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Sehr geehrte Kunden,

Sie nennen sich Industrie 4.0 oder Smart Factory — neue
digitale Technologien, welche die Art und Weise, wie wir
Dinge herstellen, grundlegend verandern. Genau wie

ihre Vorganger bedingt die jungste industrielle Revolution
erhebliche Veranderungen, aber sie beinhaltet auch

grolRe Chancen fur neuartige Produkte, die intelligent
zusammenarbeiten, um Ausfallzeiten zu reduzieren, die
Qualitat zu verbessern und viele andere Vorteile zu bieten.

Wir nennen es ,Smart".

Es ist eine spannende Zeit bei Gleason. Mit der branchen-
weit umfassendsten Bandbreite an Lésungen fir die
Zahnradbearbeitung helfen wir unseren Kunden intelligente
neue Technologien in samtlichen Bereichen der Zahnrad-
fertigung einzusetzen. Wir setzen auf die Durchbriiche in
digitalen Systemen, Augmented Reality, Lasertechnologie,
Auslegungssoftware und innovativen Prozessen, um uns
bestehenden — oder véllig neuen — Herausforderungen zu
stellen.

Wie unser Titelthema bereits andeutet, haben wir unser
Angebot an integrierten Anfaslésungen um ein neues,
effizientes schneidendes Verfahren flr die Fasenbearbeitung
erweitert, um Kosten zu senken und die Qualitat zu steigern.

Mit dem neuen GMSL Multisensor-Messsystem haben wir
einen wirklich revolutiondren Schritt gemacht. Das
beriihrungslose Laserscannen erfasst im Vergleich zu
taktilen Messungen grof3e Datenmengen in kiirzester Zeit
und erdffnet so neue Perspektiven in der analytischen
Bewertung von Verzahnungen. Mit der neuen GRSL
Einheit setzen wir das beriihrungslose Laserscanverfahren
auch flr die Prifung von Verzahnungen im Linientakt ein.

Power Skiving geharteter Verzahnungen hat sich zu einer
gunstigen Option flr die Hartfeinbearbeitung entwickelt und
beinhaltet einen Closed Loop Systemansatz, der den

Produktionsprozess optimiert. Gleason Power Skiving-Ma-
schinen kénnen direkt mit Gleason GMS® Messsystemen
verbunden werden — Die daraus resultierenden Korrektur-
mafRnahmen sind schnell, genau und automatisiert.

Unsere Gleason 4.0-Lésungen haben wir in vier prinzipiel-
len Einsatzfeldern zusammengefasst: gUptime, gProcess,
gProduction und gTools. Unser digitales Angebot entsteht
rund um diese Einsatzfelder. Das Ziel: keine ungeplanten
Ausfallzeiten, Konnektivitat zwischen Design, Produktion
und Qualitatskontrolle — und vor allem eine auf3erordentli-
che Wertschépfung flr unsere Kunden.

Spannende Entwicklungen nehmen auch in der Zahnrad-,
Getriebe- und Antriebsstrangkonstruktion Gestalt an. Eine
neue Schnittstelle, die unsere KISSsoft- und GEMS-Soft-

ware verbindet, bietet den Konstrukteuren neue Mdglich-

keiten zur Produktoptimierung.

Wir freuen uns auf das, was die Zukunft bringt. Wir hoffen,
dass wir Sie auf dem Weg zum Einsatz neuer intelligenter
Technologien als Partner begleiten durfen.

W)W'
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Die Evolution des schneidenden Anfasens
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schneidenden Anfasens "

Die neue Walzfras- und Anfaswalzfrasmaschine
Genesis® 160HCD erweitert die integrierten Anfas-
und Entgratldsungen um das Anfaswalzfrasen

nsbesondere Zahnradhersteller in der

Automobilindustrie erkennen, dass
ein vorzeitiger Getriebeschaden, eine
nicht optimale Kraftstoffeffizienz oder
ein unannehmbares Gerausch durch die
Verwendung von Getriebezahnradern
entstehen kénnen, die mit weniger als
einer einwandfreien Zahnflanke arbei-
ten. Fur diese Hersteller ist das prazise
Anfasen nach Kundenvorgabe bezliglich
GrofRe, Form und Winkel von entschei-
dender Bedeutung, um der moglichen
Entstehung von scharfen, durchgeharte-

ten Kanten nach der Warmebehandlung
vorzubeugen und Grate in der Zahn-
flanke vor der Hartfeinbearbeitung zu
vermeiden.

Anfasen und Entgraten sind besonders
vor dem Honen von groRer Wichtig-
keit, da gehéartete Materialaufwirfe die
Lebensdauer des Honwerkzeugs stark
verkUrzen kénnen und damit die Werk-
zeugkosten pro Werkstlck in die Hohe
schnellen lassen.

Anfaslésungen fiir jede Anwendung

Bei Gleason arbeiten wir daran,
Herstellern Lésungen zum Anfasen und
Entgraten anzubieten, die genauso ein-
fach anzuwenden sind wie die priméaren
Vor- und Fertigbearbeitungsprozesse.
Mit unseren neuesten Genesis® Walz-
fréas- und Anfaswalzfrasmaschinen bie-
ten wir den Anwendern die Méglichkeit,
den optimalen Anfasprozess fir ihre
spezielle Anwendung einzusetzen — bis
hin zu Zahnradern in LKW-GrélRe.
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Das neue Anfas-Walzfrasverfahren bietet eine dulRerst effiziente Losung, um die gewlinschte Fase ohne Sekundargrate zu erzeugen.

