




VL 3 DUO: 
GROSSVOLUMIGE 
FERTIGUNG 
VON KEGELRÄDERN
Die hier vorgestellte kompakte Lösung für die Fertigung von Kegelrädern ist auf maximale Produktivität 
ausgelegt. Die Linie besteht aus zwei VL 3 DUO, die per Roboter automatisiert sind. 

Dies ermöglicht maximale Freiheitsgrade bei der Zu- und Abführung von Roh- und Fertigteilen sowie bei zusätzlichen Prozessen, wie beispielsweise der hier gezeigten Integration einer Mess-
station. Durch das hauptzeitparallele Werkstückhandling steht die Linie niemals still. Selbst beim Rüsten kann jeweils eine Maschine weiter produzieren, was die hohe Ausbringungsleistung 
dieser Lösung unterstreicht. 

VL 3 DUO 
FÜR MAXIMALE FLEXIBILITÄT
Einsetzbar im „DUO-Prinzip“ OP 10/OP 20 oder wie im Anwendungsfall im „TWIN-Prinzip“ OP 10/OP 10. 
Profi tieren Sie von der doppelten Teile-Ausbringung bei maximaler Raumökonomie!
Die gespiegelt angeordneten Arbeitsräume verfügen jeweils über eine eigene Arbeitsspindel, die mit bis zu 17,9 kW Leistung 
und 144 Nm Drehmoment (bei 40 % ED; optional: 32,4 kW/255 Nm bei 40 % ED) ausreichend Power für die schnelle und präzise
Bearbeitung von Kegelrädern hat. Daneben ist jeder Arbeitsraum mit einem Werkzeugrevolver mit zwölf Werkzeugplätzen 
(wahlweise VDI 40-/BMT 55 Schnittstelle) ausgestattet, die neben Drehwerkzeugen auch mit angetriebenen Werkzeugen und 
Y-Achse bestückt werden können. Somit ist der fl exible Einsatz von Rollierwerkzeugen für die Innenbohrung sowie für die 
Kugelkalotte problemlos möglich.
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EMAG BIN-PICKING-
AUTOMATION 
Die Beladung des Systems kann alternativ zur Handbeladung 
auch per Bin-Picking umgesetzt werden. Die Bin-Picking-Zellen 
von EMAG ermöglichen die Beladung von Maschinen und Fer-
tigungssystemen direkt aus einem Werkstückcontainer heraus. 
Mithilfe eines 3D-Kamerasystems werden die Positionen der 
Rohteile im Inneren des Containers in Echtzeit bestimmt. Diese 
Daten werden genutzt, um einen Roboterarm zu steuern, der 
sich so die einzelnen Bauteile Stück für Stück aus dem Contai-
ner pickt (Bin-picking) und anschließend auf dem Werkstückband 
ablegt. Ebenso kann natürlich auch das Abstapeln der Fertigteile 
in vorbereitete Gitterboxen erfolgen; hierbei stehen dem Anwen-
der alle Möglichkeiten off en. 

ECKPUNKTE
» 3D-Vision-Kamerasystem 
» mobiles Bedienpanel
» Rolltor zur schnellen Be- und Entladung
» LED-Füllstandsanzeige 
» Greifer mit Kollisionsüberwachung
» individuelle Greiferbacken, je nach Bauteilkontur

Sehen Sie hier die Bin-Picking-Zelle im Video

EMAG 
SPANNMITTEL
Alles aus einer Hand
Maschinen, Roboterhandling, 
Automationsablauf, Peripherie, 
Spannmittel, Werkzeuge & 
Technologie-Unterstützung!

Spannen mit Negativform Spannen mit Pins

EMAG FILM
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KOMPLETTBEARBEITUNG: 
FERTIGUNGSLINIE FÜR LKW-RADNABEN

OP 10 I VL 8 OP 20 I VL 8 OP 30 I VL 8
Weichdrehen 
In der ersten Operation erfolgt die Drehbearbeitung der 
Außen- und Innenkontur der Radnabe. Das Schruppen und 
Schlichten der ersten Seite erfolgt in einer Aufspannung. 

Weichdrehen 
Nach dem Wenden der Radnabe erfolgt nun die Bearbeitung 
der zweiten Seite. Durch den Einsatz eines Lifetool-Revolvers 
können hier auch die Bohroperationen für die Schraubenboh-
rungen umgesetzt werden. 

Finishbearbeitung 
Abschließend erfolgen das Schlichten des Bauteils und das 
Fräsen der Nuten. Hier kommt wiederum ein Lifetool-
Revolver zum Einsatz, um die Gewinde in die Bohrungen 
einzubringen. 

