
Wellenbearbeitung  
auf Maschinen der  
VTC-Baureihe



VTC 100-2 –  
kleine kompakte  
Wellenfertigungszelle

Die VTC 100-2 ist speziell für die ver-
tikale Wellenbearbeitung bis 400 mm 
Werkstücklänge ausgelegt. Die Ma-
schine besitzt ein Maschinenbett aus 
Polymerbeton MINERALIT®, das sich 
durch 8-fach höhere Dämpfungseigen-
schaften als Grauguss auszeichnet. 
Polymerbeton MINERALIT® ist ein sehr 
thermostabiler Werkstoff, was konstan-
te Fertigungsergebnisse gewährleistet. 
Durch die hohe Schwingungsdämp-
fung werden lange Werkzeugstandzei-
ten sichergestellt. Die VTC 100-2 ist 
kompakt aufgebaut, und kommt mit 
einer Aufstellfläche von nur 1600 x 
2800 mm aus. Alle Wartungseinheiten 
(Pneumatik, Hydraulik, Zentralschmie-
rung etc.) sowie der Schaltschrank sind 
auf der Rückseite der Maschine frei 
zugänglich angebracht.
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Scheibenrevolver mit je bis zu 11 
angetriebenen Werkzeugen

Werkzeugträger

30 / 30 m/min | 1,181 / 1,181 ipmEilganggeschwindigkeit X / Z

6.000 min-1Hauptspindeldrehzahl max.

19,5 kW | 26 hp
144 Nm | 106 lbf ft

Hauptspindel (40% ED)

400 mm | 15.7 inchWerkstücklänge max.

63 mm | 2.5 inchWerkstückdurchmesser max.

160 mm | 6.3 inchFutterdurchmesser

VTC 100-2Maschine

Maschinendaten:

Stirnmitnehmer + ReitstockSpanmittel

DrehenTechnologie

Bearbeiten von Antriebswellen
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4-Achs-Fertigung

Die Vertikaldrehmaschine VTC 100-4 ist als 4-Achs-
Maschine ausgelegt. Die hängende Hauptspindel ist 
mittig im oberen Bereich der Maschine installiert. 
Unterhalb der Spindel ist ein Reitstock angebracht. Die 
Werkstücke (Wellen) werden zwischen Hauptspindel 
und Reitstock gespannt und durch eine Lünette abge-
stützt. Für die Bearbeitung stehen zwei Revolver mit 
zwölf Werkzeugplätzen zur Verfügung. Ein Werkzeug-
platz wird durch den Werkstückgreifer belegt, der das 
Werkstück in beziehungsweise aus der Vertikaldreh-
maschine transportiert. Daher sind für Bearbeitungs-
operationen elf Bearbeitungswerkzeuge vorgesehen, 
die sowohl mit Drehwerkzeugen als auch mit ange-
triebenen Werkzeugen bestückt werden können. Links 
und rechts vom Arbeitsraum sind geschlossene Trans-
portbänder angebracht. Hier werden Roh- beziehungs
weise Fertigteile bevorratet. Zusätzlich sind Y-Achsen 
für beide Werkzeugträger verfügbar.
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Bearbeitung von Elektromotorwellen
Technologien 4-Achs-Drehen

Spannmittel Spannzangenfutter, Reitstock

Maschinendaten:

Maschine VTC 100-4

Futterdurchmesser 160 mm | 6.3 inch

Werkstückdurchmesser max. 63 mm | 2.5 inch

Werkstücklänge max. 400 mm | 15.7 inch

Hauptspindelleistung (40% ED) 34 kW / 46 hp | 144 Nm / 106 lbf ft

Hauptspindeldrehzahl max. 6.000 min-1

Eilganggeschwindigkeit X / Y / Z 30 / 30 m/min | 1,181 / 1,181 ipm

Werkzeugträger 2 x Scheibenrevolver mit je bis zu 11  
angetriebenen Werkzeugen
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Schäldrehtechnologie  
für die hochproduktive 
Wellenfertigung

