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Immer bessere  Maschinen 
sowie Mess-, und Produktions-
technik ermöglichen immer 
präzisere Produkte. Das Tau-
sendstel scheint mittlerweile 
sicher beherrschbar. Hermann 
Diebold, Geschäftsführer der 
Helmut Diebold GmbH & Co. 
gewährt Einblick in die Welt 
kleinster Maße.

Sehr geehrter Herr Diebold, 
Ihr Unternehmen zählt im 
Bereich Werkzeugaufnah-
men und Spindeltechnik mit 
zu den Marktführen. Hier ist 
höchste Präzision gefragt. 
Wie erreichen Sie diese?

Hermann Diebold: Dazu 
sind mehrere Faktoren wich-
tig. Erstens braucht man die 
dafür qualifizierten Mitarbei-
ter. Wir bilden seit über 30 

Erfolg mit präziser Messtechnik
Das Tausendstel als neue Referenz 

Jahren Facharbeiter aus und 
sind heute mit über 70 Pro-
zent der Belegschaft, die hier 
ausgebildet wurde, in einer 
Spitzengruppe technologisch 
führender Unternehmen an-
gesiedelt. Zweitens braucht 
man moderne und hochge-
naue Maschinen, um höchste 
Präzision fertigen zu können. 
Drittens müssen diese Ma-
schinen in einer klimatisier-
ten Umgebung arbeiten. Wir 
produzieren das ganze Jahr 
über bei konstanter Tempe-
ratur, darüber hinaus tem-
perieren wir das Kühlmittel 
der Maschinen. Viertens sind 
hochwertige Messmittel er-
forderlich, um die kleinsten 
Toleranzen messen zu kön-
nen. Und Fünftens muss man 
sicherstellen können, dass 
die gemessenen Maße auch 

stimmen. Also mit anderen 
Worten: Ein gemessenes Mi-
krometer muss auch nach-
vollziehbar ein Mikrometer 
sein. Seit über zehn Jahren 
stellen wir Messmittel für 
die Werkzeugvermessung 
her und mussten uns bei 
den Messverfahren und der 
messtechnischen Einrich-
tung immer weiter verbes-
sern. Heute arbeiten wir mit 
einem Messraum der ›Güte-
klasse 2‹ und den genauesten 
Messmaschinen, die es auf 
dem Markt gibt. 

Die Temperierung von Fer-
tigungshallen ist auf unter-
schiedliche Weise machbar. 
Was haben Sie für ein Sys-
tem installiert?

Diebold: Wir haben ein Sys-
tem installiert, das bis 12 
Grad Celsius Lufttemperatur 
mit freier Kühlung arbeitet. 
Ist die Luft wärmer, dann nut-
zen wir Kühlwasser aus dem 
Fluss, der in der Nähe vorbei-
fließt. Wenn bei sehr heißen 
Tagen beides nicht ausreicht, 
dann benutzen wir unser Kli-
magerät. Dieses ist etwa drei 
Monate im Jahr zur Unter-
stützung notwendig.

Werkzeugmaschinen kön-
nen mit verschiedenen, ge-
normten Schnittstellen zur 
Aufnahme der Zerspanungs-
werkzeuge geordert werden. 
Welchen Rat haben Sie als 
Hersteller von Spannmitteln 
für Käufer neuer Maschinen, 
wenn diese mit ihrer Neuer-
werbung künftig Teile von 
höchster Genauigkeit produ-
zieren möchten?

Diebold: Stand der Technik 
ist der HSK-Kegel für den 
Einsatz auf modernen Werk-
zeugmaschinen. Er ist welt-
weit verbreitet und durch die 
Normung international ak-

zeptiert. Der HSK-Kegel mag 
nicht die perfekteste Lösung 
sein, aber durch seine weite 
Verbreitung und das Wissen 
der Anwender, wie man den 
HSK-Kegel anwendungstech-
nisch gut ausnutzen kann, ist 
er sicher eine gute Lösung. 
Bei weiter steigenden Dreh-
zahlen und weiterer Minia-
turisierung der Werkzeuge 
könnten durchaus andere 
Aufnahmelösungen entste-
hen.