Das Walzentgraten, verflgbar bei der
Genesis® 210HiC Walzfrasmaschine
oder bei den horizontalen Maschinen
100HiC oder PO0CD, ist ideal fiir
Planetenritzel, die besonders schnelle
Taktzeiten erfordern (Span-zu-Span-
Zeit von maximal 10 Sekunden) oder
auch bei Wellen. Eventuell entstehende
Sekundargrate in der Flanke mUssen
durch einen zweiten Frasschnitt entfernt
werden.

Als Alternative bietet Gleason jetzt

den neuen Prozess Anfaswalzfrasen
an. Hauptzeitparallel zum Walzfrasen
werden bei der Trockenbearbeitung
niedrigste Werkzeugkosten pro Werk-
stlick erzielt und es entstehen keine
Sekundargrate, die einen nachgelager-
ten Frasschnitt erfordern.

Anfaswalzfrasen fiir niedrigere
Kosten pro Werkstiick

Das neue Design der Genesis 160HCD
kombiniert die bewahrte, vertikale
Genesis Walzfrasmaschine mit einer
integrierten Anfas-/ Entgratstation,

um das Anfaswalzfrasen parallel zum
Walzfrasen durchzufiihren und somit
klirzeste Taktzeiten zu erreichen.

Eine schnelle Portalbeladung mit zwei
Greifern 1adt das Werksttick zum Walz-
frasen, Ubergibt das Werkstiick an die
Anfasstation und liefert dann das fertige
Werkstuick an das Pallettenmagazin.

Das Anfasen erfolgt mit einem Gleason-
Anfaswalzfraser, dessen Durchmesser
dem eines Walzfrasers ahnlich ist, her-
gestellt aus aktuellen HSS-Werkstoffen
wie G50 und mit der AICroNite®Pro-
Beschichtung fiir auRergewdhnliche
Standzeit bei der Trockenbearbeitung
versehen. Gleasons Anfaswalzfrasen
verwendet flr jede Zahnflanke einen
Anfaswalzfraser mit einem Zahnprofil,
das speziell fir die zu realisierende
Fasenform ausgelegt ist.

Dieses Werkzeugdesign bietet eine
groRere Flexibilitat — kommaférmige
oder parallele Fasenformen sind ebenso
moglich wie Fasen nur entlang der
Zahnkante oder einschlieBlich des Ful-

bereichs. Fasenwinkel, wie sie Ublicher-
weise beim Rollanfasen erzielt werden,
sind ebenfalls leicht realisierbar.

Zur Prozess- und Werkzeugauslegung
wird eine eigens entwickelte Technolo-
giesoftware verwendet, Fasen kénnen
im Vorfeld simuliert und Kollisionen mit
der Gegenflanke oder Stérkonturen
ausgeschlossen werden.

Schlielllich bietet das Gleason Anfas-
Walzfrasverfahren die Mdglichkeit, den
Anfaswalzfraser zu shiften. Dies ermdg-
licht im Vergleich zu herkdmmlichen Ver-
fahren eine nochmal hohere Standzeit;
zusammen mit minimalen Wechselzeiten
fihrt das zu geringeren Stiickkosten.
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Das Fasenformfrasen bietet Herstellern von Zahnradern
in LKW-GrofRe einen flexiblen und wirtschaftlichen Prozess

W ahrend das Anfasen bei Zahn-
radern im Automobilbereich
verstarkt in den Fokus riickt, werden

effektive Lésungen flir Zahnrader in
LKW-GroRe fast ebenso wichtig.

Das neue Fasenformfrasen bietet signifi-
kante Vorteile bei der Verbesserung der
Anfasflexibilitat, Wiederholbarkeit und
der Reduzierung der Kosten fiir Maschi-
ne und Werkzeug. Das Fasenformfrasen
ist ein kontinuierliches Schlagzahnfras-
verfahren. Es erzeugt eine Fase entlang
des Zahnradkantenrands, indem die
Rotation des Schlagzahnfrasers und des
Werkstlicks so synchronisiert wird, dass
der Schlagzahnfraser die Fase mit den
gewlinschten Eigenschaften entlang der

fur ihre zunehmend wichtigen Anfas-/Entgratarbeiten.

Kante frast. Der dabei verwendete Fra-
ser ist ein sternférmiges Werkzeug mit 2
bis 4 standardisierten, austauschbaren
Wendeschneidplatten aus Hartmetall.

Das Fasenformfrasen erzeugt eine
Frasbahn, welche die Zahngeometrie
von der Aullenseite des Werkstlicks

her umschlieRt. Alle sechs Achsen in

der Anfaseinheit werden wahrend der
Erzeugung der Werkzeugbahn verwen-
det. Das Ergebnis ist definierte Fase. Da
jede Kante des Zahns separat bearbeitet
wird und die FasengroRe und der Fasen-
winkel von den Maschinenbewegungen
und nicht von der Werkzeugkonstruktion
abhangen, ist dieser Prozess sehr uni-

versell. Mit nur wenigen Hartmetall-
Wendeschneidplatten kann fast der
gesamte Arbeitsbereich der Maschine
bis Modul 8 mm abgedeckt werden.
Der Vorgang ermdglicht die Bear-
beitung einer groRen Bandbreite an
Zahnradgréfien, Zahnradformen und
unterschiedlichen Anfasanforderungen
mit einer relativ geringen Anzahl von
Standardwerkzeugen.