WERKSTÜCKE

Ausgleichsgehäuse Kettenrad ZahnradFlansch LKW-Bremstrommel 

Die VL-Baureihe, insbesondere mit den Maschinentypen VL 6 und VL 8, ist dank ihrer leistungsstarken Arbeitsspindel und dem großzügig ausgelegten Arbeitsraum optimal für die 
Bearbeitung von großen Bauteilen wie der LKW-Radnabe ausgelegt. Durch den Einsatz eines Lifetool-Revolvers ist auch der Einsatz von Bohrwerkzeugen möglich. Die Fertigungs-
linie zeichnet sich durch kurze Wege, eine durchdachte Automation und ein einfaches Teilehandling aus. 
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AUTOMATION
TrackMotion 
TrackMotion ist eine Automationslösung, die das bisherige Konzept von 
Transportbändern, Umsetzern und Wendern in einem System vereint. Hierfür ist 
das Greifersystem „TransLift“ mit einer Z- und einer B-Achse ausgestattet. Damit 
wird ein Hub bis zu 650 mm und ein komplettes Wenden der Teile ermöglicht. 

Sehen Sie in dieser Animation 
die Bearbeitung der Radnaben

EMAG FILMTECHNISCHE DATEN
Weitere Information zu dieser 
Lösung fi nden Sie hier
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EMAG LASERTEC ELC 600: 
PRODUKTIONSLÖSUNG 
FÜR GROSSE BAUTEILE

Mit der ECL 600 stellt EMAG LaserTec ein System für das Laserschweißen von Bauteilen bis 600 mm 
Durchmesser vor. Somit ist sie ideal für Bauteile aus dem Nutzfahrzeugsegment, zum Beispiel für 
LKW-Diff erentialgehäuse. Diese Bauteile wiegen bis zu 130 Kilogramm und haben einen Durchmesser

von bis zu 600 Millimetern.

In der ELC 600 werden die Bauteile 
in Maschinenschlitten mit integrier-
tem Spannfutter zur Laserschweiß-
position transportiert und dank der 
präzisen Achsen sowie der hochge-
nauen Strahlführung in schnellem 
Takt verschweißt. Selbst anspruchs-
volle Guss-/Einsatzstahl-Verbindun-
gen mit großer Tiefe sind auf der 
Maschine umsetzbar. Ideale Voraus-
setzungen also für einen Einsatz der 
ELC 600 im Nutzfahrzeugsegment. 

Be-/Entladeposition

Laserschweißoptik inkl. 
Nahtsucheinrichtung 
EMAG EC Seam Absauganlage

Schlitteneinheit 
mit Spannfutter

Drehmomentprüfung

Lesen Sie hier mehr zu der von EMAG Laser-
Tec entwickelten Fertigungslösung 
für LKW-Diff erentiale
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LASERREINIGEN
Nach der Zuführung über zwei getrennte Ladestationen durch-
laufen die beiden Gehäuseteile sowie das Tellerrad zwei Laser-
reinigungsmaschinen von EMAG – eine neue Eigenentwicklung, 
die bereits den Charakter einer Standardmaschine aufweist. 
Das Verfahren ist extrem schnell und entfernt mit fokussiertem 
Laserstrahl alle Rückstände wie Kühlschmierstoff e oder Konser-
vierungsmittel – und das lokal, also genau im Bereich der späte-
ren Schweißnaht.

Die Gehäuseteile sowie das Tellerrad werden auf der EMAG 
Laserreinigungsmaschine für die Bearbeitung gereinigt.

Warum ist man bei den Nutzfahrzeugherstellern dazu 
übergegangen, Diff erentiale zu schweißen?

Herkömmliche Diff erentiale sind geschraubt. D.h. alleine durch die Einsparung der vielen Schrauben reduziert sich das 
Gewicht des Bauteils. Der weitaus größere Vorteil ergibt sich allerdings beim Fahren der LKW. Diff erentiale sind im 

Betrieb komplett umschlossen und „schwimmen“ quasi in einem Ölbad, in dem sie sich während der Fahrt drehen. Hierbei 
erzeugen die Schrauben einen nicht unerheblichen Widerstand im Öl und somit eine ständige Verwirbelung des Schmier-

stoff s. Diese beiden Eff ekte sorgen für einen schlechteren Wirkungsgrad, da das Diff erential praktisch die ganze Zeit 
gebremst wird. Dieser Nachteil entfällt bei einem lasergeschweißten Diff erential komplett. Also einfach gesagt, wird bei 
einem lasergeschweißten Diff erential weniger Antriebsenergie vom Motor benötigt, um die gleiche Leistung auf die Ach-
sen zu bekommen. Bei den hohen Laufl eistungen von LKW ein nicht zu unterschätzendes Energie-Optimierungspotenzial 

– gerade auch wenn man in Richtung E-Truck denkt, bei dem ein 
solches Diff erential zu einer höheren Reichweite beitragen kann. 

