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Schaldrehen auf
Maschinen der

\/T-Baureihe
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Doppelspindlige Universalschleifen mit Scherer gehort jetzt zur
Kéfigbearbeitung EMAG Weiss EMAG Gruppe




VL-BAUREIHE:

Warum die VL 4 von EMAG?
Sehen Sie einen Film zum Einsatz
bei Humbel.

Nicht nur fiir die Grol3serie

/wei Beispiele fiir den Einsatz von vertikalen Pick-up-Drehmaschinen in der Kleinserie

bietet seinen Kunden ein breites Leistungsspektrum: von Montagearbeiten Gber

Schlosserei und Stahlbau fiir Privatkunden bis hin zum Sondermaschinenbau und
der Fertigung von Prazisionsteilen fiir Industrieunternehmen. WKT fertigt eine grofe Band-
breite von Werkstiicken fir Kunden aus den unterschiedlichsten Branchen: vom Maschi-
nenbau bis zur Energiewirtschaft, von der Komplettbearbeitung von Sdgeabschnitten und
Gussteilen bis zur Nachbearbeitung von Brennteilen, von LosgréRe 10 bis 3.000 und Teile
mit einem Durchmesser von 130 mm bis 360 mm. Das Unternehmen setzt hierfiir auf die
VL 8 von EMAG. Fiir die Produktivitat bringt die Pick-up-Automation der Maschine deut-
liche Vorteile: Bei Teilen mit langeren Taktzeiten lauft die Maschine nach der Beladung
des Teilespeichers fiir einige Zeit komplett autonom und der Mitarbeiter kann sich ande-
ren Aufgaben widmen. Diese Maglichkeit bieten handbeladene Horizontaldrehmaschinen
nicht, hier ist der Mitarbeiter den ganzen Tag komplett gebunden.

D as Unternehmen WKT Technische Produkte GmbH aus dem hessischen Rimbach

Bei Humbel Gear Technology in der Schweiz hat Qualitat einen besonderen Stellenwert:
Die hier entwickelten und produzierten Zahnrader und Getriebekomponenten kommen z.B.
im Motorsport zum Einsatz oder dienen als Prototypen bei der Weiterentwicklung von
E-Antrieben — extrem anspruchsvolle Anwendungsfelder mit eher kleineren LosgroRen.
Bei Humbel werden nur 50 bis 200 Flanschteile auf einer VL 4 weichbearbeitet. Dann
steht wieder ein Bauteilwechsel an. Ausschlaggebend fiir die Anschaffung der VL 4 war die
integrierte Pick-up-Automation und die hohe Bearbeitungsqualitét. Die integrierte Automa-
tion ermdglicht selbst bei kleineren Stiickzahlen die Produktivitét zu steigern. SchlieRlich
vollzieht sich der Gesamtablauf nach Einrichtung der Maschine weitgehend mannarm und
trotzdem prozesssicher. Dartiber hinaus ist die EMAG Automationslésung denkbar einfach
aufgebaut. Viele alternative Automationskonzepte anderer Anbieter erschienen kompli-
zierter als die EMAG Ldsung und damit eben auch zu fehleranfallig.



VERFUGBARE
STEUERUNG:
SIEMENS 840D SL
ODER
FANUC 32I

Maschinengrundkérper

Z-Schlitten

X-Schlitten

Spindel

Messen (Option)

Revolver (Option Y-Achse)

Automation

DIE VORTEILE DER
VL-BAUREIHE

2 durchgehend vertikale Modellfamilien mit modularem
Aufbau

2 Bei allen VI-Maschinen kommen direkte Wegmess-
systeme in allen Achsen zum Einsatz.

2 optimal fir die Serienfertigung — von der Klein- bis zur
GroRserie

2 In jeder Maschine sind die kompletten Automatisierungs-
und Handhabungstechnologien enthalten.

2 einfache Automatisierung mehrerer Maschinen durch
einheitliche Automationshéhe méglich

7 besonders gute Eignung fiir Mehrmaschinenbedienung

) -
-

DER EMAG REVOLVER

7 Schnell, spiel- und verschleiBfrei — Der EMAG
Revolver ist mit einem Direktantrieb (Torquemotor)
flir die Schwenkbewegung ausgestattet.

7 Préazise — Die thermische Stabilitat wird durch eine
umgebungstemperaturgefiihrte Kiihlung sichergestellt.

» Flexibel — Der Revolver bietet Platz fiir zwolf Werk-

zeuge. In allen Werkzeugstationen kénnen angetriebene
Werkzeuge eingesetzt werden.

REVOLVER-
SCHWENKZEIT




VL1TWIN:
KEGELRADER IN i
GROSSEN STUCKZAHLEN
PRAZISE UND KOSTEN-
GUNSTIG PRODUZIEREN

{4

Fir die Dreh- und Bohrbearbeitung von Kegelrddern ist die VL 1 TWIN
von EMAG hervorragend geeignet: Die Vertikaldrehmaschine hat zwei
Pick-up-Spindeln, mit denen eine simultane Bearbeitung von zwei |
Kegelréddern mit einem Durchmesser von bis zu 75 Millimetern erfolgt. N\l

Maschine per Roboterzelle und Schwenktisch zu beladen. Ob Weich- oder Hartbearbeitung — die VL 1 TWIN

von EMAG ist fiir beide Prozesse bestens geeignet und sorgt per Simultanbearbeitung fiir sinkende Kosten. \ ' )
Um das Produktionsvolumen zu steigern, kdnnen EMAG Entwickler die VL 1 TWIN mit einer leistungsstarken Roboterzelle
sowie einem Schwenktisch kombinieren.