An welche alternativen Auf-
nahmelösungen denken Sie 
hier?

Diebold: Man kann zum 
Beispiel Werkzeuge ohne 
einen Werkzeughalter als 
Zwischenstück direkt in die 
Spindel einschrumpfen. Oder 
Werkzeugaufnahmen nut-
zen, die fest mit der Spindel 
verbunden sind und ein mo-
dulares Vorderteil zur Auf-
nahme der Schneiden haben. 
Hier hätte man auch noch 
andere Effekte zu erwarten 
wie geringere Unwucht und 
Schwingungsdämpfung.

Damit die Maße beim Zer-
spanen exakt erreicht 
werden können, muss die 
Spannmittel-Schnittstelle 
die ihr zugedachte Aufga-
be perfekt erfüllen. Worauf 
sollten Käufer diesbezüglich 
besonders achten?

Diebold: Wir empfehlen al-
len Anwendern sehr genau 
darauf zu achten, wo sie 
ihre Werkzeugaufnahmen 
beschaffen. Wir werden oft 
zu Hilfe gerufen, wenn die 
Schnittstelle „versagt“. Üb-
licherweise kauft man beim 
Händler seines Vertrauens 
ein, dieser kann aber nicht 
ohne weiteres die normge-
rechte Genauigkeit der ver-
kauften Werkzeugaufnah-

Hermann Diebold, Geschäftsführer der Helmut Diebold GmbH 
& Co., führt ein Unternehmen, in dem Hightech-Produkte von 
herausragender Qualität entstehen.
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men nachvollziehen. Wenn 
dann Probleme mit den Ge-
nauigkeiten der Werkstücke 
oder den Standzeiten der 
Werkzeuge in der Produkti-
on auftreten, kommen die 
Probleme offensichtlich in 
den Fokus der Nutzer und 
der Beschaffer. Dann ist das 
Kind längst in den Brunnen 
gefallen und der Anwender 
muss oft nochmals neu in die 
Werkzeugaufnahmen inves-
tieren.

Spannmittel wollen gepflegt 
sein, sollen sie ihren Zweck 
auf Dauer erfüllen bezie-
hungsweise ihre Präzision 
beibehalten. Haben Sie hier 
Tipps für die Anwender, dies 
zu erreichen?
 

Diebold: Wenn wir unsere 
Kunden vor Ort beraten, se-
hen wir oft schon von Wei-
tem, dass die Werkzeugkegel 
nicht mehr ok, also verschlis-
sen oder mit Eindrücken 
versehen sind, die das Span-
nergebnis verschlechtern. In 
diesen Fällen haben wir dann 
die passende Messtechnik im 
Servicekoffer dabei, um zu 
prüfen, ob die Werkzeughal-
ter normgerecht sind. Dies 
bieten wir inzwischen als 
Dienstleistung an, die immer 
öfter mit der Konsequenz in 
Anspruch genommen wird, 
dass oft sogar neue und un-
benutzte Werkzeughalter 
aus der Produktion fremder 
Mitbewerber ausgesondert 
werden müssen.

Mittlerweile ist in der Bran-
che das Mikrometer das 
Maß der Dinge. Wo ist denn 
eine sinnvolle Genauigkeits-
grenze für Werkzeug- bezie-
hungsweise Messmaschi-
nen?