Dr. Mootz, 
Geschäftsführer EMAG LaserTec

ELC 600
Arbeitsbereich

» Werkstückdurchmesser max. 600 mm
24 in 

» NC-Achse 3 (XCW), optional + 2 XB
(Optik) + 1 Torquetest W

» Vorrichtung max. 3
» Werkstückhöhe max. 600 mm

24 in 
Prozessmodule

»  Gegenlager Schweißen 1fach 
radial/axial 1/3

» Anpresskraft Schweißen max. 100 kN
» CNC-Steuerung SIEMENS SINUMERIK 840D sl

Drehmoment-Prüfung 65 Nm
48 ft-lb

Lasertechnik (Festkörperlaser)
» Festkörperlaser max. 8 kW

10 hp
» Schweißoptik PRECITEC YW52 oder andere

» Sensorik PRECITEC LWM, Nahtsucheinrichtung 
EMAG EC Seam oder andere
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EDNA IoT:
MAT MACHINING EUROPE 
PERFEKTIONIERT GEHÄUSE-
PRODUKTION MIT IoT-
PRODUKTEN VON EMAG
Für viele Produktionsplaner ist „Industrie 4.0“ 
ein visionärer Leitgedanke: Maschinen bilden ein 
ganzheitliches System, das Produktionsplaner von 
zentraler Stelle überwachen, steuern und auswerten. 

„Wir sind auf dem 
besten Weg zu 
einer Ausbringungs- 
steigerung von elf 
Prozent.“
Axel Dräger, 
Leiter Engineering bei 
MAT Machining Europe

Dass ein solcher Ansatz keine Zukunftsmusik mehr ist, zeigt eine beeindruckende Produktionslösung bei MAT 
Machining Europe mit Sitz in Immenhausen. Das Zulieferunternehmen fertigt komplexe Ausgleichsgetriebe-
gehäuse auf vollautomatisierten EMAG Produktionslinien – und das inklusive einer weitreichenden Datenerfassung 

und -auswertung. Zielsetzung dabei: Die Ausbringung der Linien soll signifi kant gesteigert und die Prozesssicherheit 
deutlich verbessert werden. Das Gesamtsystem ist bereits fest im Arbeitsablauf implementiert.

„Wir setzen allgemein auf hocheffi  ziente State-of-the-art-Produktionslösungen, die wir laufend weiterentwickeln. 
Die Digitalisierung ist dabei natürlich ein wichtiges Thema“, sagt dazu Axel Dräger, Leiter Engineering bei MAT 
Machining Europe. „Gleichzeitig wussten wir, dass EMAG in den letzten Jahren große Anstrengungen rund um 
Industrie 4.0 unternommen hat und ganz grundsätzlich daran interessiert ist, neue IoT-Lösungen bei Anwendern zu 
testen sowie ein qualifi ziertes Feedback zu bekommen. Für beide Unternehmen ist das Ganze also eine Win-win-
Situation.“

AUSBRINGUNGSSTEIGERUNG VON ELF PROZENT
Die Handhabung der Daten durch Anwender erfolgt wiederum mithilfe des EDNA Lifeline Dashboards, auf dem die 
Apps für verschiedene Anwendungen installiert sind – der Anwender kann sich selbst zusammenstellen, was genau 
in welcher Anordnung zu sehen ist. „Insgesamt ist die Datenmenge tatsächlich so vielfältig, dass wir bislang nur 
einen Teil analysieren“, erklärt Dräger. „Nichtsdestotrotz sind die ersten Ergebnisse beeindruckend. Wir haben beispiels-
weise bereits diverse ‚Zeitfresser‘ eliminiert und sind auf dem besten Weg zu einer Ausbringungssteigerung von elf 
Prozent. Das ist natürlich ein enormer Wert.“
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AWARD NOMINIERTES 
SOFTWARE ÖKOSYSTEM
Umfassende Funktionen und eine hochmoderne Usability 
diese Ansätze von EDNA haben auch die Jurys der UX Design 
Awards und des weltweit renommierten Red Dot Design 
Awards überzeugt, für die EMAG jeweils nominiert wurde. 
EDNA wurde schließlich von der Jury unter die 42 „Best of 
the Best“ von insgesamt 4.200 Einreichungen gewählt. In 
der zweiten Wettbewerbsrunde waren die süddeutschen 
Maschinenbauer erneut erfolgreich: EDNA gelangte zusam-
men mit nur noch vier anderen Teilnehmern in die Endrunde 
zum „Luminary Award“. 