Das von EMAG entwickelte Prinzip 
des Schäldrehens bietet neue Mög-
lichkeiten bei der Zerspanung. Das 
Schäldrehen ist ein sehr schneller Pro-
zess und erzeugt eine ausgezeichnete 
Oberflächenqualität ohne Drall.
Oberflächen, die bisher geschliffen 
werden mußten, können nun schäl
gedreht werden. Es lassen sich 
sowohl Wellen- als auch Futterteile 
schäldrehen; es gibt das Außenschäl-
drehen und das Innenschäldrehen. 
Bei Wellenteilen kann die Schälbewe-
gung auf der EMAG VTC-Plattform 
ausgeführt werden. Dabei erfolgt die 
Schnittbewegung über das Schwen-
ken des Revolvers, d.h. man erzeugt 
die eigentliche Schnittbewegung über 
die Rotation des Bauteils und über ein 
Schwenken der Schneide.
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Bearbeitung von Achszapfen
Technologie Hartdrehen, Schäldrehen

Spanmittel Bearbeitung mit Reitstockspitze beim Schäldrehen,  
beim Schulterdrehen dagegen fliegend

Maschinendaten:

Maschine VTC 250 4D

Futterdurchmesser 250 mm | 9.8 inch

Werkstückdurchmesser max. 140 mm | 5.5 inch

Werkstücklänge max. 630 / 1.000 mm | 24.8 / 39.4 inch (Sonderlänge)

Hauptspindelleistung (40% ED) 38 kW | 51 hp

Hauptspindeldrehzahl max. 5.000 min-1

Eilganggeschwindigkeit X / Y / Z 30 / 10 / 40 m/min | 1,181 / 394 / 1,574 ipm

Werkzeugträger 2 x Scheibenrevolver mit je bis zu 11 angetriebenen Werkzeugen
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VTC 250 DUO – für anspruchsvolle 
Zerspanungsprozesse

Die VTC 250 DUO ist optimal für den Einsatz in verketteten Fer-
tigungssystemen ausgelegt, beispielsweise für die Bearbeitung 
von Elektromotorenwellen: Auf einer Anlage werden 40 Werk-
stückvarianten von 100 bis 300 mm Länge mit verschiedenen 
Durchmesserbereichen gefertigt. Das Fertigungssystem um-
fasst eine VTC 250 DUO (OP 10) zur Vorbearbeitung und zwei 
HG 204-Schleifmaschinen (OP 20) für die abschließende 
Endbearbeitung. Zwischen der Vorbearbeitung und dem 
Finishprozess sind die Maschinen über eine Speicher
strecke miteinander verkettet.

Bearbeiten von Elektromotorenwellen

Technologie Ablängen und Zentrieren,  
Drehen, Fräsen

Spannmittel 3 Backenfutter, Reitstock

Maschinendaten:

Maschine VTC 250 DUO

Futterdurchmesser 250 mm | 9.8 inch

Werkstückdurchmesser max. 140 mm | 5.5 inch

Werkstücklänge max. 700 mm | 27.6 inch

Hauptspindelleistung (40% ED) 38 kW | 51 hp

Hauptspindeldrehzahl max. 4.000 min-1

Eilganggeschwindigkeit X / Z 30 / 40 m/min | 1,181 / 1,574 ipm

Werkzeugträger 3 x Scheibenrevolver mit je bis zu  
11 angetriebenen Werkzeugen,  
bzw. Endenbearbeitungs-Revolver
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Komplettbearbeitung von  
Elektromotorenwellen:

VTC 250 DUO: Ablängen und Zentrieren
Drehen von Außendurch
messern und Schultern, Fräsen 
von Passfedernuten

HG 204: Maschine 1
Schleifen von Außendurchmes-
ser und Schulter im Schrägein-
stich, linke Seite Werkstück

HG 204: Maschine 2
Schleifen von Außendurchmes-
ser und Schulter im Schrägein-
stich, rechte Seite Werkstück

VTC 250 DUO

HG 204, 
Maschine 2

HG 204, 
Maschine 1
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Das von EMAG entwickelte Synchro-Stützschleifen 
ist ein vertikales Wellenschleifverfahren mit zwei 
simultan eingreifenden Scheiben. Sein Rationalisie-
rungspotenzial ist beachtlich: Das Verfahren senkt die 
Schleifzeit und sorgt gleichzeitig für bessere Werk-
stückqualität bezüglich Rauheit, Rundlauf, Rundheit 
und Kurzwelligkeit – auch bei sehr dünnen Wellen.

