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Fertigungsumstellung bei Gussgehäusen für Vakuumpumpen: 
HAINBUCH Schellwechselschnittstelle minimiert Rüstvorgänge 
bei gleichbleibender Genauigkeit. 

Effiziente Prozesse bei konstant hoher Qualität – die Gebr. Becker GmbH aus 
Wuppertal hat sich für die Neuausrichtung ihrer Fertigungsstrategie einiges vor­
genommen. Daher setzt der Hersteller auf dem Gebiet der Vakuum- und Druck­
lufttechnologie auf die centroteX Schnellwechselsysteme von HAINBUCH. Zu 
Recht: Sie vereinfachen Rüstvorgänge und garantieren dennoch eine Wieder­
holgenauigkeit von ≤ 0,003 mm. 
 
GUTES RÜSTZEUG UND GEMEINSAME  
PLANUNG FÜR DIE LINIENFERTIGUNG

Um die eigene Fertigung weiter zu optimieren, stellt Gebr. Becker seit einiger 
Zeit sukzessive auf eine Linienfertigung um. Dabei sind vor allen Dingen die Mit­
arbeiter der Abteilung »Mechanical Technology [MT]« gefragt. Dirk Schmidt ist 
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Das Pumpengehäuse wird in der ersten Aufspannung auf einem HAINBUCH Spanndorn  
mit Schnellwechselsystem centroteX S gespannt. 
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dort Manager Fertigungstechnologie und für die Neuma­
schinenbeschaffung verantwortlich. Er plant die Prozesse 
und kümmert sich um die Ausstattungen der Maschinen 
mit Werkzeugen, Vorrichtungen und Spannmitteln. 

Um die Prozesse optimal zu planen, nutzt Dirk Schmidt 
die SMED-Methode [Single Minute Exchange of Die]. Sie 
hilft dabei, eine Maschine oder eine Produktionslinie in­
nerhalb eines Fertigungstaktes so zu rüsten, dass sie 
mit minimalem Zeitverzug wieder eingesetzt werden 
kann. »Bei dieser Methode sind Genauigkeit, verformungs- 
armes Spannen und Rüstzeitminimierung die wichtigsten 
Eigenschaften«, beschreibt Dirk Schmidt seine Anforde­
rungen an Spannmittel. 

Erstklassiges Rüstzeug ist die eine Sache. Genauso 
wichtig ist es dem Manager für Fertigungstechnologie, ei­
nen kompetenten Partner an der Seite zu haben, mit dem 
er seine Vorhaben und Herausforderungen durchdenken 
kann. Gefunden hat er ihn in Jörg Fedtke, technischer Be­
rater im Außendienst bei HAINBUCH. Gemeinsam haben 
sie einen Fertigungsprozess umgesetzt, um Pumpenge­
häuse effizienter zu bearbeiten. »HAINBUCH ist eines der 
wenigen Unternehmen, die nicht nur aus dem Katalog 
verkaufen, sondern auch gemeinsam mit dem Kunden 
Lösungen entwickeln. Meist habe ich eine erste Idee von 
dem, was ich benötige, und diskutiere das dann mit Jörg 
Fedtke. Wir optimieren gemeinsam und erreichen so das 
bestmögliche Ergebnis für uns«, beschreibt Dirk Schmidt 
die Vorzüge der engen Zusammenarbeit.
 

BESONDERE HERAUSFORDERUNG: 
DIE GUSSTEILE

Für seine Vakuumpumpen fertigt Becker die Pumpen­
gehäuse im eigenen Haus. Die Gussteile stellen dabei 
besondere Herausforderungen an die mechanische Be­
arbeitung. »Einerseits sind die Gussteile eher unförmig 
und daher schwieriger zu spannen«, erläutert Schmidt. 
»Andererseits kann man die Gussspannung unter der 
Haut nicht simulieren, so dass die Toleranzen beim Um­
spannen eventuell nicht gehalten werden können. Daher 
planen wir bei den Bearbeitungen immer eine Reihe 
Tests ein. So können wir sicherstellen, dass der Arbeits­
ablauf dann auch sauber funktioniert.«