„Die Industrie-4.0-Lösung EDNA, bestehend aus IoT-Core, 
Software und Dashboard, steht allen Kunden bereits seit eini-
ger Zeit zur Verfügung, überzeugt immer mehr Anwender und 
wird ständig weiterentwickelt“, fasst Dr. Andreas Kühne den 
Status Quo des Entwicklungsstandes von EDNA zusammen. 
„Laut erster Rückmeldungen steigt mit EDNA die OEE deut-
lich an und wir schätzen, dass nach rund einem Jahr sogar ein 
‚Return on Invest‘ möglich ist, wenn die gewonnenen Daten 
ausgewertet und für Handlungsableitungen genutzt werden.“

EMAG ist seit 2018 strategischer Investor bei anacision. 
Gemeinsam werden innovative KI-Produkte und Lösun-
gen für die Maschinenbaubranche entwickelt.

Dr. Andreas Kühne
Senior Data Scientist bei 
anacision

Sehen Sie hier das Video zu unserem Besuch 
bei MAT Machining Europe

EMAG FILM
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ELEKTROCHEMISCHE METALLBEARBEITUNG: 
VOLLAUTOMATISIERTE KOMPLETT-
BEARBEITUNG MIT ECM-TECHNOLOGIE

WERKSTÜCKE

OP 30 I POLIEREN

NACHREINIGEN KONSERVIEREN

Stirnrad Rotorträger Ventilplatte Zylinder Welle

OP 10 I ENTGRATENOP 20/20 I AUSKESSELN
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Entgraten, Auskesseln sowie Polieren und das Ganze in nur 60 Sekunden pro Bauteil. Bei diesem Beispiel – der 
Bearbeitung eines Hochdruckzylinders – wird die Leistungsfähigkeit der ECM-Technologie deutlich. EMAG 
ECM in Heubach ist auf solche herausfordernden Bearbeitungsprozesse spezialisiert und verfügt über ein 

großes Erfahrungswissen bei der Prozessauslegung. Von der Einzelmaschine bis zu mehrstufi gen, fl exiblen Bear-
beitungssystemen, von großen Losgrößen bis zu häufi g wechselnden Teilefamilien – mit dieser Technologie lässt 
sich eine Vielzahl von Fertigungsszenarien für unterschiedlichste Bauteile realisieren. So ist die ECM-Technologie
eine interessante Alternative zur Zerspanung, die von immer mehr Unternehmen nachgefragt wird.

HIGHLIGHTS
» Robotersteuerung über Jobanweisung
» IoT-Schnittstelle möglich 
» Datenerfassung, -auswertung, -verwaltung
» digitale Lösungen (Dashboard) 
» asynchrone Bearbeitung von allen OP´s 
» Traceability mit Schnittstelle zu Kundenleitsystem
» eine Steuerung für das gesamte System
» Optionen:
     » Orientierung über Kamera oder Sensorik
     » taktzeitneutrales Beladen durch Drehtisch
     » Integration von Stapelzellen 
     » Ausführungen nach Spezifi kationen

EMAG MEDIATHEK
Weitere Informationen zum Thema ECM fi nden Sie 
in unserer EMAG Mediathek

EINSCHLEUSUNG 
PALETTEN TRAY

AUSSCHLEUSUNG 
PALETTEN TRAY

TAKTZEIT

60 Sek.

pro Bauteil

Injektorkörper Gehäuse Scroll Pumpengehäuse

VORREINIGUNG SPC DMC-CODE LESEN
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EMAG ZU BESUCH BEI:

BÄRINGHAUS 
& HUNGER 
AUS GRÜN-
HAINICHEN 
BEI CHEMNITZ

Vom 3-Mitarbeiter-Betrieb in einer kleinen Lagerhalle zum gestandenen Mittelständler mit 120 Angestellten 
in nur knapp 30 Jahren: Bäringhaus & Hunger blickt auf eine beeindruckende Erfolgsgeschichte  zurück 
– zu einem gewissen Anteil auch dank EMAG Maschinen. Heute übernimmt das Unternehmen die 
mechanische Bearbeitung von vielen unterschiedlichen Teilen mit Stückzahlen zwischen 1 und 200.000 pro 
Jahr. Die Spannbreite  reicht dabei von Drehteilen wie  Schalträdern, Achszapfen und Gelenkstücken über 
Schwerzerspanungsteile wie Achsschenkel bis hin zu Aluminiumfrästeilen wie Kurbeluntergehäusen.