Aufgrund der GroRe des Frasers ist ein
gewisser Abstand unterhalb des Fuss-
kreisdurchmessers erforderlich, um eine
Kollision zu vermeiden. Dieser notwendi-
ge Abstand hangt vom Fasenwinkel, den
Anforderungen an die FuRfase und vom
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Werkzeugdurchmesser ab. Daher kén-
nen die besten Ergebnisse mit diesem
Fasenformfrasvorgang bei scheiben-
oder wellenformigen Werkstlicken mit
einem gewissen Abstand zwischen dem
Fulkreisdurchmesser des Zahnrads und
der Welle selbst erzielt werden.

Genesis® 400HCD Walzfras- und
Anfasmaschine

Waéhrend das Anfasen mit einem
Schlagzahnfraser auf Kegelradfrdsma-
schinen schon langer erfolgreich zum
Einsatz kommt, wird es auf der neuen
Gleason Genesis 400HCD Walzfrasma-
schine das erste Mal als Anfasverfahren
flr Stirnrader eingesetzt. Die optionale
Fasenformfrasstation, die in einem
Winkel von 90 Grad zum Arbeitsraum
positioniert ist, ermdglicht zeitparallele
Walzfras- und Anfasprozesse zur Stei-
gerung der Produktivitat. Der Ringlader
mit vier Stationen transportiert Werksti-
cke von der zentralen Arbeitsstation der
Maschine zur Anfasstation und weiter
zur Be- und Entladeposition. Die neue
Bedienungssoftware ermdglicht eine
einfache und schnelle Einlernphase fiir
einen reibungslosen Betrieb.

Evolution des Fasenfrasens

Die 400HCD ist flr die Trockenbear-
beitung optimiert, kann jedoch optional
fir die Nassbearbeitung konfiguriert
werden.

Die Fraskopf- und Werkstiickspindel-
geschwindigkeiten ermdglichen die
Verwendung der neuesten Werkzeug-
materialien wie G50 oder sogar G90 mit
AlCroNite® Pro-Beschichtungen fiir die
Hochleistungszerspanung.

Die Auslegung der Maschine fiir das
Trockenwalzfrasen erfordert aufRerdem,
dass der Anfasprozess ohne Einschran-
kungen trocken laufen kann. Das Fa-
senformfrasen ist ein Verfahren, bei dem
Flexibilitat, niedrige Werkzeugkosten
und hohe Werkzeugstandzeiten perfekt
zum Trockenschnitt passen.

Kurz gefasst

Erfreulicherweise stehen den Herstel-
lern heute eine Vielzahl integrierter und
automatisierter Anfas-/Entgrat-Optionen
zur Verfligung. Sei es das bewahrte
Walzentgratverfahren oder die neuen
Verfahren zum Fasenwalzfrasen und
Fasenformfrasen. Besser noch, Gleason
stimmt das Walzfrasen und Anfasen
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Fasenkonturfrasen hauptzeitparallel zum Walzfrasen auf der 400HCD.

Schlagzahnfraser mit Hartmetall-Wende-
schneidplatten fir flexibles und wirtschaftli-
chess Anfasen.

auf jede Anwendung optimal ab — von
kleinen Ritzeln, die mit kiirzestmdglichen
Taktzeiten produziert werden, Radern
und Wellen in konventionellen manu-
ellen oder automatisierten Getrieben,
Verzahnungen in Getriebe fur Elekt-
roantriebe, bis hin zu Zahnradern in
LKW-GréRe oder entsprechenden Indus-
triegetrieben.. Bei Gleason erhalten Sie
eine Komplett-l6sung bestehend aus
Maschine, Prozess-Knowhow, Spann-
mittel und Werkzeugen.

Gottfried Klein
Leiter Produktman-
agement
Walzfrasen, Anfasen,
Schaben und Zahn-
stangenbearbeitung.
Gleason Corporation




Digitaler Service

Zukunftsaussichten
durch die Datenbirille

Gleason-Digitalservice-Technologien I6sen Probleme blitzschnell — bevor sie
uberhaupt auftreten. Resultat: Eine bisher unerreichte Maschinenverfugbarkeit.

E ine Produktionsmaschine steht
still und die Uhr tickt...

Der Zahnradhersteller verliert wertvolle
Produktionszeit, und es besteht die
Gefahr, dass ein knapper Liefertermin
beim Kunden nicht eingehalten werden
kann. Der zustandige Kundendiensttech-
niker des Maschinenherstellers ist auf
dem Weg, aber es kann Stunden dauern
bis das Servicepersonal informiert,

das Problem gefunden und endguiltig
behoben ist.

Aber es geht auch anders...

