beilagenanlieferung 

4 Wochen vor Erscheinungstermin

Rücktrittsfrist 

12 Wochen vor Erscheinungstermin

Kontakt für technische Fragen

wortundform

Telefon +49 (0)89 62500535

ask@wortundform.de
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Konditionen, technische Daten, Termine

 https://www.vdwf.de/dateitransfer.html



VDWF – Verband Deutscher Werkzeug- und Formenbauer e.V.

Gerberwiesen 3

88477 Schwendi

Telefon +49 (0)7353 98860-0

info@vdwf.de

www.vdwf.de

Redaktion und Gestaltung

wortundform GmbH

Entenbachstraße 35

81541 München

Telefon +49 (0)89 62500535

ask@wortundform.de

www.wortundform.de

Verlagsangaben

Präsident

Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul

Telefon +49 (0)7353 98860-0

thomas.seul@vdwf.de

Geschäftsführer und verantwortlicher Redakteur 

(i.S.d.P.)

Dipl. Betriebswirt (FH) Ralf Dürrwächter

Telefon +49 (0)7353 98860-15

ralf.duerrwaechter@vdwf.de

Anzeigen

Melanie Hofmann

Telefon +49 (0)7353 98860-12

werbung@vdwf.de Dipl.-Ing. Fabian Diehr

Dipl.-Ing. Boris Gnaier