„Die EMAG 
Maschinen haben 
sicher einen Teil zu 
unserem Erfolg 
beigetragen.“ 
Geschäftsführer Matthias Hunger 

In den verschiedenen Produktionshallen sind ganz unterschiedliche 
Generationen von EMAG Maschinen im Einsatz: Die Präzisionsbearbeitung 
von Wellen erfolgt mit der VT 2-4. 
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Zwischen diesen Fotos liegen  27 Jahre – die  VSC-Maschine der 
ersten Generation ist aber trotzdem noch im Einsatz. Fertigungsleiter Jürgen 
Auerbach (auf dem linken Foto neben EMAG Vertriebspartner Dietmar Sauer) 
ist beim Start mit dabei (3.v.r.). 

Ein großer Vorteil im Prozess ist das 
umlaufende Förderband mit Teilespeicher. 
Somit kann die Maschine mannarm 
betrieben werden.

PICK-UP-TECHNOLOGIE ÜBERZEUGT DIE GRÜNDER

Die nachhaltige Entwicklung beginnt bereits im Jahr 1991: Kurz nach der „Wende“ gründen Gerd Bäringhaus und Rei-
ner Hunger das Unternehmen auf dem Gelände einer Papierfabrik in Grünhainichen. Den Gründern genügt zunächst 
eine kleine  Lagerhalle, in der man mit vier Gebrauchtmaschinen Spurverbreiterungssätze für  PKW produziert. Bereits 

nach zwei Jahren steht die erste Erweiterung der Betriebsfl äche an. 

Zugleich startet die lange Partnerschaft mit EMAG: Eine neue  VSC-Maschine ermöglicht die Weichbearbeitung von Kugel-
naben –  ein Maschinentyp, der erst kurz zuvor in den Markt eingeführt wurde. Seinerzeit ist EMAG der einzige Hersteller, 
der eine vertikale Drehmaschine baut, deren hängende Arbeitsspindel in den Hauptachsen verfahrbar ist. Jede Maschine 
der VSC-Baureihe ist eine komplette Fertigungszelle, die sich per Pick-up-Spindel von selbst belädt – und genau das  über-
zeugte damals die Verantwortlichen des noch jungen ostdeutschen Unternehmens, wie Gesellschafter Matthias Hunger 
bestätigt, der zusammen mit seinem Bruder Sebastian das Unternehmen in zweiter Generation führt. „Zunächst muss ich 
betonen, dass Termintreue, Flexibilität und Präzision bei uns über allem stehen. Insofern soll jede neue Maschine zu dieser 
Philosophie passen. Und genau das  war bereits bei dieser Urversion der VSC-Maschinenreihe der Fall: Zu einem hervorra-
genden  Preis-Leistungs-Verhältnis bekamen wir eine Hochleistungslösung inklusive Automation.  Letztere sorgt für Tempo. 
Der Bediener legt die Rohlinge auf das dazugehörige Umlaufband und nimmt sie fertig bearbeitet wieder herunter. Alles 
andere inklusive Aufnahme und Einspannen erledigt die Maschine. Dazu kommt, dass die Maschine sehr präzise Prozesse 
garantiert.“ 

Kleine Stellfl äche und Schnelligkeit punkten
Diesem Ansatz bleiben die Spezialisten über die Jahre hinweg treu: 2001 investieren sie in die EMAG VL 3 und VL 5 Maschi-
nen und mit dem Kauf einer VT 2 im Jahr 2015 startet dann die Wellenbearbeitung am Standort – erneut entscheidet man 
sich bei Bäringhaus & Hunger somit  für den „State of the art“: Zu diesem Zeitpunkt ist die VT 2 eine neue Lösung für Wel-
len bis 400 Millimeter Länge und 63 Millimeter Durchmesser. Vor allem bei höheren Stückzahlen zeigt sich ihre Stärke, weil 
die Automation sehr schnelle Span-zu-Span-Zeiten garantiert. Auch der eigentliche Drehprozess – inklusive 4-Achs-Simul-
tanbearbeitung und kleinen Nebenzeiten – vollzieht sich in extrem kurzen Zyklen. „Für uns  spielte bei dieser Investitions-
entscheidung zudem auch der Platzvorteil eine Rolle. Der Footprint der VT 2-4 ist sehr klein, weil zusätzliche Roh- und Fer-
tigteilspender nicht nötig sind“, ergänzt Matthias Hunger. 