Glucklicherweise ist der Gleason-Kun-
dendiensttechniker mit ,Smart Glasses"
ausgestattet. Diese Datenbrille verfligt
Uber bidirektionale Kommunikationsmog-
lichkeiten (d.h. in beide Richtungen), die
den Techniker in die Lage versetzen,
Bilder und Sprachnachrichten an das
Servicepersonal im Werk zu ibertragen.
So ist eine Zusammenarbeit flr eine
schnelle Problemermittlung maglich.
Das Servicepersonal im Werk leitet den
Techniker durch den Serviceprozess.

Das geschieht Uiber die sogenannte
L2Augmented Reality“, d.h. eine erwei-
terte Realitat, in der Dokumente auf die
Datenbrille Ubertragen und bestimmte
Komponenten im Sichtfeld des Tech-
nikers eingeblendet bzw. Uberlagert
werden. Die Kundenmaschine ist in ei-
nem Bruchteil der Zeit friiherer Einsatze
wieder betriebsbereit.

Der Service der Zukunft ist
bereits Realitat

Zahnradhersteller stellen hohe Erwartun-
gen an moderne Produktionsmaschinen.
Diese Maschinen erbringen deutlich
hohere Leistungen, als dies noch vor
wenigen Jahren moglich war. Kunden er-
warten, dass diese Maschinen mit hoher
Produktivitat rund um die Uhr laufen — es
gibt kaum Toleranz fr Stillstandzeiten,
sei es flr unplanmafige Serviceeinsatze
oder routineméaBige Wartungen. Dieses
neue Service-Paradigma veranlasste
uns dazu, zwei neue Digitalservice-
Technologien zu entwickeln, die uns
dabei helfen, einen Quantensprung im

Bereich Servicegeschwindigkeit und
Effizienz zu vollziehen:

Gleason Connect+

Gleason Connect+ basiert auf dem
bekannten Gleason-Ferndiagnose-Ser-
vicekonzept. Diese Serviceoption wurde
bereits in den 90er Jahren unterneh-
mensweit unter MS Windows installiert.
Das Neue an Gleason Connect+ ist die
Integration von ,Augmented Reality“.
Kernstlck dieser Innovation bildet die
Datenbrille mit einem Sichtfeld, auf das
Informationen projeziert werden konnen.
Die Projektionsmdglichkeiten reichen
von der Einblendung individueller Ma-
schinenkomponenten bis hin zur Uber-
tragung komplexer Lésungsvorschlage.
Dies versetzt das Servicepersonal im
Gleason-Werk in die Lage, dem Kunden
direkt zu helfen, oder aber den Gleason-
Servicetechniker vor Ort mit Informatio-
nen und zusatzlicher Dokumentation zu
unterstutzen. In Zusammenarbeit mit
den Kunden bzw. mit dem Techniker
kann ein Problem dann viel schneller
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Gleason Fingerprint™

Ganz ahnlich wie beim Fingerabdruck
eines Menschen verfligen auch
Maschinen (ber einen spezifischen

(mechanischen) Fingerabdruck. Dieser
ist bei jeder Maschine einzigartig und
zeigt den tatsachlichen Zustand der
Maschine. Gleason Fingerprint™
basiert auf dem Kilometer-Null-Test.
Dieser kann eingesetzt werden, um
einen direkten Vergleich zwischen

dem aktuellen Maschinenzustand

und dem idealen Normalzustand

der Maschine uber das HMI unserer
Gleason-Maschinen leicht verstandlich
anzuzeigen. Die Fingerprint-Information
kann zu einer schnelleren und detail-
genauen Diagnostik sowie proaktiven
ServicemaRnahmen beitragen.

Digitale Dienste stehen auch fiir altere
Maschinen zur Verfligung. Durch die
Installation einer Gleason Connect®
Box wird eine altere Maschine digital
erweitert. Nun sind Ferndiagnosen
und die direkte Fehlerbehebung
weiterhin moglich.

Dieses neue Diagnosewerkzeug

bildet den Ausgangspunkt fir

unsere Zukunftsvision: weg vom
konventionellen reaktiven Servicemodell
hin zu einer vorausschauenden bzw.
vorbeugenden Instandhaltung.

Das Ziel dieser Entwicklung ist

eine ,intelligente Maschine® (Smart
Machine), die letztendlich in der

Lage sein soll, Selbstdiagnosen
regelmaRig und vollautomatisch
durchzuflhren. Die Direktiibertragung
samtlicher erforderlicher Daten flr den
Kundendienst oder eine Reparatur
erfolgt dann automatisch zum idealen
Zeitpunkt — ohne ungeplanten
Serviceeinsatz und bevor ein Fehler
Uberhaupt auftreten kann.

Robert Peyr
Product Manager
Global Services
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Power Skiving

Die Alternative
zur Hartfein-
bearbeitung

Power Skiving ist die neue, hocheffiziente Alternative fur die Hartfein-
bearbeitung von Verzahnungen — mit erheblichen Kostenvorteilen.

M ittlerweile ermdéglicht das Walz-
schalen, auch bekannt unter
dem Namen Power Skiving, die Weich-
und Hartfeinbearbeitung von Innen- und
AuBenverzahnungen, die Bearbeitung
von Radern und Wellen, Schnecken und
Sonderprofilen wie Zykloidenverzahnun-
gen flr Robotergetriebe bis zu einem
Durchmesser von 800 mm.