D as hohe Tempo und der geringe Platzbedarf sichern sinkende Stiickkosten. Zudem ist es einfach méglich, diese o —

» 1.1 Bohren zentrisch

» 2.1 AuRenlangsdrehen Kugelkalotte

» 3.1 AuBenkontur Kugelkalotte drehen

» 4.1 Innen Langsdrehen

VL 7 TWIN

o'7s
-t %, _—‘" £ i - L(,\) l
;|| - |
> - - o e I
TAKTZEIT

ca. 25 Werkstiick Ausgleichskegelrad

Sek. Material 21NiCrMo 2

Maschine VL1 TWIN

Automation per Roboterzelle



WERKSTUCKE

Nocke

Planetenrad

Kegelrad

b

HIGH SPEED
LINEAR

MOTOR =

VORTEILE IM UBERBLICK

2 schnelle Simultanbearbeitung an zwei gleichen

Kegelrédern

» Linearantrieb in der X-Achse fiir hdchste Dynamik

» integrierte Automation

» Beladung per Roboter fiir noch kiirzere Taktzeiten

2 sehr gute Zuganglichkeit zum Arbeitsraum und den

Serviceeinheiten
2 kleine Grundflache

) optional: Messtaster auRRerhalb des Arbeitsraums

» grolRe Bauteil-Bandbreite bis zu einem Durchmesser

von 75 mm

TECHNISCHE DATEN

VL1 TWIN

Werkstiickdurchmesser max. 75 r;‘m

Futterdurchmesser 140 rgm

Umlaufdurchmesser 160 rgm

Werkstiicklange max. 75 ?m

. . 1kg

Werkstiickgewicht 2 1bs

600/200 mm

Verfahrwege X/Z 20/8 in
Hauptspindel

f 9 9 13/11,7 kW

» Leistung 40 %/100 % 17/ 16 hp

113/88 Nm

» Drehmoment 40 %/100 % 83 /65 ftlbs

» Drehzahl max. 6.000 1/min

. . 60/30 m/min

Eilganggeschwindigkeit X/Z 197/ 98 ft/min

Werkzeugstationen 2 x4 —\/DI30/BMT 45

CNC-Steuerung Fanue 3“4 mIF

Manual Guide i

EMAG FILM

VL 1 TWIN — Machining of Bevel Gears

Sehen Sie in dieser Anima-
tion den kompletten Aufbau
der Maschine.




WERKSTUCKE

VT-BAUREIHE:

HOCHSTLEISTUNG
FUR DIE
WELLENPRODUKTION

Schaldrehen auf den Maschinen der \VT-Baureihe von EMAG

D ie Technologie des Schaldrehens ist bei EMAG bzw. Langsdrehen; Eckradius 0,8 mm, Vorschub 0,15 mm zu

schon weit fortgeschritten und in vielen Projekten 1,5 mm zur Erzeugung einer Oberfléche Rz 6,3).

seit 10 Jahren im Serieneinsatz. So wurde die VT- Zudem erzielt man durch den Einsatz der gesamten
Baureihe optimal fiir den Einsatz dieser Technologie ausge- Schneidkante bessere Standzeiten der Werkzeuge. Dies
ristet. Dies betrifft sowohl die Mechanik der Maschinen fiihrt zu einem positiven Kaskadeneffekt, der sich auf die
und der Werkzeugrevolver als auch die Parametrierung der gesamten Herstellkosten auswirkt. Neben den sinkenden
Schwenkachse und deren regelungstechnische Einstellung. Werkzeugwechselkosten aufgrund der lingeren Standzei-
Das Schaldrehen ist ideal fiir die Hartbearbeitung von ten (und Eingriffszeiten der Schneiden) sinken auch noch
Lagersitzen, wie sie bei den hier vorgestellten Bauteilen die Maschinenkosten aufgrund der kurzen Zykluszeiten.

oft vorkommen. Die Technologie bietet den Vorteil von sehr
kurzen Zykluszeiten (bis zu 10-fach schneller als Schleifen

A

» TRACKMOTION » EMAG ) DIREKTE
AUTOMATION WERKZEUGREVOLVER WEGEMESSSYSTEME

Die VT-Baureihe I&sst sich optimal mit dem In der VT-Baureihe sind gleich zwei der EMAG eigenen Durch den Einsatz von Linearachsen mit inkrementalen
TrackMotion Automationssystem von EMAG Werkzeugrevolver verbaut. Jeder Revolver verfiigt tiber Glasmafstaben wird eine maximale Prézision bei der
verketten. 11 Werkzeugplatze + einen Werkzeuggreifer fiir die Bearbeitung erreicht.

Be- bzw. Entladung. Auch der Einsatz von angetriebenen
Werkzeugen oder einer Y-Achse ist méglich.

& 2




THINK VERTICAL:

Pick-up-Drehmaschinen der
V/T-Baureihe im Detail

Maschinengrundkorper
Mineralit®

Arbeitsspindel
mit C-Achse

AUTOMATIONSABLAUF:

Der Greifer in Revolver 1 entnimmt das Werkstiick dem Rohteil-
speicher und transportiert es zur Hauptspindel/zum Reitstock.
Zeitparallel entnimmt der Greifer in Revolver 2 das bearbeitete
Werkstlick aus der Hauptspindel/dem Reitstock, transportiert
es zum Fertigteilspeicher und legt es ab.

GEGENUBERSTELLUNG
SCHALDREHEN, HARTDREHEN
& SCHLEIFEN:

Das Schaldrehen wird bei der Hartbearbeitung trocken ange-
wendet und ist gegeniiber dem Schleifen um Faktor 10 schneller.