Eine gemeinsame Erfolgsgeschichte
„Mittlerweile  sind bei uns mehr als 20 EMAG  Maschinen im Einsatz. Somit vollzieht sich fast die gesamte vertikale 

Drehbearbeitung in unserem Haus mithilfe einheitlicher Technologie aus einer Hand. Das eröff net uns alle Möglichkeiten, 
für große Aufträge unsere Kapazitäten zu  bündeln.“ Dazu kommt ein weiterer entscheidender Vorteil: Die sächsischen 
Spezialisten verfügen über enorm viel Erfahrungswissen rund um die Konfi guration des Pick-up-Produktionsprozesses. So 
erfolgt beispielsweise die Konstruktion der Werkstückträger für komplizierte Bauteile inhouse. Gleiches gilt für die Prozess-
auslegung der Maschinen. Übrigens: Die erste EMAG Maschine ist bei Bäringhaus & Hunger immer noch im Einsatz – fast 
30 Jahre nach ihrem Produktionsstart. Auf ihre alten Tage erledigt sie immer noch einfache Drehaufgaben. „Wir sind aber 
immer noch so zufrieden wie am ersten Tag“, bestätigt Matthias Hunger abschließend. 

EMAG BLOG
Ein Gespräch mit den Gesellschaftern Matthias und 
Sebastian Hunger
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TU HAMBURG (TUHH):

FERTIGUNG VON BAUTEILEN 
FÜR DEN „FORMULA STUDENT“-
RENNWAGEN

WIE AUF DER PICK-UP-
DREHMASCHINE
BAUTEILE FÜR DEN 
„FORMULA STUDENT“-
RENNWAGEN ENTSTEHEN
 „Wir vermitteln unseren Studentinnen und Studenten 
den Maschinenbau als etwas Lebendiges, das nicht nur 
am Schreibtisch passiert. Deshalb geht es uns um das for-
schende Lernen an echten Projekten mit der dazugehöri-
gen  Hightech-Ausstattung", so fasst Prof. Dr.-Ing. Wolf-
gang Hintze vom Institut für Produktionsmanagement und 
-technik (IPMT) an der Technischen Universität Hamburg 
(TUHH) den Anspruch eines Projektes zusammen, an dem 
seit 2017 auch EMAG beteiligt ist.

PROBLEM-BASED 
LEARNING 
Interessant ist dabei, wie sich die Studierenden in den 
Jahren die EMAG Maschine der VLC-Baureihe und ihre 
Prozesse im Rahmen des Formula-Student-Wettbewerbs 
erarbeitet haben – nämlich weitgehend selbstständig. 
„Problem-Based Learning“ nennt das IPMT diesen Ansatz. 
Sein Erfolg zeigt sich nicht zuletzt daran, dass die Zahl 
der mit der VLC produzierten Rennwagenkomponenten 
immer weiter zunimmt: Während die Studierenden auf der 
Maschine im Jahr 2017 „nur“ die (sehr komplexen) Rad-
naben  gefertigt haben, waren es im Jahr 2020 zusätzlich 
Centerlocks, Lagerhülsen, die Lenksäule, Fahrwerksla-
schen, eine Lenkradverschlussnabe und einiges mehr. 

„Jedes Jahr 
entsteht ein 
neuer elektrisch 
angetriebener 
Formel-
Rennwagen.“
Prof. Dr.-Ing. 
Wolfgang Hintze

 Vertikale Pick-up-Drehmaschine der VLC-Baureihe von EMAG 
an der TU Hamburg  (TUHH)
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Die hochkomplexe Radnabe entsteht „aus dem 
Vollen“ mit insgesamt 15 verschiedenen Werkzeugen. 

EMAG AN DER TUHH:
Überzeugt von den technischen Möglichkeiten der VLC von 
EMAG (v.l.): Student Alexander Wulsten (e-gnition Formula 
Student Team), Prof. Dr.-Ing. Kerstin Kuchta, Vizepräsidentin 
Lehre an der TUHH, und Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Hintze vom 
Institut für Produktionsmanagement und -technik (IPMT). 

Die Studierenden haben sich alle Produktionsprozesse im 
Rahmen der „Formula Student“ selbstständig erarbeitet. 