Power Skiving als extrem effizienter
Bearbeitungsprozess, stellt erhebliche
Anspriiche an das Gesamtsystem von
Maschine — Spannmittel — Werkzeug —
Prozess. Nur wenn diese Elemente
miteinander harmonieren und das Ge-
samtsystem die erforderliche Steifigkeit
aufweist, lasst sich das bestmdgliche
Ergebnis an Produktivitat und Qualitat
erzielen.

Effektive Bearbeitung von kleinen
Innen- und AuBenverzahnungen

Innen- und AuRenverzahnungen mit
geringem Auslauf kénnen auf der
100PS, der kleinsten Maschine der
Power Skiving-Baureihe, wirtschaftlicher
produziert werden als durch Walzstofen.

Bei walzbaren Auflenverzahnungen mit
geringem Auslauf bietet die 100PS so-
gar Vorteile gegenliber dem Walzfrasen,
da die kleinen Werkzeugdurchmesser
die Effizienz des Walzfras-Prozesses
behindern und auf der 100PS dazu
meist groRere Schneidrader eingesetzt
werden konnen.

Aufgrund der horizontalen Anordnung
der Werkstuickachse und Ausstattung mit
einem Reitstock ist die 100PS sowohl
fir die Bearbeitung von Wellen als

auch Innenverzahnungen hervorragend
geeignet. Zusatzlich kann die 100PS mit
einer integrierten Anfas-/Entgratstation
flr AuBenverzahnungen ausgeristet
werden. Der Anfasprozess erfolgt vor
dem letzten Schnitt, um danach eine
Fertighearbeitungsqualitat zu erreichen.

Fir Innenverzahnungen verfligt die
100PS Uber eine patentierte Entgrat-
einheit, die Uber 2 NC-Achsen program-
miert werden kann. Als Besonderheit
bietet die Maschine die Mdglichkeit auch
Schnecken durch Power Skiving fertig
zu schélen.

Einsatz bei mittelgroRen und grofen
Werkstiicken mit integriertem
Entgraten

Fir mittelgrofRe und groRe Werkstlicke
bis 800 mm Durchmesser und Modul

9 gibt es eine ganze Reihe von Power
Skiving Maschinen im Gleason Baupro-
gramm, von der Baugrofie 300PS bis
zu 600PS. Letztere kann sogar bis auf
einen Durchmesser von 800 mm erwei-
tert werden.




Die Maschinenkonzepte mit extrem
hoher Steifigkeit werden durch modulare
Werkstlickaufnahmen in verschiedenen
GréRen optimal ergénzt. Die Prazision
und Zuverlassigkeit des Gesamtsystems
resultiert in kiirzeren Taktzeiten und
einer hervorragenden Qualitat und Ober-
flachenrauheit der Zahnrader. Nicht nur,
dass die Takizeiten um den Faktor 2-5
(abhéngig von der Anwendung) gesenkt
werden kdnnen, auch die Werkzeugkos-
ten pro Werkstiick lassen sich im Ver-
gleich zum WalzstoRen in den meisten
Fallen signifikant senken.

Hart Power Skiving — Ein Prozess mit
Alleinstellungsmerkmalen

Forderungen nach gerduscharmeren
Getrieben und/oder héheren Drehmo-
menten bestimmen zunehmend die
Anforderungen an Feinbearbeitungsver-
fahren fir gehartete Zahnrader. Jedoch
gab es bislang fir kleine bis mittlere In-
nenverzahnungen keine wirtschaftlichen
Hartfeinbearbeitungsldsungen. Das Hart
Power Skiving bietet eine interessante
und vor allem wirtschaftliche Alternative.
Mithilfe eines Einmittsensors — ahn-

lich wie bei Schleifmaschinen — wird

die Zahnliickenposition erkannt. Die
erzielbaren Qualitdten und Oberflachen-
rauheiten sind firr die meisten Anwen-
dungen vollig ausreichend — ein weiterer
Arbeitsgang ist nicht erforderlich.

Power Skiving als Erweiterungspaket
fir Kegelrad-Frasmaschinen

Wenn neuere Gleason-Kegelradfrasma-
schinen in der Fertigung verflgbar sind,
kann das Power Skiving Verfahren als
Erweiterungspaket auf diesen Maschi-
nen nachtraglich installiert werden. Ver-

Hart Power Skiving

Maschine

Rickmeldung der
Messergebnisse

schiedene Werkzeugsysteme, darunter
Vollhartmetall- oder PM-Werkzeuge, so-
wie Schneidmesser mit Wendeschneid-
platten sind Teil der Power Skiving
Losungen von Gleason.

Leistungsstarke Prozess-Simulation
zur Absicherung der Produktion

Durch den Einsatz der Power Ski-

ving Simulationssoftware, werden die
Fertigungsergebnisse schon vor dem
Abtragen des ersten Spans sichtbar. Die
umfassende Gleason Power Skiving-
Technologie und Simulationssoftware
versetzen den Endanwender in die
Lage, den gesamten Walzschalprozess
im Vorfeld zu simulieren und die effek-

e

Power Skiving

Fertiges Werkstiick

N\

Closing the Loop...
der Kreis schliet sich

= Verzahnungsmessung

Prifblatt

tivste Prozessstrategie und Werkzeug-
auslegung zu ermitteln.