A
= Hartdrehen
N
Konventionelles
Schleifen
Schaldrehen
Dralfrei Bearbeitungslange
TECHNISCHE DATEN .., ..
Futterdurchmesser 160 mm 250 mm
6in 10in
210 mm 270 mm
'|'||- Umlaufdurchmesser 8in 105in
' ’ Werkstiickdurchmesser max. 100 TT} 200 m
» INTEGRIERTE ) 4-ACHS-BEARBEITUNG U i
AT 400 mm 630 mm
. . Werkstiickl . ) ;
PICK-UP-AUTOMATION Der Einsatz der beiden Werkzeugrevolver STEOTHERENGE mex 16.in 25in
s . . . Vel 3 340 mm 395 mm
. ) . . ) . ermdglicht einen Bearbeitungsprozess ,,von zwei g 14in 15in
Die VT-Baureihe verfiigt tiber Teilespeicher fiir Roh- o - . . , . 625 mm 810 mm
. . Seiten”. Dabei sinkt die Bearbeitungszeit massiv. Verfahrweg Z e 2
und Fertigteile. Die Beladung erfolgt automatisch e mr'Tf]‘ o mm
iiber die im Revolver integrierten Werkstiickgreifer. Veniameafifiopional ~1in i

Hauptspindel

» Leistung 40 %/100 % UGl WO et s LS

24/19 hp 43/35 hp

142/90 Nm 250/200 Nm
il T 105/66 ftlb  184/148 ft-Ib

i » Drehzahl max. 6.000 1/min 4.500 1/min
| .

.
EMAG FILM IR Revolver-Werkzeugplatze e

. & Rl 30/15/30 m/min 30/15/30 m/min
Sigetaaseidindi G 98/49/98 ft/min __98/49/98 ft/min

3 Drehzahl angetriebene Werkzeuge max. 12.000 1/min 9.600 1/min
kompletten Maschinenaufbau. - 1 Fero Drehmoment angetriebene 30/16 Nm 56/33 Nm
' : Werkzeuge 30 %/100 % 22/12 ft-lb 41/24 ft-Ib

Sehen Sie in dieser Animation den




TUROFFNERSYSTEME:
HOCHPRODUKTIVE
VERZAHNUNGSLOSUNGEN

Das Bearbeiten von kleinen Zahnrdadern mit groBer Teilevielfalt
stellt hohe Anforderungen an Walzfrasmaschinen.

den Werkstiicken zum Einsatz. Dass dabei eine hohe Produktivitat kein Widerspruch ist, dafiir sorgt

D ie EMAG KOEPFER Verzahnungmaschinen kommen vor allem bei der Zerspanung von oft wechseln-

die automatische Beladung tiber das integrierte Be- und Entladeportal.

£ s

= tos...

HLC 150 H

Eine Allround-Ldsung in jeder Hinsicht

Die neue HLC 150 H besticht durch eine Vielzahl

von Neuentwicklungen und deckt ein einzigartiges
Fertigungsspektrum ab. Ob Lenkritzel oder Wellen,
ob gerade, schrége oder Schneckenverzahnung — mit
der HLC 150 H steht dem Anwender das gesamte
Know-how von EMAG KOEPFER zur Verfiigung.
Ergénzt wird die Maschine durch das integrierte
Anfasen bzw. Entgraten der Bauteile. Das Ergebnis
sind in einer Spannung walzgefréste und angefaste
Verzahnungen — und das zu minimalen Kosten.

ELEKTROMOTOR

Frasen von Schnecken

Ekkhhhihh)

PLLEE B

ZAHNRADER

HLC 150 H

Modul max. 3 Shiftweg 220 o
n

. 150 mm
bt S s in  Walzfraskopf Drehzahl max. (12.000) ?/?nqg

A mm
Werkstiicklange max. 20in  Leistung 100 % ED Zgg\h/\é
Schragungswinkel -45/+135 Drehmoment 100 % ED 140 Nm
120 mm 103 ft-lbs

Werkzeug-@ max. 5in

Walzfrasen von geraden
und schrégen Verzahnungen
aus Metall und Kunststoff

L —

K160

Horizontale Walzfrasmaschine
flr kirzeste Bearbeitungszeiten

Die Hochleistungs-Verzahnungs-

maschine kann ein riesiges Werkstiick-

spektrum von Ankerwellen tiber Ritzel,
Zahnrader, Planetenrader, Schnecken-
rader bis hin zu Getriebewellen mit
einer Lange von bis zu 300 mm bear-
beiten.

—



Von automatisierten Tiiren und Fenstern iiber Beschattungs-
systeme bis hin zu Tor- und Garagenéffnern — EMAG bietet ein
breites Technologiespektrum fiir die Bearbeitung von Kompo-
nenten fiir Kleingetriebe. EMAG unterstiitzt Sie bei der Pro-
zessentwicklung, von der Einzelmaschine bis zu vollautomati-
sierten Gesamtsystemen.

K160
Modul max. 25
Werkstiick-@ max. 100 Tm
Werkstiicklange max. 300 mm 12 in
Fraser-@ max. 63 mm
3in
asla 200 mm
Fréslange max. o
i 160 mm
Shiftweg max. o

Auch unrunde Verzahnungen lassen sich auf den EMAG KOEPFER Walzfrasmaschinen herstellen.
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EDNA:

DIE FABRIK DER ZUKUNFT

IST VERNETZT

Unsere Philosophie fiir die Digitalisierung hier bei EMAG ist
einfach: Das Leben unserer Kunden einfacher machen.

vermeiden wollen — fiir alle diese Problemstellungen bieten wir lhnen die passende Lésung.

Ob Sie lhre Produktionszahlen visualisieren, Schichten optimieren oder Ausfalle von Maschinen

EDNA stellt dabei die Basis fiir alle unsere Entwicklungen dar. EDNA — die EMAG DNA ist ein
modulares Software-Okosystem zur Entwicklung der Bedienoberfléche der Zukunft und datengetriebener

Mehrwertlésungen.