VLC HAT SICH BEWÄHRT
Für eine dauerhafte Prozesssicherheit und Bearbei-
tungsqualität sorgt der integrierte Messtaster, mit 
dessen Hilfe Durchmesser und Länge des Bauteils 
in der Aufspannung nach dem Prozess überprüft 
werden. Besonderen Wert legen die Entwickler bei 
EMAG auch auf Bedienkomfort und Zugänglichkeit: 
So erleichtern große Türen den Zugang zum Arbeits-
raum. Werkzeuge und Spannmittel sind sehr gut 
 erreichbar und lassen sich schnell und komfortabel 
wechseln. „Letzteres ist für uns sehr wichtig“, sagt 
Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Hintze. 

(Quelle: e-gnition Formula Student Team)

Die hochkomplexe Radnabe entsteht „aus dem 
Vollen“ mit insgesamt 15 verschiedenen Werkzeugen. 
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EMAG SAMPUTENSILI:

MAXIMAL PERFEKTE 
OBERFLÄCHEN IM SEKUNDENTAKT
Bei der Produktion von Bauteilen für E-Antriebe kommt es auf perfekte Oberfl ächen an: Sie sorgen bei hohen Drehmomenten für Laufruhe. Wie Zulieferer, allgemeiner Getriebebau und OEMs 

diese Anforderung umsetzen können, macht das Beispiel „Zahnfl ankenschleifen“ mit den Maschinen von EMAG SU deutlich: Die Schleifspezialisten verfügen über ein spezielles Achskonzept 
in der Maschine G 160, das für mikroskopisch-perfekte Oberfl ächen sorgt. Gleichzeitig garantiert die Belade-Technologie minimale Taktzeiten. Das machen zwei parallel verfahrbare Werkstück-

tische möglich, die abwechselnd mit hohem Tempo mit Linearmotoren zur Schleifscheibe verfahren werden. Auf diese Weise beträgt die Span-zu-Span-Zeit nur 1,6 Sekunden – ein enorm kleiner Wert!

WERKSTÜCKE

G 160
Werkstückdurchmesser  max. 160 mm

6 in
Modul 1.0 – 3.0
Werkstücklänge max. 300 mm

12 in

Zahnbreite max. 180 mm
7 in

Einschwenkwinkel +95°/-45°
Schleifscheibendurchmesser max./min. 275/210 mm

11/8 in

Schleifscheibenbreite 160 mm
6 in

Schleifgeschwindigkeit max. 80 m/s
Abrichtwerkzeugdurchmesser 123 mm

5 in

TECHNISCHE DATEN

Planetenrad Planetenrad Sonnenradwelle Zahnrad 

SPAN-ZU-

SPAN-ZEIT

1,6 SEK.
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G 160: VIRTUELLE 
TANGENTIALACHSE
Y- und Z-Achse der G 160 erzeugen durch eine simultane 
Bewegung eine „virtuelle“ Tangentialachse. In der Folge ist 
die Schleifscheibe nahe am Drehpunkt der Schwenkachse, 
was das Schwingungsverhalten beim Schleifen günstig 
beeinfl usst. Das Ergebnis: optimale Oberfl ächenstrukturen 
der fertigen Bauteile.

EM
AG

 S
U

BLOGBEITRAG
Lesen Sie hier das komplette Interview

„Das hohe Drehmoment von Elektromotoren führt zu besonderen 
Oberfl ächenanforderungen bei Wellen und Zahnrädern. Selbst mini-
male Welligkeiten in der Oberfl äche führen hier zu Störgeräuschen.“ 
Alexander Morhard von EMAG SAMPUTENSILI

G 250
Werkstückdurchmesser  max. 250 mm

10 in
Modul 0.5 – 7.0
Werkstücklänge max. 550 mm

21 in

Zahnbreite max. 380 mm
15 in

Einschwenkwinkel +45°/-45°
Schleifscheibendurchmesser max./min. 250/90 mm

10/3 in

Schleifscheibenbreite 180 mm
7 in

Schleifgeschwindigkeit max. 80 m/s
Abrichtwerkzeugdurchmesser 123 mm

5 in

TECHNISCHE DATEN
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EMAG Salach GmbH

Salach
Austraße 24
73084 Salach
Deutschland
Telefon: +49 7162 17-0
Fax: +49 7162 17-4027
E-Mail: info@salach.emag.com

Frankfurt
Martin-Behaim-Straße 12
63263 Neu-Isenburg
Deutschland
Telefon: +49 6102 88245-0
Fax: +49 6102 88245-412
E-Mail: info@frankfurt.emag.com

Österreich
Glaneckerweg 1
5400 Hallein
Österreich
Telefon: +43 6245 76023-0
Fax: +43 6245 76023-20
E-Mail: info@austria.emag.com