Bearbeiten von Getriebewellen
Technologie Synchro-Stütz

schleifen

Spannmittel Zwischen Spitzen 
gespannt ohne 
separate Mitnahme

Maschinendaten:

Maschine VTC 315 DS

Futterdurchmesser 315 mm | 12.4 inch

Werkstückdurchmesser 240 mm | 9.4 inch

Werkstücklänge max. 700 mm | 27.6 inch

Hauptspindelleistung (40% ED) 38 kW | 51 hp

Hauptspindeldrehzahl max. 4.000 min-1

Eilganggeschwindigkeit X / Z 30 / 40 m/min 
1,181 / 1,574 ipm

Schleifscheibendurchmesser 540 mm | 21.3 inch

Schleifscheibenbreite 80 mm | 3.2 inch

Kürzere Schleifzeiten – höhere Qualität
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EMAG liefert komplette Fertigungssysteme 
für die Bearbeitung präziser Metallteile. Am 
Beispiel Nockenwellenfertigung wird das Leis-
tungsspektrum deutlich:
Das Fertigungssystem besteht aus zwei parallel 
aufgestellten, fast baugleichen Fertigungsli-
nien – jeweils für Einlass- bzw. Auslassno-
ckenwellen. Die verkettete Wellenbearbeitung 
startet mit zwei VTC 250 DUO-Drehzentren 

VTC –  
Nockenwellenfertigungslinie
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von EMAG. Hier erfolgt die Enden- und Dreh-
Bearbeitung der Welle sowie (in der zweiten 
Maschine) das Tieflochbohren, das Bohren der 
radialen Öllöchern und das Fräsen einer Markie-
rungsfläche.
Anschließend wird in den zwei nachfolgenden 
EMAG Schleifzentren VTC 315 DS die kom-
plette Schleifbearbeitung ausgeführt. Die erste 
Anlage übernimmt dabei die Bearbeitung der 
Hauptlager, in der zweiten erfolgt das Unrund
schleifen der Nocken. Der Clou beider Maschi-
nen: Ihr Prinzip basiert auf dem Einsatz von 
zwei Schleifscheiben, die von zwei Seiten mit 
unterschiedlicher Laufrichtung auf die Nocken-
welle einwirken.
Die in Vorschubrichtung auftretenden Kräfte 
werden durch die gegenüberliegende Anord-
nung der Schleifscheiben aufgehoben.
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Vorzüge der VTC Baureihe … … und Ihr Nutzen daraus
99 Automation inklusive, selbstladendes System ++ Hohe Flexibilität und Kosteneinsparung 

durch Wegfall externer Belade-Einheiten

99 Komplettbearbeitung durch Kombination ver-
schiedener Technologien in einer Maschine

++ Hohe Flexibilität und Verkürzung der Prozess-
kette durch Einsparung weiterer Maschinen 
und Kapazitäten

++ Erhöhung der Präzision durch Reduzierung 
der Spannungen und Maschinenanzahl

99 Maschinenbett aus Polymerbeton MINERALIT®, 
6–8fach bessere Dämpfung gegenüber Grau-
guss

++ Höhere Standzeiten, Genauigkeiten und 
Oberflächengüten speziell bei sprödharten 
Werkstoffen

99 Kürzere Nebenzeiten durch zeitparalleles Teile-
be- und entladen (bei Mehrachsmaschinen)

++ Steigerung Ihrer Produktion

99 Geringerer Platzbedarf durch kompakte Bauart ++ Unterbringung von mehr produktiven Ma-
schinen in Ihrer Fertigungshalle

99 Roh- und Fertigteilspeicher sind integrierte Be-
standteile der Maschine

++ Optimierte Schnittstellen für einen reibungs-
losen Produktionsablauf und kurze Rüst- und 
Umrüstzeiten

99 Weit öffnende Arbeitsraumtüren mit großen 
Fensterflächen

++ Einfaches und schnelles Rüsten der Maschi-
ne, gute Sicht auf den Bearbeitungsprozess

99 Modulares Maschinenkonzept mit in der Praxis 
tausendfach erprobten Komponenten

++ Realisierung Ihrer spezifischen Anforde-
rungen bei gleichzeitig hoher technischer 
Verfügbarkeit des Gesamtsystems
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Contact us. Now.

Auf der ganzen Welt zu Hause.
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