» Daten sammeln
& verarbeiten
EDNA loT CORE +
EDNA CORTEX

Machen Sie |Ihre Maschine

netzwerkfahig

Der EDNA loT CORE ist ein Industrie-PC, der lhre
Maschinensteuerung und weitere Sensorik in der
Maschine mit lhrem Unternehmensnetzwerk verbindet.
Die Software zum Sammeln, Verarbeiten und Bereit-
stellen der Daten heilt EDNA CORTEX. Beide Bau-
steine bilden gemeinsam das Fundament, um aus
Daten einen Mehrwert zu generieren.

BEE3EEEE8SGAER

» Visualisierung &
Analyse
EDNA LIFELINE
DASHBOARDS

Alles auf einen Blick

Mit den LIFELINE DASHBOARDS werden die Prozesse
Ihrer Maschine oder Produktionslinie visualisiert und
analysiert. Dies versetzt Sie in die Lage Ihre Abldufe
zu optimieren und Sie behalten den Uberblick — mabil
oder auf dem PC.

» Vorausschauende
Instandhaltung
HEALTH CHECK +
NEURON 3DG

Automatisierte Zustands-
liberwachung und

vorausschauende Wartung

EDNA HEALTH CHECK bewertet den Zustand Ihrer
Maschine durch die Analyse regelmaRiger Vibrations-
messungen. Dazu wird die Maschine an allen rele-
vanten Messpunkten mit Beschleuningungssensoren
(Neuron 3DG) ausgestattet. Die Kombination von EMAG
Expertenwissen und maschinellem Lernen ermdglicht
tiefe Einblicke in den Verschleizustand verschiedener
Maschinenkomponenten.
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reddot award 2020
best of the best

EDNA HMI - NEUES
BEDIENPANEL ERMOGLICHT
EINE MASCHINENUBERGREI-
FENDE STEUERUNG

Das neue Bedienpanel EDNA HMI steht fiir ein modernes
HMI, das zusammen mit Maschinenbedienern entwickelt
wurde. So wird eine optimale Bedienbarkeit sichergestellt.
Zudem konnen in das Panel als Basis das vorhandene Portfo-
lio von Software-Tools und Industrie 4.0 Anwendungen inte-
griert werden. So hat der Anwender mit einem Panel alles im
Blick.

Signalleuchte

Maschine Ein/Aus

Schliisselschalter

Not-Halt

Zustimmtaster

Handbedienung

Drehzahl

Vorschub

USB-Port




OP 10/20
MODUS

fiir die Bearbeitung
von Kéfigen mit
unterschiedlichen

HCM 110:

BEARBEITUNG VON KAFIGEN
FUR HOMOKINETISCHE GELENKE

Flexibles Fertigungskonzept fiir das Fensterfrésen

it der doppelspindligen Frasmaschine HCM 110 bietet EMAG ein flexibles Ferti-
M gungskonzept fiir das Fensterfrasen bei allen Kafigtypen von homokinetischen

Gelenken an. So lassen sich laufende Kosten im Vergleich zur Fertigung mit
Schleifprozessen stark reduzieren.

Hart- und Weichfrasen bei gleicher Maschinenkonfiguration

Die Frasmaschine HCM 110 ist speziell auf die Anforderungen der Kugelkafige zugeschnitten.
Die Maschine bearbeitet hochproduktiv im Pendel- oder DUO-Prinzip. Wahlweise kénnen
die Kugelkafige hart- oder weichgefrast werden. Ebenso ist der Prozess trocken, mit KSS
oder MMS mdglich.

Ein vollsténdig in die Maschine integrierter Roboter garantiert hdchstes Tempo beim
Handling der Bauteile.

Fir maximale Freiheitsgrade beim Frasen von Kéfigen sorgt der Betrieb im OP 10/20
Modus. Statt der 4-achsigen Simultanbearbeitung mit beiden Frasspindeln wird hier pro
Frasspindel eine eigene Operation ausgefiihrt. So kdnnen auch Kéfige mit unterschiedlichen
Radien oder Fensterformen bei zwei Aufspannungen in einer Maschine bearbeitet werden.

12



PENDELPRINZIP FUR KURZESTE TAKTZEITEN

eim Pendelprinzip bearbeiten immer beide Frasspindeln zeitgleich einen Kéfig. Dies geschieht abwechselnd mal auf

der einen Werkstiickspindel, mal auf der anderen. Wahrenddessen wird die jeweils andere Werkstiickspindel auRerhalb

des Arbeitsraums be- und entladen. Das Pendelprinzip ist damit die Bearbeitungsmethode mit der kiirzesten
Taktzeit. Beim DUO-Prinzip bearbeitet die linke Frasspindel nur den Ké&fig auf der linken Werkstiickspindel und die rechte
Frasspindel nur den rechten K&fig. Eine dritte Betriebsart wird bei K&figen bendtigt, die zwei unterschiedliche Radien oder
Fensterformen haben und dadurch mit zwei unterschiedlichen Werkzeugen bearbeitet werden miissen. Man spricht dann von
einer OP 10/20 Operation.