Diebold: Werkzeugmaschi-
nen werden in ihrer Genau-
igkeit ständig verbessert. 
Man kann heute im Bereich 
›Fräsen‹ sehr hochwertige 
Maschinen bekommen, die 
Fräsgenauigkeiten unter 
0,005 mm erreichen. Um die 
Maschinengenauigkeit nut-

zen zu können, muss aber 
das Gesamtpaket stimmen. 
Die Maschine, die Spindel, 
die Werkzeugaufnahmen 
und die Schneidwerkzeuge 
müssen zwingend von aus-
geprägter Genauigkeit sein. 
Messmaschinen gibt es in 
verschiedenen Genauig-
keitsklassen, je nach Anfor-
derung des Anwenders. Da 
wir bezüglich der Präzision 
inzwischen unter einem Mi-
krometer bei der Produkti-
on unserer Werkzeughalter, 
Spindelkomponenten und 
Messtechnikprodukte an-
gekommen sind, müssen 
unsere Messmaschinen sehr 
genau sein. Sie sind in der 
Lage, unter 0,4 my Genau-
igkeit zu messen, aber dazu 
muss die Messumgebung, 
respektive der Messraum der 
Güteklasse ›2‹ entsprechen. 
Das bedeutet, dass die Tem-
peraturkonstante in diesem 
Messraum mit 0,5 Kelvin pro 
Meter garantiert sein muss. 
Eine solche Einrichtung ist 
in der Werkzeugbranche und 
der Spindelwelt nur äußerst 
selten anzutreffen. 

Besteht die Gefahr, dass al-
leine aus Marketinggrün-
den die aktuelle Grenze der 
Messtechnik unterschritten 
wird, obwohl keine techni-
schen Vorteile mehr zu er-
warten sind?

Diebold: Nach meiner Mei-
nung nicht. Man kann aktu-
ell erreichbare Fräsprozesse 
in Punkto ›Genauigkeit‹, 
›Drehzahl‹ und ›Miniaturi-
sierung der Werkzeuge‹ noch 
deutlich weiter verbessern. 
Bei sehr hohen Drehzahlen 
im Bereich von 60 000 bis 
100 000 U/min kann man 
zum Beispiel Fräsen durch 
Schleifen ersetzen oder zu-
mindest ergänzen und damit 
ganz andere Herstellprozesse 
umsetzen. Wir sehen das bei 
den Spindelkomponenten 
die wir herstellen. Die Tole-
ranzen der einzelnen Bautei-
le, die zu einer Motorspindel 
zusammenmontiert werden 
summieren sich sehr wohl. 

Wir können am Wachstum 
und am Unwuchtverhalten 
einer Spindel sehr gut quan-
tifizieren, wie das Verhalten 
der Spindeln dann in der Ma-
schine sein wird.

Sie haben Einstellmeister 
im Programm. Diese werden 
nur in größeren Zeitabstän-
den benutzt. Was ist bei de-
ren Lagerung zu beachten?

Diebold: Es stimmt, dass 
Einstellmeister nur unre-
gelmäßig benötigt werden. 
Aber die Mehrzahl  unserer 
Kunden benutzen diese Ein-
stellmeister laufend in der 
Produktion, um ihre Messge-
räte einzustellen. Hier gibt es 
dann durch das taktile Mes-
sen gewisse Abnutzungen 
und die Einstellmeister müs-
sen regelmäßig überprüft 
und gegebenenfalls nachge-
arbeitet oder sogar erneuert 
werden. Das Gleiche gilt auch 
für unsere Kegelmessgeräte, 
die sehr filigran aufgebaut 
sind und aus vielen bewegli-
chen mechanischen Bautei-
le bestehen. Diese können 
durch Kühlmittel, das an 
den zu prüfenden Werkstü-
cken anhängt, verkleben und 
müssen deshalb regelmäßig 
gewartet werden, um Fehl-
messungen zu vermeiden. 
Die Wartungszyklen kann 
jeder Anwender selber fest-
legen. Bei den Anwendern 
sehen wir oft Messmittel aus 
unserer Produktion, die aus 
unserer Sicht „abgelaufen“ 
und für eine Kalibrierung 
oder Wartung fällig sind. Wir 
haben jetzt eine Seriennum-
mernverwaltung installiert, 
die es uns ermöglicht, die An-
wender an eine fällige Kali-
brierung zu erinnern und die-
sen Service durchführen zu 
lassen. Wir erwarten dadurch 
eine zukünftig deutlich hö-
here Zahl an Kalibrierungs-
Zertifikaten die wir ausstel-
len werden.