In der geplanten Linie werden nun mehrere unterschied­
liche Pumpengehäuse mechanisch bearbeitet. Dazu 
kommt in der ersten Aufspannung ein HAINBUCH 
Schnellwechselsystem centroteX S mit unterschiedlichen 
Spanndornen zur Innenspannung zum Einsatz. Das be­
deutet: Höchste Zentriergenauigkeit mit weniger Verfor­
mung. Das Werkstück wird aus der ersten Aufspannung 
herausgenommen und mit vier Nullpunktspannbolzen 
ausgerüstet, die in allen weiteren Aufspannungen und 
perspektivisch auch in der Montage genutzt werden. 
Die weiteren Bearbeitungsschritte erfolgen dann auf ei­
nem Bearbeitungszentrum mit einem Rundtisch. Darauf 
ist ein HAINBUCH Schnellwechselsystem angebracht, 
um eine zusätzliche Achse zu generieren. 
 

Auf dem Schnellwechselsystem centroteX S können bestehende Spannmittel 
anderer Hersteller adaptiert werden. 

Dirk Schmidt [links] und Jörg Fedtke [rechts] diskutieren die gemeinsam erarbeitete Spannlösung.

SPANNMITTEL ANDERER HER­
STELLER FLEXIBEL INTEGRIERBAR

Jörg Fedtke erklärt: »Bei diesem Aufbau nutzt Becker 
auf unserem Spannmitteladapter eine Palette eines an­
deren Herstellers. Das bieten wir unserer Kunden oft an. 
So können sie auch dann von der Rüstzeitoptimierung 
und Wiederholgenauigkeit unseres Schnellwechselsys­
tems profitieren, wenn für die Aufspannungen Spann­
mittel gewünscht oder benötigt werden, die wir selbst 
nicht im Portfolio haben.« Schmidt ergänzt: »Für uns ist 
diese Flexibilität auch ein wichtiger Aspekt bei der Aus­
wahl gewesen. So können wir die Gehäuse während 
des kompletten Bearbeitungs- und Montageprozesses 
über die einmal eingebrachten Spannbolzen spannen – 
egal, um welchen Schritt es geht. Gleichzeitig profitieren 
wir vom HAINBUCH Schnellwechselsystem während 
der ersten Bearbeitungsschritte.« 

 
BEI DER PLANUNG EINER LINIEN­
FERTIGUNG GEHT ES UM JEDE 
SEKUNDE
 
Bei der Wahl des Schnellwechselsystems gab vor allem 
ein Aspekt den Ausschlag: Das centroteX S wird im  
Gegensatz zum centroteX M mit einem Bajonettver­
schluss und nur einer anstatt sechs Betätigungs­
schrauben befestigt. Schmidt erklärt: »Langjährige Mit­
arbeiter wechseln Spannfutter sehr zügig, so dass 
gerade bei großen Futtern der reine Rüstzeitvorteil im 
Vergleich zum centroteX M nicht mehr so hoch ist. Beim 
centroteX S mit nur einer Schraube ist dieser aber 
enorm! Die Vorteile von centroteX M nutzen wir aber 

noch an anderen Stellen in unserer Produktion. Da die 
Mitarbeiter nicht mehr händisch ausrichten müssen, kön­
nen wir dadurch natürlich eine höhere Genauigkeit si­
cherstellen.«
Fedtke bestärkt Dirk Schmidt in seiner Entscheidung: 
»In der Linienfertigung müssen alle Prozesse perfekt auf­
einander abgestimmt sein. Wenn ein Bearbeitungsschritt 
der Flaschenhals ist, macht jede Sekunde Einsparung 
Sinn und bedeutet für unseren Kunden bares Geld.  
CentroteX S ist hier eine gute Lösung.« 