Closed Loop zur Qualitatssicherung

Das Gleason Closed-Loop-Verfahren
optimiert den Produktionsprozess

von Verzahnungen durch die direkte
Vernetzung von Gleason Power Skiving
Maschinen mit Gleason GMS® Mess-
maschinen. Messungen und die daraus
resultierenden Korrekturmanahmen
kdnnen in einem vom Bediener Uber-
wachten Automatikmodus ganz einfach
und ztigig durchgefiihrt werden.

Trotz der grofRen und nachhaltigen Fort-
schritte in den letzten Jahren, sind die
Maglichkeiten des Power Skiving Pro-
zesses noch lange nicht ausgeschopft.

Udo Stolz
Vice President

Worldwide Sales
and Marketing

Gleason Corporation
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Beruhrungslose Laserprufung

Die neue GRSL ermdglicht die hundertprozentige Verzahnungs-
prufung in der GroRserienfertigung — Dank der bewahrten
Zweiflankenwalzprifung und innovativer Lasertechnologie

Berijhrungsloses Priifen in der
GroBserienfertigung

Das neue, mit Laserpriifung ausge-
stattete Zweiflankenwalzprifsystem
GRSL von Gleason verbindet neueste,
beriihrungslose Verzahnungsmessung
mit dem bewahrten Zweiflankenwalz-
prufverfahren, das nach wie vor bei der
Herstellung von Zahnradern in groRen
Stlickzahlen zum Einsatz kommt, wenn
eine 100-%-Prufung der Fertigungslose
erforderlich ist. Das GRSL-System folgt
dem kirzlich vorgestellten GMSL Multi-
sensorsystem, dem leistungsstarksten
Priifsystem seiner Art. Das GMSL-
System wurde entwickelt, um die stren-
gen Vorgaben und Anforderungen in den
Bereichen Forschung, Entwicklung und
Reverse Engineering in der Verzah-
nungsbearbeitung zu erflllen.

Verzahnungsprufung
In der laufenden
Produktion

fiii

l

Das GRSL-System hingegen bietet das
bertihrungslose, hochprazise Messen
von Zahnradern in hochster Geschwin-
digkeit und mit einer Messleistung, wie
sie bisher fiir solche Anwendungen nicht
bekannt war. Das GRSL-System eignet
sich deshalb speziell fir Hochvolumen-
Fertigungsumgebungen mit hdchsten
Ansprichen.

Der Mehrwert des Systems zeigt sich
besonders in der Fahigkeit, eine Mes-
sung mit mehreren Sensoren auf einer
einzigen Plattform durchzufiuihren. Damit
werden die Gesamtbetriebskosten,
inklusive der Anzahl der erforderlichen
Bediener und die Aufstellflache, erheb-
lich reduziert. Die simultane Prifung
von Zweiflanken-Walzabweichung

und -Walzsprung, Funktionsfehlern,
sowie Profil und Teilung wahrend einer

Das GRSL-System vereint die
beriihrungslose, analytische
Verzahnungsmessung mit dem bewahrten
Zweiflankenwalzprifverfahren und sorgt so
fir eine beispiellose Priifgeschwindigkeit
und -flexibilitat fir die Fertigung von
Zylinderradern mit einem Durchmesser

bis zu 250 mm.




Beruhrungslose Laserprufung

1° | ————
H

Laserscannen erlaubt die Prifung von Teilung und Profil Uber alle Zahne innerhalb von 10 bis 15
Sekunden, im Vergleich zu mehreren Minuten auf konventionellen Systemen.

einzigen Umdrehung des zu priifenden
Zahnrads, in nur einem Prifzyklus,
erhoht den Durchsatz wesentlich.

Eine einzige Plattform - viele
Méglichkeiten

Das zum Patent angemeldete GRSL
Prufsystem ist in drei verschiedenen
Konfigurationen verfligbar: als manuel-
les System zur autonomen Verwendung,
als halbautomatisches System oder als
vollautomatische Priiflésung fiir einen
hohen Durchsatz in der Fertigung.

Das neue GRSL-System bietet neben
der leistungsstarken Hochgeschwin-
digkeits- Profil- und Teilungsmessung
die Mdglichkeit, die gemessenen Werte
mit der Verzahnungsanalyse-Software
GAMA von Gleason Metrology Systems
auszuwerten und in Messprotokollen
darzustellen. Fir Profil- und Teilungs-
messwerte stehen optionale Auswertun-
gen, z.B. nach AGMA-, DIN-, ISO- Nor-
men und OEM-spezifische Richtlinien
zur Verfligung. Die Darstellung folgt den
typischen Stirnrad- Messprotokollen, die
sich als Industriestandard durchgesetzt
haben.