Sie vertreiben auch ein Ke-
gelmessgerät, das mit einem 
einzigen Meßvorgang gleich 
mehrere Messpunkte misst. 

Ein Beispiel, dass es nicht 
immer CNC-Technik sein 
muss?

Diebold: Das ist richtig. Mit 
unserem Kegelmessgerät 
kann man alle Funktionsma-
ße am HSK-Kegel messen und 
im gleichen Messvorgang 
auch die Innenkontur prüfen. 
Die Kegellinie und die Kegel-
form in Bezug zur Plananlage 
sind wichtig. Entscheidend 
beim HSK-Kegel sind aber 
auch die Spannschulter-
schräge und die Auswerfer-
tiefe, da der HSK-Kegel beim 
Spannen deformiert wird 
und deshalb zum Wechseln 
mit Kraft ausgestoßen wer-
den muss. Noch wichtiger 
ist aber die Spannschulter-
schräge für die Spannklauen 
des Einzugssystems. Ist diese 
Spannschulter unrund oder 
in der Lage fehlerhaft, dann 
wird das Werkzeug nicht 
korrekt in die Spindel ein-
gezogen. Die Folge ist, dass 
sich der Rundlauf erheblich 
verschlechtert. Dies kann ein 
Händler, wie vorhin bereits 
gesagt, in der Regel nicht 
nachmessen, er ist da voll auf 
seinen Lieferanten angewie-
sen. Und genau hier treffen 
wir immer wieder auf die an-
gesprochenen Probleme bei 
den Anwendern, wenn diese 
ungenügend genaue Werk-
zeugaufnehmen erworben 
haben.

Die Qualitätsnorm DIN 9001 
ist eigentlich als Anleitung 
gedacht, Qualität zu errei-
chen. Nirgendwo steht, dass 
sich danach arbeitende Un-
ternehmen einem teuren 
Audit unterziehen müssen. 
Warum geben dann Unter-
nehmen alle paar Jahre irre 
Summen aus, um bestätigen 
zu lassen, dass sie nach die-
ser Norm arbeiten?

Diebold: Nach Norm zu ar-
beiten ist eine Sache, einen 
messbaren Nutzen daraus 
zu ziehen ist die andere. Wir 
sind zertifiziert und haben 
daraus viel gelernt, weil wir 
uns nicht nur an der Norm 
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entlanggehangelt haben, 
sondern darin einen kontinu-
ierlichen Verbesserungspro-
zess sehen. Am Anfang gab 
es viele Punkte zu verbes-
sern, inzwischen ist für uns 
ein Update der Zertifizierung 
oder eine Verlängerung kein 
großer Aufwand mehr. Ich 
komme in vielen Firmen rum 
und wir arbeiten auch mit 
vielen Firmen zusammen, ich 
sehe aber oft schnell unerle-
digte Dinge vor Ort in Firmen 
aller Branchen, für die wir 
kein ISO-Zertifikat bekom-
men würden. Also Transpa-
renz und genau festgelegte 
Prozesse machen sich nach 
meiner Meinung für jedes 
Unternehmen bezahlt, wenn 
man die Prozesse lebt und 
sich nicht nur damit befasst, 
wenn gerade die Zertifizie-
rung ansteht.

Das soll ja der Sinn der DIN 
9001 sein, Qualität zu errei-
chen. Doch schon Philip B. 
Crosby, der mittlerweile ver-
storbene „Qualitätspapst“  
warnte vor dem Zertifi-
zierungswahn. Er beklagt, 
dass damit der Wettbewerb 
ausgehebelt wird und Un-
ternehmen unter einem 
immensen Bürokratieberg 
ersticken.