BEISPIEL-HERSTELLUNGSPROZESS

Typischer Prozess

Weichdrehen Fenster Schlgifen

Fenst
Innen-/Aulen- Stanzen oder Harten Innen-/AulRen- Hart?rr;i;:
durchmesser Weichfrésen durchmesser
= 2 »VL3DUO )
S < » Durch Aufkohlung » Nicht von EMAG
> 2 »VL2
[am)]
o <
= 5 »VL100
o
~  »VLC 150 DUO » HCM 110 » Spitzenlos Innen-/ » HCM 110
S » VLC 100 AuRendurchmesser
wn
)
[@b)

VORTEILE IM UBERBLICK

7 Hart- und Weichfrasen bei gleicher Maschinen-
konfiguration

7 modernes, flexibles und hochproduktives
Maschinenkonzept

7 Reduktion der laufenden Kosten gegeniiber
Schleifanwendungen

» kirzeste Taktzeiten

7 konsequente Weiterentwicklung der Technologie-
kompetenz

» weltweites Servicenetzwerk mit Spezialisten im
Bereich der Gelenkwelle

7 Maschine kann hydraulikfrei ausgefiihrt werden
2 drei Betriebsarten: DUQ, Pendel, OP 10/20

TECHNISCHE DATEN

HCM 110

Werkstiickdurchmesser max. 10 Tﬂ
Werkstiickdurchmesser min. 30 Tm
Werksttickhohe max. 60 g'm
Werkstiickhohe min. 15 il
0.6in

Werkstiickmasse max. 1kg
2 lbs

Spindelflansch nach DIN 55026 GroRe 5
) . 8t
Maschinengewicht 18,000 Ibs

13
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VLC 350 GT:
DREH- UND SCHLEIFMASCHINE

ZUR BEARBEITUNG VON
GETRIEBETEILEN IN DER
NUTZFAHRZEUGINDUSTRIE

Jetzt bringt EMAG die Dreh-Schleif-Maschine VLC 350 GT
auf den Markt und erweitert damit die VLC-GT-Baureihe,
die zu den erfolgreichsten Neuentwicklungen der letzten
Jahre gehort.

Durchmesser ausgelegt — perfekt fiir Getriebeteile im Nutzfahrzeugsegment. Die Abkiirzung ,GT"

steht dabei fir ,Grinding” und , Turning” und verweist auf die groRe Starke dieser Maschine:
Die Kombination aus Schleifen und Drehen (plus weiterer Verfahren) mit der bewahrten EMAG Pick-up-
Automation ermdglicht unzahlige Fertigungsldsungen. Die komplette spanende Bearbeitung von Getriebe-
bauteilen lasst sich mit ihr abbilden.

D ie neue VLC 350 GT ist groRer als die VLC 200 GT und deshalb fir Bauteile bis zu 350 mm

1 Be- und Entladen

Das Be- und Entladen der Werkstiicke vom Shuttle oder einem Die Planflachen werden in der Regel fertiggedreht. Bohrung und
umlaufenden Band erfolgt tiber die Pick-up-Spindel. Synchronkegel werden in Abhéngigkeit vom Aufmald vorgedreht.

3 Schleifen 4 Messen

i

Die Bohrung und der Synchronkegel werden fertiggeschliffen. Ein Messtaster, aulerhalb des Arbeitsraums und damit vor
Durch den Einsatz der B-Achse ist es mdglich, innenliegende Spénen geschitzt, wird zum zyklischen Zwischenmessen oder
Kegel mit einem zylindrischen Schleifkdrper zu schleifen. nach einem Werkzeugwechsel eingesetzt.
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Halle 3, HIGHLIGHTS DER MASCHINE
Stand 3002 2 Durch die Kombination von Hartdrehen, AulRenschleifen

und Innenschleifen kdnnen Getrieberdder in nur einer
Aufspannung komplett bearbeitet werden.

7 Weitere Technologien sind integrierbar und machen die
Maschine hochflexibel.

» Durch die separate Abrichtspindel ist der Einsatz von
rotierenden Abrichtwerkzeugen mdaglich.

LIVE _"33'3 - — e _ e ' » Die groRe Bedienttr im Frontbereich gewahrleistet eine
— e - - optimale Zugénglichkeit und erleichtert Einricht- und
AUF DER . Ristarbeiten.
GrdeeC a 2 Der Revolver kann optional durch eine Y-Achse erganzt

werden. Mit angetriebenen Werkzeugen kdnnen dann
z.B. Langsnuten gefrast werden.

» Die optionale B-Achse erdffnet weitere Mdglichkeiten.

APPLIKATION APPLIKATION TECHNISCHE DATEN
BEARBEITUNG ZAHNRAD BEARBEITUNG KEGEL VLC 350 GT

Werkstiickdurchmesser max. 3501Tm
Prozessfolge: Wenn die optionale B-Achse zum Einsatz kommt, Futterdurchmesser 4001?'_"
n
kdnnen mit einem zylindrischen Schleifkérper 400 mm
. Umlaufdurchmesser :
auch Kegel geschliffen werden. 16in
i 200 mm
Werkstiicklange max. o
n
Verfahrweg X (Gesamthub von Pick-up zu Revolver)/Z 2'390/395291Tm

©

Drehen 9 Drehen
Plan Plan

EMAG BLOG

Vordrehen Vordrehen
Bohrung Synchronkegel

T

| .‘ Interview mit Marina Manger
‘ l =\ tiber die Entwicklung der

e Fertigschleifen Fertigschleifen VBT
Bohrung Synchronkegel




W 11 CNC:
CNC-RUNDSCHLEIFMASCHINE

FUR EINZELTEILE, PROTOTYPEN
ODER KLEINSERIEN

Mit der Schleiftechnologie von CNC-Technik Weiss ergénzt die
EMAG Gruppe seit letztem Jahr ihre Produkte im Bereich des
hochproduktiven und hochprézisen Rundschleifens.

die Einzelteile, Prototypen oder Kleinserien fertigen. Auf der Maschine lassen sich Werkstiicke mit einem

Durchmesser von 1 mm bis zu 400 mm und einer L&nge von 5 mm bis 1.000 mm bearbeiten. Mit der stu-
fenlosen B-Achse kénnen die Schleifscheiben hochgenau auf die Arbeitsposition eingeschwenkt oder Kegel im Ein-
stech-Langsschleifen in Lehrengenauigkeit geschliffen werden.