Die Maglichkeiten der umfassenden
Hochgeschwindigkeitsmessung parallel
zur Produktion er6ffnen neue Horizon-
te. Die Ubertragung der gemessenen
Werte der Verzahnung innerhalb eines
Closed Loop direkt an die Werkzeug-
maschine ermaglicht automatische
Korrekturen der Ist-Werte. Erforderliche

Anpassungen an der Einstellung der
Werkzeugmaschine, dem Schneidwerk-
zeug oder der Spannvorrichtung des
Werkstiickes konnen jetzt einfach und
zeitnah ermittelt werden. All dies ist jetzt
moglich, vollstandig integriert, auf der
Plattform eines herkdmmlichen Zwei-
flankenwalzprifungsgerates, verbunden
mit der Priifung von Zweiflanken- Walz-
abweichung und -Walzsprung, wie sie
auf vielen Werkstuickzeichnungen in der
GroRserienfertigung von Zahnradern
gefordert wird.

Schnellere Zykluszeiten, groRerer
Durchsatz

Die analytische Messung von Verzah-
nungsmerkmalen wird tblicherweise auf
einem spezifischen Messgerat in einem
Messraum oder auch in der Werkstatt
durchgefihrt, nicht in der laufenden
Fertigung. Eine stichprobenartige Mes-
sung von Zahnen bei der Profilpriifung
und die Messung aller Zahne bei der
Teilungspriifung nimmt so (blicherwei-
se mehrere Minuten in Anspruch. Das
GRSL-System ermdglicht die analy-
tische Messung aller Zéhne flr Profil
und Teilung in nur wenigen Sekun-

den, wobei die Prifung an typischen
Automobil-Getriebebauteilen nach 10
bis 15 Sekunden abgeschlossen ist. Die
Prufdaten der Zweiflankenwalzprifung,
die Walzabweichung und der Walz-
sprung werden gleichzeitig bereitgestellt,
sodass ein beachtlicher Durchsatz und
damit eine Wertsteigerung der Priifung

I
GMSL: Schnellere

Entwicklung neuer

Zahnraddesigns

Das GMSL-System ist der Vorreiter
des GRSL -Systems und dient der
Priifung der Zahnflankentopografie in
der Entwicklung von Zahnradern.

Die hohen Datenerfassungsgeschwin-
digkeiten des berthrungslosen Laser-
scannens werden mit den umfassen-
den Verzahnungsprifmaglichkeiten
der Standardbaureihe der GMS-Ver-
zahnungsmesssysteme kombiniert.

erreicht wird. Das GRSL-System ist so
flexibel, dass die analytische Priifung
und die Zweiflankenwalzpriifung auch
auf Wunsch unabhangig voneinander
durchgefiihrt werden kénnen. Dies kann
Vorteile bieten, wie beispielsweise die
Verlangerung der Einsatzdauer eines
Meisterrades, wenn z.B. festgestellt
wird, dass nicht bei allen Teilen eine
Zweiflankenwalzprifung von Walzabwei-
chung und Walzsprung erforderlich ist.

Douglas Beerck
Vice President and
General Manager

Gleason Metrology
Systems
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Neue Werke

Ein grol3er Schritt vorwarts

Das neue Technologie- und Fertigungszentrum von Gleason-Pfauter Studen
wappnet sich fur die steigende Nachfrage nach integrierter Verzahntechnologie

N ach einer Planungs- und Vor-
bereitungszeit von einem Jahr

sowie einem weiteren Jahr Bauzeit ist
Gleason-Pfauter Studen in ein hoch-
modernes, neues Technologie- und
Fertigungszentrum umgezogen. Hier
entstehen nun sowohl Horizontal- und
Vertikal-Walzfrasmaschinen fiir Zahn-

rader mit einem Durchmesser bis 250
mm, die Genesis®-Baureihe, sowie eine
Reihe neu entwickelter Maschinen und
Automationslosungen.

Der Umzug in ein Arbeitsumfeld, das
exakt auf die Anforderungen und Bedurf-
nisse eines modernen Maschinenher-
stellers zugeschnitten ist, bedeutet einen

riesigen Schritt vorwarts, so Rudolf
Moser, Geschaftsflihrer von Gleason-
Pfauter Studen. ,Neue Technologien wie
das Power Skiving-Verfahren sto3en
bei unserem Kundenstamm auf groRes
Interesse, und sie bieten uns neue Ge-
schaftsmoglichkeiten, erlautert Rudolf
Moser. ,Unseren Erfolg haben wir einer
konsequenten Strategie und natrlich
unseren Mitarbeitern zu verdanken.
Durch deren Einsatz wachst unser
Geschaft kontinuierlich von Jahr zu
Jahr. In unserem neuen Werk haben wir
wesentlich bessere Bedingungen und
das passende Umfeld fiir die Entwick-
lung neuer Produkte und Technologien
sowie fiir die Produktion hochwertiger
Maschinen.*

In dem neuen Gebaude stehen ca. 30%
mehr Buroflache und fast 60% mehr
Montagekapazitat zur Verfugung als in
dem bisherigen Werk. Die Deckenhdhe
im Montagebereich wurde so gewahlt,



dass eine optimale Lagerung von
Paletten gewahrleistet ist und Maschi-
nen direkt in der Montagehalle verladen
werden kénnen. Auch in dem gréReren
Werk arbeitet Gleason-Pfauter kontinu-
ierlich an einer Optimierung des Materi-
alflusses und der Arbeitsprozesse. Ein
weiterer Schwerpunkt ist die energieef-
fiziente Fertigung und die CO?-Bilanz.
Energiesparende Baustoffe mit integrier-
ter Warmedammung und ein Heizsystem
mit Warmepumpen unterstltzen dieses
Vorhaben. Die Bilanz kann sich sehen
lassen, denn neben den erheblichen
Energieeinsparungen wird der Strombe-
darf des neuen Werks zu 100% durch
erneuerbare Energie gedeckt..