Diebold: Die Norm sieht si-
cher sehr nach Bürokratie 
aus und wenn man nicht ent-
sprechend vorgeht, können 
die Kosten leicht aus dem 
Ruder laufen. Auch wir haben 
viel Geld dafür ausgegeben, 
aber ohne Zertifikat würde 
ich mich aus Wettbewerbs-
gründen nicht an den Markt 
trauen. 

Es spricht absolut nichts 
dagegen, nach einer Qua-
litätsnorm zu arbeiten. Es 
kann jedoch nicht sein, da-
für immense Summen zu 
verlangen, damit ein Zerti-
fikat ausgestellt wird, das 
einen selbstverständlichen 
Sachverhalt bestätigt. Gibt 
es nicht zu denken, dass 
auf dem Rücken von Unter-
nehmen, insbesondere von 

Startups, Geschäfte gemacht 
werden?

Diebold: Nun ist der Auf-
wand für uns nicht kriegs-
entscheidend. Da wir eine 
sehr schlanke Organisation 
mit kurzen Wegen haben, 
ist der Zertifizierungsauf-
wand für uns überschaubar. 
Aber Sie haben schon recht, 
lieber Herr Fottner, dass hier 
bürokratische Aufwände da 
sind, die nicht unmittelbar 
zur Verbesserung der Quali-
tät der Produkte beitragen. 
Und von Bürokratie werden 
wir ja momentan gerade 
nicht verschont, ich möchte 
nur mal an das Formularwe-
sen wegen Einhaltung des 
Mindestlohns erinnern, den 
wir in der Präzisionsindust-
rie ja wohl korrekt einhalten 
und um einen hohen Faktor 

überschreiten. Wenn man 
von Milliardenbeträgen aus-
geht, die dem Staat durch 
Schwarzarbeit entgehen, 
wäre das ein besserer Ansatz 
für Gleichbehandlung der Ar-
beitenden Bevölkerung.

Da bin ich ganz bei Ihnen. 
Der zuvor bereits erwähn-
te amerikanische Erfinder 
der ›Null-Fehler-Strategie‹, 
Philip B. Crosby, schreibt in 
seinem lesenswerten Buch 
›Qualität ist und bleibt 
frei‹, dass Qualität nichts 
mit starren Normen, hin-
gegen sehr viel mit fähi-
gen und wertgeschätzten 
Mitarbeitern im Unterneh-
men zu tun hat. Nochmals: 
Sind daher QM-Zertifikate 
angesichts der Rückrufe 
von  Automobilen, zusam-
menbrechender U-Bahn-
Schächte und mangelhaf-
ter Pflege in Altenheimen 
nur teures Blendwerk?

Diebold: In den genannten 
Fällen wurden wohl gravie-
rende Fehler gemacht. Wir 
im Hause Diebold haben 

nach wie vor die Null-Fehler-
Strategie und prüfen alles 
sehr intensiv. Schon aus dem 
einfachen Grund, dass man 
in der Präzisionswerkzeugin-
dustrie nicht an 10 000 guten 
Teilen gemessen wird, son-
dern an dem einen schlech-
ten Teil, das man bedauerli-
cherweise geliefert hat. Nach 
über 30 Jahren in der Praxis 
weiß ich, wovon ich spreche. 
Hier kann man sich heute 
mehr denn je einen Wettbe-
werbsvorteil erarbeiten, was 
gerade in unserem Segment 
sehr wichtig ist, weil es im-
mer einen Nachahmer gibt, 
der glaubt, ein Produkt billi-
ger machen zu können. Wir 
bei Diebold überzeugen hin-
gegen durch außerordentlich 
gute Qualität, was unseren 
Erfolg ausmacht. 