M it der neuen W 11 CNC Rundschleifmaschine geht die EMAG Gruppe neue Wege, um all jene zu erreichen,

RETROFIT VON KARSTENS
MASCHINEN

Profitieren Sie von unserer jahrzehntelangen Erfahrung beim
Retrofit von KARSTENS Maschinen. Nur bei uns erhalten Sie
die 100%ige Gewissheit, dass die gleich hohen Qualitats-
mal$stabe wie bei Neumaschinen angewendet werden. Je
nach Maschinenausfiihrung kénnen Sie bis zu 40 % zum Neu-
maschinenpreis einsparen. Das Highlight ist unser Tauschkon-
zept: Wir bauen eine vergleichbare Gebrauchtmaschine neu
auf, Sie fertigen bis zum letzten Tag auf lhrer alten Maschine

und an einem Tag tauschen wir die Maschinen miteinander
aus. Vorher Nachher

Wir bieten lhnen attraktive Angebote mit zeitgemaler Tech-
nik zum Festpreis und 12 Monaten Gewahrleistung. Sofern
die Voraussetzungen lhrer Maschine es erlauben, kann diese
auch auf komplett neue Technologien, Steuerungs- und
Antriebstechniken hochgeriistet werden.




RUNDE ERFOLGSGESCHICHTE

Sondermaschinenbau, Retrofit, Service, Schulung, Reparatur-
dienst und schleiftechnische Beratung: Die CNC-Technik Weiss
GmbH ist ein innovativer Full-Service-Partner auf dem Gebiet
des Rundschleifens.

10-13.11.2020

Halle 3,
Stand 3002

2019 wird CNC-Technik Weiss Teil der EMAG Gruppe.
Dadurch ergeben sich ganz neue Chancen in puncto Entwick-
lung, Bau, Vertrieb und Service fiir die Produkte aus dem
Hause Weiss.

VORTEILE
IM UBERBLICK

» extrem flexibel

» sehr riistfreundlich

» einfach und bedienerfreundlich

» Schnell-Klemmungen an den Baugruppen zum Umriisten

» sehr genaue Zustellung und MaRhaltigkeit innerhalb
0,001 mm

» gute Zuganglichkeit fiir den Bediener

TECHNISCHE DATEN

W11 CNC

650/1.000 mm
25,5/39 inch
200 mm

8inch
1/400mm

0/16 inch

100 kg

220,51b

250 kg
551 Ib

Spitzenldnge

Spitzenhohe

Schleif-@ auken

Werkstiickgewicht fliegend MK4 max.

Werkstiickgewicht zw. Spitzen max.

Touch-Bedienpult und manueller Modus zum automatischen
und konventionellen Rundschleifen 2 in 1
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EMAG ELDEC MIND-L 1000:
MAXIMALE
PRAZISION FUR
MEHR WERKSTUCKE

Mit dem High Precision Tool System (HPTS) dringt EMAG
eldec in eine neue Dimension beim Induktionsharten vor:
Durch die Kombination von 3D-Konstruktion und Simulation, 4?_
3D-SLM gedruckten Induktoren, 3D-QS und 3D-Coll E -
Connect kdnnen Ein- und Umrichtzeiten radikal gesenkt
werden. Kirzere Wartezeiten, mehr Werkstiicke bel der

Warmebehandlung.
Schnecke Kettenrad Lenkritzel Zahnrad
Flansch Rotorwelle Ausgleichswelle

MIND-L 1000 — die neue Generation vertikaler
Schalttellermaschinen fiir groe Stiickzahlen

eQC

eldec Quality Control

EMAG eldec eQC HPTS

EMAG eldec eQC ist ein Paket von Modulen, die aufein- Durch die Kombination von 3D CAD konstruierten und FEM
ander aufbauen bzw. sich ergénzen. In der Kombination modellierten Induktoren, 3D SLM gefertigten Induktoren, der
garantieren sie den Anwendern einen vollumfanglich iber- 3D Qualitatskontrolle und der 3D ,,Coil Connect” Induktoren-
wachten Prozess und ggf. die Nutzung von Prozess- sowie aufnahme verkiirzt das neue HPTS (High Precision Tool Sys-
Generatorendaten in einem Industrie 4.0 Umfeld. tem) Einricht- und Riistzeiten erheblich.

eSM earth fault ® eSM RFID e eSM coil leakage ® eSM
cooling ph ® eSM cooling conductivity ® eSM cooling flow e
eSM cooling temperature ® eSM cooling water level ® eSC
cooling water level ¢ ePM energy ® ePM flux ® eDH recording

e eDH supply

>=DNA

EMAG HMI 4.0

EDNA, die EMAG DNA

Die MIND L 1000 kann auf Wunsch
mit der EDNA HMI, ein modernes
Touchdisplay mit einer Award préamier-
ten grafischen Oberflache, ausgeriistet
werden. Uber die EDNA Benutzerober-
flache ldsst sich ein Hartevorgang mit
Hilfe einer grafischen Oberflache und
automatischer NC-Code-Generierung
schnell und einfach konfigurieren.




enn es um Genauigkeit und Geschwindigkeit beim Harten von Bauteilen geht, dann kommt man um die neue
WI\/IIND—L 1000 von EMAG eldec nicht herum. Die exakte Generatorsteuerung in Kombination mit der prazisen

Achspositionierung und nochmals optimierter Steifigkeit ist die Basis fiir schnelle und genaue Harteprozesse.
Fur einen schnellen Takt sorgt der standardméaRig verbaute Schaltteller.

VORTEILE IM UBERBLICK

' Modularer Baukasten schafft Flexibilitat beim Harten von
Wellen- und Futterteilen.

