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Die Ergänzung der Übersetzungen Englisch, Französisch, Chinesisch, Russisch 
mit Spanisch, die Weiterentwicklung im Thermoformen, die Nachfrage für mehr 
Information zur Werkzeugtechnik, führten zu einer in wesentlichen Teilen überar-
beiteten und erweiterten 3. Auflage. Die ursprüngliche Zielsetzung des Buches 
wurde durch den Autor, Herrn Peter Schwarzmann, konsequent weitergeführt.

Heilbronn, im Juni 2015 ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG

�� Vorwort zur 2. Auflage

Der Erfolg der 1. Auflage, die auch in die Sprachen Englisch, Französisch, Chine-
sisch und Russisch übertragen wurde, die umfangreichen technologischen Verän-
derungen in der Thermoformung und neue Anwendungen führten zu einer in we-
sentlichen Teilen überarbeiteten und erweiterten 2. Auflage. Die ursprüngliche 
Zielsetzung des Buches wurde durch den Autor, Herrn Peter Schwarzmann, konse-
quent weitergeführt.

Heilbronn, im Oktober 2008 ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG

�� Vorwort zur 1. Auflage

Die Fertigungsverfahren der Thermoformung werden in der industriellen Produk-
tion in einem vor wenigen Jahrzehnten noch nicht für möglich gehaltenen Ausmaß 
angewandt. Neben den traditionellen Gebieten, der Vakuumformung von Platten 
für Displays, Kühlschränke oder Automobilteile hat sich das Thermoformen bei der 
Druckluftformung von Verpackungen einen bedeutenden Marktanteil erobert. 

Vorwort zur 3. Auflage



VI	 ﻿ Vorwort zur 3. Auflage 

Ständig verbesserte Thermoplaste erlauben mit modernsten Maschinen und Werk-
zeugen eine Steigerung der Mengenleistung bei gleichzeitig erhöhter Präzision der 
Formteile. Das ursprünglich mehr handwerkliche Thermoformen hat sich als Ferti-
gungsverfahren etabliert, das wissenschaftliche Erkenntnisse der Werkstoffkunde, 
der Mess- und Regelungstechnik konsequent nutzt. Die Reproduzierbarkeit der 
Verfahrensparameter erlaubt den Einsatz des Verfahrens in Hochleistungsanlagen 
für den industriellen Einsatz. Neben zahlreichen Zeitschriftenveröffentlichungen 
werden die Grundlagen des Thermoformens seit Jahrzehnten in Lehrgängen der 
ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG vermittelt. Es fehlt jedoch eine zusammenfas-
sende Darstellung der Grundlagen und Verfahren, die gleichzeitig den Studieren-
den und den bereits in der Praxis stehenden Ingenieuren und Technikern eine 
Einführung in das Fachgebiet ist und das Grundwissen zur vertieften Behandlung 
von Einzelfragen vermitteln kann. Die aufgezeigte Lücke mit der genannten Ziel-
setzung zu schließen, ist das Anliegen des Buches »Thermoformen für die Praxis«.
Neben den Thermoplasten werden alle Verfahrensschritte beim Thermoformen, 
die wesentlichen Maschinentypen und Grundlagen für den Bau von Formen und 
Werkzeugen umfassend geschildert und mit Praxisbeispielen erläutert. Die Entste-
hungsgeschichte dieses Buches ist eng mit der 50-jährigen Firmengeschichte der 
Firma ILLIG verbunden. Dementsprechend ist eine Vielzahl von Anregungen und 
Erfahrungen eingeflossen, für deren umfassende Darstellung dem Autor, Herrn 
Peter Schwarzmann mein besonderer Dank gilt. Für die kritische Durchsicht des 
Manuskriptes, zahlreiche Verbesserungsvorschläge und Ergänzungen danke ich 
dem langjährigen Leiter der Entwicklung und Konstruktion bei ILLIG, Herrn Gün-
ther Kiefer und Herrn Prof. Dr. Günther Harsch. Herausgeber und Autor hoffen, 
dass »Thermoformen für die Praxis« die Einarbeitung in das Thermoformen er-
leichtert und bei der Lösung von Problemen eine nützliche Hilfe ist.

Heilbronn, im Januar 1997 Adolf Illig
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