Viele Firmen haben ihre Ein-
gangkontrollen reduziert, 
da sie davon ausgehen, dass 
die Produkte eine Qualitäts-
kontrolle beim Hersteller 
durchlaufen haben. Oft wer-
den jedoch fehlerhafte Teile 
später in der Produktion ent-
deckt. Diese sind dann unter 
Umständen bereits verbaut. 
Eine absolut fehlerfreie Pro-
duktion ist also noch lange 
kein Standard. Wo liegen die 
Schwachstellen?

Diebold: Die Schwachstel-
len sind offensichtlich, wenn 
ich ein gekauftes Produkt 
verbaue ohne sicher zu sein, 
dass alle Teile in Ordnung 
sind. Wir stellen Hochfre-
quenzspindeln her, bei denen 
50 Prozent des Wertes Kauf-
teile sind: Motor, Lagerung, 
Spannsystem, Sensorik et 
cetera. Auf alles müssen wir 
Garantie geben. Also können 
wir hier keine Kompromisse 
eingehen und prüfen alles 
zu 100 Prozent. Das Versa-
gen  eines gekauften Bauteils 
wäre viel teurer als die doch 
aufwendige Kontrolle. 

Die Automatisierung beim 
Fertigen und Prüfen der 
Einzelteile könnte helfen, 
die Fehlerquote der mon-
tierten Baugruppen zu 
senken. Andererseits sind 
Facharbeiter wesentlich 
flexibler im Fall von Stö-
rungen. Wie wird sich die 
Arbeitswelt in diesem Be-
reich künftig darstellen?

Diebold: Roboter sollen 
den Mitarbeitern die Arbeit 
erleichtern. Ein gut ausge-
bildeter Technologe ist mir 
eigentlich zu schade für Ma-
terial-Handlingsaufgaben. 
Wenn sich Messprozesse 
automatisieren lassen, ist 
das sicher eine feine Lösung. 
Da wir uns aber bei allen un-
seren Teilen im my-Bereich 
bezüglich der Genauigkeit 
befinden, sind Automati-
sierungslösungen bisher im 
Vergleich zum menschlichen 
Können gescheitert. Wir 
könnten es uns leichter ma-
chen und einfach „innerhalb 
der Norm“ fertigen, unser 
Anspruch ist aber höher und 
deshalb können wir auch 
bestätigen, dass wir mit den 
Genauigkeiten unserer Pro-
dukte eine gewisse Sonder-
stellung einnehmen. Das war 
ein langer und teurer Weg, 
verbunden mit viel Training 
und Investitionen, aber nur 
so können wir weitere Her-
ausforderung für die Steige-
rung der Genauigkeiten von 
Bauteilen meistern.

Fähige, gut ausgebildete  
Menschen sind der einzi-
ge wertvolle Rohstoff, den 
Deutschland in nennens-
wertem Umfang besitzt. In 
Baden Württemberg und 
anderen Bundesländern 
mit links orientierter Re-
gierung wird das Bildungs-
wesen massiv verwässert. 
Stichworte sind: ›Gender‹ 
und ›Abi für alle‹. Eine 
Gefahr für den Industrie-
standort Deutschland, da 
künftig wohl immer mehr 
fehlbeschulte junge Leute 
auf den Arbeitsmarkt kom-
men?
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» Da wir uns aber bei allen unseren Teilen im my-
Bereich bezüglich der Genauigkeit befinden, sind 

Automatisierungslösungen bisher im Vergleich zum 
menschlichen Können gescheitert.«



für Ihr Produktspektrum 
ein?