Schweden
Glasgatan 19B
73130 Köping
Schweden
Telefon: +46 221 40305
E-Mail: info@sweden.emag.com

Marktunternehmen

EUROPA

EMAG MILANO S.r.l.
Via dei Mille 31
20098 San Giuliano Milanese (Mi)
Italien
Telefon: +39 02 905942-1
Fax:  +39 02 905942-24
E-Mail: info.milano@emag.com

EMAG MILANO S.r.l.
Succursale en France
5 Avenue de l'Europe 
18150 La Guerche sur l'Aubois
Frankreich
Telefon: +33 02 48 7711-00
Fax:  +33 02 48 7111-29
E-Mail: info.france@emag.com

EMAG MILANO S.r.l.
Sucursal en España
Pasaje Arrahona, n° 18
Polígono Industrial Santiga
08210 Barberà del Vallès (Barcelona)
Spanien 
Telefon: +34 93 7195080
Fax:  +34 93 7297107
E-Mail: info.spain@emag.com

EMAG UK Ltd.
Newport Road (Newport House)
ST16 1DA Staff ord
Großbritannien
Telefon: +44 1902 37609-0
E-Mail: info@uk.emag.com

EMAG OOO
ul. Akademika Chelomeya 3/2
117630 Moskau
Russland
Telefon: +7 495 287 0960
Fax:  +7 495 287 0962
E-Mail: info@russia.emag.com

AMERIKA

EMAG L.L.C. USA
38800 Grand River Avenue
Farmington Hills, MI 48335 
USA
Telefon: +1 248 477-7440
Fax:  +1 248 477-7784
E-Mail: info@usa.emag.com

EMAG MEXICO
Maquinaria EMAG Mexico S de RL de CV
Av. Hercules 301 Nave 1
Poligono Empresarial Santa Rosa
76220 Santa Rosa Jauregui, Querétaro
Mexico
Telefon: +52 442 291 1552
E-Mail: info.mexico@emag.com

EMAG DO BRASIL
Edifício Neo Corporate Offi  ces, 
CJ 1503
Rua Enxovia, 472
04711-030 São Paulo SP
Brasilien
Telefon: +55 11 38370145
Fax:  +55 11 38370145
E-Mail: info@brasil.emag.com

ASIEN

EMAG (China) Machinery Co., Ltd.
Sino-German Advanced Manufacturing Technology 
International Innovation park Building 2, No. 101, 
Chen Men Jing Road
215400 Taicang 
Jiangsu, China
Telefon: +86 512 5357-4098
Fax: +86 512 5357-5399
E-Mail: info@emag-china.com

EMAG (Chongqing) 
Intelligent Technical Co., Ltd
Building 7, No. 24 Fangzheng Avenue
Beibei District
Chongqing 400714
China 
Telefon: +86 23 49783399
Fax: +86 23 49783388
E-Mail: info@emag-china.com 

TAKAMAZ EMAG Ltd.
1-8 Asahigaoka Hakusan-City 
Ishikawa Japan, 924-0004 
Japan
Telefon: +81 76 274-1409
Fax:  +81 76 274-8530
E-Mail: info@takamaz.emag.com

EMAG INDIA Pvt. Ltd.
Technology Centre
No. 17/G/46-3, Industrial Suburb
2nd Stage, Yeshwantpur
Bengaluru – 560 022
Indien
Telefon: +91 80 50050163
E-Mail: info@india.emag.com

EMAG KOREA Ltd.
Rm204, Biz center, SKn Technopark 
124 Sagimakgol-ro, Sangdaewon-dong 
Jungwon-gu, Seongnam City
Gyeonggi-do, 462-721
Südkorea
Telefon: +82 31 776-4415
Fax:  +82 31 776-4419
E-Mail: info@korea.emag.com

Ungarn
Gerenda 10
1163 Budapest
Ungarn
Telefon: +36 30 9362-416
E-Mail: lbujaki@emag.com

Tschechien
Lolkova 766
103 00 Praha 10 – Kolovraty
Tschechien
Telefon: +420 731 476070
E-Mail: mdelis@emag.com

Polen
ul. Krzycka 71A / 6
53-020 Wrocław
Polen
Telefon: +48 728 389 989
E-Mail: info@poland.emag.com

Türkei
Sanayi Cad. No.: 44
Nish İstanbul Sitesi D Blok
D: 155 Yenibosna – Istanbul
Türkei
Telefon: +90 532 694 54 44
E-Mail: ckoc@emag.com

www.emag.com