 
KONTINUIERLICHE WEITER­
ENTWICKLUNG UND NEUE BLICK­
WINKEL
 
Als Manager Fertigungstechnologie beschäftigt sich Dirk 
Schmidt kontinuierlich mit der Verbesserung der Ferti­
gungsabläufe. Als nächste Schritte stehen bei ihm – wie 
bei vielen anderen gerade auch – Automatisierungs­
überlegungen auf dem Plan. In Gesprächen mit Jörg 
Fedtke diskutiert er dabei Lösungsmöglichkeiten mit der 
automatisierten Schnellwechselschnittstelle centroteX AC. 
Neue Inspirationen für die eigene Fertigung hat Schmidt 
auch beim HAINBUCH TechnologieForum zum Thema 
Automatisierung mitgenommen. »Dort bekomme ich  
immer wieder neue Blickwinkel und Ideen – auch der 
Austausch mit anderen Unternehmen ist dabei eine sehr 
interessante und bereichernde Komponente.« 
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Auf dem centroteX S Schnellwechselsystem befindet sich ein 
weiteres Nullpunktspannsystem zur Werkstückdirektspannung 
mittels Einzugsbolzen.



WTO ist ein Familienunternehmen in zweiter Generation mit 280 
Mitarbeitern am Standort Ohlsbach und feiert dieses Jahr sein 
40-jähriges Jubiläum. WTO ist ein Pionier in der Entwicklung und 
Herstellung von angetriebenen Präzisionswerkzeughaltern für 
CNC-Drehzentren. Mit der Smart Factory, in die WTO 40 Millionen 
Euro investierte, setzen sie Maßstäbe bei der Digitalisierung und 
Automatisierung der Fertigung von kleinen Stückzahlen. Das neue 
Gebäude mit 14.000 m² besteht aus der Smart Factory mit 9.000 
m² und einem Bürokomplex mit 5.000 m². Die Smart Factory ist 
zudem nachhaltig ausgerichtet und setzt auf erneuerbare Ener-
gien. Es gibt eine Photovoltaikanlage und die Prozessabwärme 
wird zum Heizen genutzt. Das macht eine Ersparnis von knapp 
1.000 Tonnen CO2 pro Jahr aus.

WTO Werkzeug-Einrichtungen GmbHi

HAINBUCH entwickelt und produziert Lösungen zum Spannen, Rüsten, Messen und 
Automatisieren für die Fräs-, Dreh- und Schleifbearbeitung auf Werkzeugmaschinen. 
Der führende Spanntechnikhersteller bietet Produkte wie Spannfutter, Spanndorne, 
stationäre Spannmittel, Schnellwechselsysteme und Automatisierungslösungen an. 
Das Hauptaugenmerk gilt vor allem Produkten zur Rüstzeitoptimierung und Spann- 
mitteln für eine vernetzte und automatisierte Fertigung.

Zu den innovativen Weiterentwicklungen des Unternehmens gehören das Kraftspann- 
futter Spanntop [1977], die Spannfutter-Technologie Toplus IQ mit intelligenter Sensor­
technologie [2007], die energieeffizienten Leichtbau-Spannmittel aus Carbon [2011] 
sowie die AC Linie für den automatisierten Wechsel ganzer Spannmittel [2019]. Neben 
Standardprodukten fertigt HAINBUCH auch individuelle Sonderlösungen und Sonder­
spannmittel und schafft neuartige Fertigungsmöglichkeiten durch modernste Spann­
mitteltechnologien.

Die 1951 gegründete HAINBUCH GmbH mit Sitz in Marbach wird heute in dritter Gene- 
ration inhabergeführt und beschäftigt rund 850 Mitarbeitende in Deutschland, USA, 
China, Frankreich, Großbritannien, Italien, Schweden, Slowakei, Österreich, Mexiko 
und Japan.

Erfahren Sie mehr unter www.hainbuch.de

Gebr. Becker wurde 1885 als Maschinenfabrik in Wuppertal-Barmen gegründet. Heute ist Becker, 

in vierter Generation inhabergeführt, ein international führender Hersteller auf dem Gebiet der 

Vakuum- und Drucklufttechnologie. Weltweit und in zahlreichen Anwendungsmärkten hat sich 

Becker mit seinen Vakuumpumpen, Verdichtern und Luftversorgungssystemen als Komponenten- 

und Systemlieferant des Maschinen- und Anlagenbaus einen Namen gemacht. Jährlich verlassen 

rund 140.000 Geräte und Systeme die Werke.

GEBR. BECKER GMBH AUS WUPPERTAL
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