Da wird es sicher zukünf-
tig interessante Produkte 
geben, wenn man mehr-
stufige oder modulare Pro-
dukte mit entsprechender 
Innenkontur herstellen 
möchte. Viele Neuerungen 
die wir jetzt schon haben, 
brauchen einfach Zeit, bis 
sie vom Markt erkannt, ak-
zeptiert und dann in der 
Breite eingesetzt werden. 
Wir befassen uns intensiv 
mit der Trockenbearbeitung 
und mit Kühlmittelzufüh-
rung durch Werkzeughalter. 
Erstaunlicherweise hat sich 
die Stimmung in der Seri-
enfertigung wohl gedreht 
und man geht wieder auf 
Schwallspülung zurück.

Herr Diebold, 
vielen Dank 
für das Inter-
view.

hsk.com

Interview

Diebold: Wir bei Diebold und 
ich persönlich verwende sehr 
viel Zeit für dieses Thema. 
Wir arbeiten sehr eng mit 
den Schulen zusammen und 
wollen diesen auch helfen, 
die Zeiten der politischen 
Unsicherheit zu durchstehen. 
Ich möchte hier nicht im Ein-
zelnen darauf eingehen, was 
ich für bedenklich halte, wir 
stellen uns einfach der Situ-
ation und machen das Beste 
daraus. Bisher funktioniert 
es gut, ich kann aber noch 
nicht genau einschätzen, in-
wieweit die Demoskopie hier 
negativ zuschlagen wird und 
wir keinen geeigneten Nach-
wuchs mehr bekommen wer-
den. Wenn es aber so kommt, 
wird es weitreichende Kon-
sequenzen für unser Unter-
nehmen haben. Meine Söhne 
sind 12 und 15 Jahre alt, ste-
cken mitten in der Schulaus-
bildung und spüren natürlich 
auch, wie sich die Schulland-
schaft verändert. Sie schnup-
pern ständig Unternehmer-
luft. Wir reden häufig und 

intensiv über dieses Thema 
und verfolgen gemeinsam 
die Presse. Die beiden haben 
dann auf jeden Fall frühzeitig 
erfahren, auf welche Situati-
on sie gefasst sein müssen, 
wenn sie eines Tages in die 
Firma einsteigen werden. Ich 
bin auch bewusst Elternbei-
rat in beiden Klassen gewor-
den, um an der Entwicklung 
der Schullandschaft dranzu-
bleiben. Und Sie dürfen mir 
glauben, dass ich offensiv 
über diese Thema rede, wenn 
ich Landespolitiker persön-
lich treffe.

CO2-Zertifikate sollen ver-
knappt und massiv verteu-
ert werden. Es besteht die 
sehr  große Gefahr, dass 
dadurch die stahlerzeu-
gende Indu strie aus Europa 
abwandert. Eine mögliche 
Folge wird sein, dass hoch-
wertige Stähle nur mehr 
mit großen Lieferzeiten 
verfügbar sind. Was bedeu-
tet das für Ihr Unterneh-
men?

Längere Lieferzeiten wä-
ren natürlich problema-
tisch. Auch heute haben wir 
schon erhebliche Probleme, 
das erforderliche Material 
zu beschaffen. Da wir vie-
le hochwertige Sonderteile 
herstellen, ist eine gute Ver-
fügbarkeit von erstklassi-
gem Material sehr wichtig. 
Wenn wir das nicht schaffen, 
dann können wir mit der 
Herstellung von außerge-
wöhnlichen Teilen im High 
Tech-Bereich nicht mehr er-
folgreich sein. Und mit ›com-
modity products‹ können wir 
in Deutschland bekanntlich 
ja schon lange kostenmäßig 
nicht mehr mithalten. 

Die additive Fertigung 
schickt sich an, immer 
mehr Bereiche zu erobern. 
Zunehmend bessere Tech-
nik macht Produkte mög-
lich, die sich nicht mehr 
von traditionell durch Zer-
spanen hergestellte Pro-
dukte unterscheiden. Wie 
schätzen Sie diese Technik 

Alle Informationen unter www.HSK.com
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3 Produktgruppen mit Rundlauf < 0,003
-        JetSleeve®

-        CentroGrip®

-        UltraGrip®