7 optimale Zuganglichkeit beim Einrichten, Reinigen und bei
Wartungsarbeiten

7 maximale Prozesssicherheit durch hohe Prézision der
Achspositionierung und Generatorenleistung in Verbin-
dung mit nochmals optimierter Steifigkeit

2 Schaltteller im Standard, voller Fokus auf hauptzeit-
parallele multiprozesssignifikante Verkiirzung beim Ein-
richten und Umriisten sowie beim Induktorwechsel durch
HPTS (High Precision Tool System)

7 eQC (eldec Quality Control) ist das umfangreichste am
Markt erhaltliche Prozess- und Maschinendatenerfassungs-
system. Es ermdglicht kontinuierliche Kenntnis der Prozess-
und Maschinenzustande sowie die Nutzung dieser Daten
in einem 14.0 Umfeld.

7 zwei Steuerungskonzepte zur Auswahl:
SIEMENS 840D SL und die neue EMAG HMI 4.0

7 integrierte Automationskonzepte

2 Preisreduktion bei nahezu allen Konfigurationen
(im Vergleich zur Vorgangerbaureihe)

TECHNISCHE DATEN

MIND-L 1000

Werkstiicklange max. 800 mm
31in

Werkstiickdurchmesser max. einspindlig/ 200/160 mm
doppelspindlig 8/6in
) ] 10 kg
Werkstiickmasse max. pro Spindel 27 Ibs
10—1.000 KW

Generatorleistung 13-1,341 hp

LF, MF, HF, DFG, SDF®




Loserschweilben

Neben dem Laserstrahlschweillen hat sich in den letzten Jahren auch das
Elektronenstrahlschweillen als eine Alternative zum LichtbogenschweilRen etablieren
konnen. Doch was sind eigentlich die Unterschiede bei diesen beiden Verfahren?

LASERSCHWEISSEN

DIE VORTEILE
+ geringe Warmeeinflusszone durch prazisen

Energieeintrag

+ geringer thermischer Verzug im beiliegenden Gefiige

+ kleinerer Schulungsaufwand

EINFACHES UND
SICHERES
Einrichten der Maschine

+ Die Anlage kann ohne den Laserstrahl eingerichtet :
werden (Fokuslage = Abstand zur Optik).

KEINE RONTGEN-
STRAHLUNG
: + Durch Pulsen kénnen Bauteile mit
:

reflektierenden Oberflachen problemlos
geschweildt werden.

+ Die BauteilgroRe spielt keine Rolle.

KEINE VAKUUM-

KAMMER

erforderlich
+ flexibel durch Lichtleitkabel

+ kein Entmagnetisieren der Werkstiicke notwendig

+ Taktzeit verringert sich.

WERKSTUCKE

2 Differential /weimassenschwungrad AT/DCT Kupplungen AT Welle
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lekz‘mnensz‘mhlsrhwe/@en

ELEKTRONENSTRAHLSCHWEISSEN

DIE VORTEILE

gute Warmefiihrung und Nahtgestaltung
Durch SchweilRen im Vakuum wird eine hohe Schweilnahtqualitét erreicht.

hohe SchweilRgeschwindigkeiten durch Mehrstrahltechnik

DIE NACHTEILE

SCHWEISSEN UNTER

VAKUUM

- Pumpzeiten zum Aufbau des Vakuums flieR3t in die Taktzeit mit ein.

- Durch schwankendes Vakuum ist eine Reproduzierbarkeit der SchweiSnahtqualitat gefahrdet.
- Dichtungen an der Vakuumkammer miissen standig gewartet und ausgetauscht werden.

- Die Vakuumtechnik erfordert spezielle Schmiermittel und absolute Sauberkeit.

- Anfélligkeit der Pumpen

ARBEITS-
SICHERHEIT

- Beim Elektronenstrahlschweilen werden Rontgenstrahlen freigesetzt.

- Das Arbeitsfeld muss mit einer Bleiummantelung abgeschirmt werden.

WERKSTUCK-

HANDLING

- Eine Entmagnetisierung der Werkstiicke ist notwendig, da sonst der Elektronenstrahl abgelenkt werden kann.

- Aufwendiges Einrichten: Das Einrichten der Anlage ist nur durch ein Okular oder eine Kamera maglich.

- Schlechte Zuganglichkeit: Nach dem Offnen der Kammer muss das Vakuum erneut hergestellt werden.

Q

VAKUUM

v
=0

PTU Getrieberad Planetentrdger Abtriebswelle

LASERSCHWEISSEN:
DIE VORTEILE AUF
EINEN BLICK

Spritzer armes Laserschweil3en
keine Nahteinfélle und Endkrater
minimierte Bauteilverformung
geringerer Energieverbrauch

BrightLine Weld Technologie

Laserschweif3en ist gegeniiber dem
Elektronenstrahlschweilen

einzurichten.

\ weniger anfallig gegen Schmutz.

/AHLEN
UND

FAKTEN

Die Taktzeit ist beim
Laserschweillen um

schneller als beim
Elektronenstrahlschweillen.

einfachere Wartung der
Technik beim Laserschweilien

BEISPIEL PKW-SCHALTRAD

Vakuumzeit betragt beim Elektronenstrahlschweif3en ca.
3-5 Sek. Schweilzeiten sind beim Elektronenstrahlschweilen
und Laserschweilen ziemlich vergleichbar.

TAKTZEIT

10-12 18-20
Sek. Sek.

Laserschweilen ElektronenstrahlschweilRen
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NEU IN DER
EMAG GRUPPE:

SCHERER
FEINBAU

Vertikale, multifunktionale und
flexible Drehmaschinen mit einer
oder zwei Spindeln

sche Unternehmen Scherer Feinbau mit Sitz in Alzenau,
einen Spezialisten fiir CNC-Vertikaldrehmaschinen und
vertikale Wellendrehmaschinen.

Zum 01. August 2020 tibernahm EMAG das unterfranki-

Scherer entwickelt seit mehr als 40 Jahren effiziente Produk-
tionsldsungen fir den Automobilbau, die Luft- und Raumfahrt,
den Maschinenbau sowie die Gussindustrie — von der spanen-
den Bearbeitung tber das Teilehandling bis zur Automation.

QUEEFLe )Y

WERKSTUCKE

Bearbeitungsbeispiele auf Dreh-
maschinen und Wellendrehzentren
von SCHERER Feinbau gefertigt

DOPPELSPINDLIGE
CNC-VERTIKALDREHMASCHINE VDZ

Fir die kundenspezifische Konfiguration steht eine ganze Reihe von Ausstattungsoptionen zur
Verfligung: von der Revolvermaschine {iber Frasspindeln bis zu Sondermodulen fiir das Kugeldrehen
und Abwalzfrasen. Eine zusatzliche Y-Achse in der Hauptspindel mit einem Verfahrweg von 280 mm
sorgt fir eine hohe Produktivitat bei komplexen Bearbeitungen.
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SCHERER

SCHERER UND EMAG
PROFITIEREN

Durch die aktuelle Ubernahme profitieren beide Partner:
Die CNC-Vertikaldrehmaschinen von Scherer werden welt-
weit durch EMAG vertrieben. Die gute globale Vernetzung
von EMAG in der Automotive-Industrie stellt eine ideale
Voraussetzung fir den zukiinftigen Erfolg dar. Auch das
weltweite EMAG Service-Netzwerk steht als Ansprech-
partner fiir Scherer-Kunden zukiinftig bereit.

EMAG erweitert mit der Ubernahme sein Technologie-
Know-how. Vor allem das Erfahrungswissen im Bereich
der Bremsscheiben-Bearbeitung spielt dabei eine zentrale
Rolle.

R _T7 VERTIKALE WELLEN-
Y-y DREHZENTREN WDZ

Fir die stlickkostengiinstige Fertigung: zuver-
= o lassige und effiziente vertikale Wellendrehzen-
' tren vom Typ WDZ mit maximalen Drehdurch-
messern von 250 mm und 350 mm.

Mehr Informationen:
www.schererfeinbau.de

23



EMAG Salach GmbH

Salach

Australle 24

73084 Salach

Deutschland

Telefon:  +497162 17-0

Fax: +49 7162 17-4027
E-Mail: info@salach.emag.com

Frankfurt
Martin-Behaim-StraRe 12

63263 Neu-Isenburg

Deutschland

Telefon:  +49 6102 88245-0

Fax: +49 6102 88245-412
E-Mail: info@frankfurt.emag.com

Marktunternehmen
EUROPA

EMAG MILANO S.r.l.

Via dei Mille 31

20098 San Giuliano Milanese (Mi)
[talien

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 I'Europe

18150 La Guerche sur I'Aubois
Frankreich

Telefon:  +3302487711-00
Fax: +33 02 48 7111-29
E-Mail: info.france@emag.com

EMAG MILANO S.r.l.
Sucursal en Espaiia
Pasaje Arrahona, n° 18
Poligono Industrial Santiga

08210 Barbera del Vallgs (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 Stafford
GroRbritannien

Telefon:  +44 1902 37609-0
E-Mail: info@uk.emag.com

EMAG 000

ul. Akademika Chelomeya 3/2
117630 Moskau

Russland

Telefon:  +7 495287 0960
Fax: +7 495 287 0962
E-Mail: info@russia.emag.com

SCHERER KOEPFER

RICHARDON eldec

Leipzig

PittlerstralRe 26

04159 Leipzig

Deutschland

Telefon:  +49 341 4666-0
Fax: +49 341 4666-2114
E-Mail: info@Ieipzig.emag.com

Osterreich

Glaneckerweg 1

5400 Hallein

Osterreich

Telefon: +43624576023-0
Fax: +43 6245 76023-20
E-Mail: info@austria.emag.com

AMERIKA

EMAG L.L.C. USA
38800 Grand River Avenue
Farmington Hills, Ml 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
Edificio Neo Corparate Offices,
CJ 1503

Rua Enxovia, 472

04711-030 Séao Paulo SP
Brasilien

Telefon:  +55 11 38370145
Fax: +55 11 38370145
E-Mail: info@brasil.emag.com

LASER TEC REINECKER

Danemark

Horsvangen 31

7120 Vejle @

Déanemark

Telefon:  +4575 854854

Fax: +4575 816276

E-Mail: info@daenemark.emag.com

Schweden

Glasgatan 19B

73130 Kdping

Schweden

Telefon:  +46 221 40305
E-Mail: info@sweden.emag.com

Ungarn

Gerenda 10

1163 Budapest

Ungarn

Telefon:  +36 30 9362-416
E-Mail: Ibujaki@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

Chongging 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
2" Stage, Yeshwantpur
Bengaluru — 560 022

Indien

Telefon:  +91 8050050163
E-Mail: info@india.emag.com

KARSTENS KOPP

Tschechien

Lolkova 766

103 00 Praha 10 — Kolovraty
Tschechien

Telefon:  +420731 476070
E-Mail: mdelis@emag.com

Polen

ul. Krzycka 71A /6

53-020 Wroctaw

Polen

Telefon: +48728 389 989
E-Mail: info@poland.emag.com

Tiirkei

Sanayi Cad. No.: 44

Nish Istanbul Sitesi D Blok

D: 155 Yenibosna — Istanbul
Tirkei

Telefon: +90532 694 54 44
E-Mail: ckoc@emag.com

EMAG KOREA Ltd.
Rm204, Biz center, SKn Technopark

124 Sagimakgol-ro, Sangdaewon-dong

Jungwon-gu, Seongnam City
Gyeonggi-do, 462-721
Stidkorea

Telefon: +82 31776-4415
Fax: +82 31776-4419
E-Mail: info@korea.emag.com
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Darstellung aller Maschinen in Messeausfiihrung, kann vom Standard abweichen.

Wir behalten uns vor, technische Anderungen durchzufiihren.
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