Neue Werke

Informationen Uber das neue Gleason-Pfauter
Studen Technologie- und Fertigungszentrum:

Standort:
= Studen, Schweiz

Angebotsspektrum:

= Kleine Walzfrasmaschinen,
Profilschleifmaschinen und
Power Skiving Maschinen

= Automationslésungen

= Umfassender Kundenservice
und Kundenschulung

Vorteile fiir die Kunden:

= Standardisierte, hocheffiziente
Montageverfahren.

= Starke Qualitatssysteme fiir
kontinuierlichen Fortschritt.

= Optimierte Kapazitatsauslastung,
damit die Anforderungen der Kunden
hinsichtlich Lieferfristen erflillt,
bestenfalls Ubertroffen werden
kénnen.

Mit LEED in FUuhrung bei Gleason Works India

W ir freuen uns berichten zu kon-
nen, dass unser hochmodernes
neues Fertigungswerk, Gleason Works
India, in Bangalore, Indien nur ein Jahr
nach der feierlichen Er6ffnung mit der
prestigetrachtigen Auszeichnung LEED
in der Platin-Qualitatsstufe zertifiziert
wurde (LEED = Leadership in Energy
and Environmental Design). LEED ist
der globale Standard fiir die Zertifizier-
ung des Niveaus an Nachhaltigkeit,
Effizienz und Kosteneinsparung, die in
,grinen*, nach 6kologischen Gesicht-
spunken gestalteten Gebauden erzielt
wird. Die Platin-Qualitatsstufe ist die
hochste von vier LEED-Zertifizierungs-
stufen und bewertet sieben Kriterien mit
einem Punktesystem, die das Werk in
Bangalore auszeichnen:

Vermeidung von Verschmutzungen beim
Bau.

Effizienz bei der Anlage von befestigten
und unbefestigten Flachen.

Wassergewinnung aus der Natur.

Wassereinsparung und -aufbereitung
von Uber 40%.

Energieeffiziente Verglasung, HLK-Sys-

teme, LED-Beleuchtung.

Nachverfolgung und Uberwachung des

wahrend des Baus entstehenden Abfalls.

Recycelte Materialien.

VOC-arme/freie Farben und Boden-
belage.

Frischluft — 30% extra.
Solaranlage (Photovoltaik).

Reduzierung des Wasserverbrauchs —
beispielhafte Leistung.

Lokal einkaufen.

,Das Gebaude wurde mit dem Ziel er-
baut, eine LEED-Zertifizierung in Silber
oder Gold zu erhalten. Durch die Instal-
lation einer zusatzlichen Solaranlage
auf dem Dach (Photovoltaik), die einen
erheblichen Teil des Energiebedarfs
dieses Werkes decken soll, kénnen

wir uns nun uber die begehrte Platin-
Zertifizierung freuen®, so Tom Sawyer,
Gleason Cutting Tools, Werksleiter und
Projektleiter fir das Bauprojekt. ,Das ist
nun wirklich ein Statement, fir Gleasons
globales Engagement im Bereich der
Nachhaltigkeit.”
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Segmentierte Prazisionsspannzangen

Ein kleines blaues Element
verlangert die Lebensdauer
lhrer Spannmittel

Die neuen Segmentspreizbuchsen von
Gleason sorgen fur auf3ergewohnlich
zuverlassiges, genaues und ,universelles®
Spannen in der Bohrung fur eine breite
Palette an Anwendungen bei der Fertigung
von Zylinderradern und bestimmten Typen
von Kegelradern.

H eute missen Zahnradhersteller ganze Reihe verschiedener Bohrungs-
sehr anpassungsfahig sein, um durchmesser aufnehmen. Dadurch
den sich schnell verandernden Marktbe- werden sowohl die Ausriistungskosten
dingungen und der Nachfrage nach der als auch die Nebenzeiten reduziert, die
flexiblen Fertigung kleiner Losgréen beim Werkstlickwechsel mit weniger
gerecht zu werden. Das haufige Um- flexiblen Spannmittel anfallen.

risten auf andere Werkstiicktypen

hat auch die Schwachen herkdommli-
cher Vorrichtungen zum Spannen am
Innendurchmesser aufgezeigt, die nicht
flexibel bzw. zuverlassig genug sind.

Segmentspreizbuchsen bestehen
ublicherweise aus einer Baugruppe mit
Segmenten aus hochfestem Stahl, die
im Spritzgussverfahren mit Gummi-
Elementen verbunden werden. Diese
Stahl-Gummi-Baugruppe bewirkt einer-
Segmentspreizbuchsen werden im- seits einen groReren Uberbriickungsbe-
mer verlasslicher reich als Stahl allein und andererseits

Werkstiick-Spannmittelsysteme, bei eine Vibrationsdampfung. Das Weiten

/ denen Segmentspreizbuchsen zum
Einsatz kommen, die sich ausdehnen,

um im Durchmesser der Zahnradboh-
rung eine Zentrier- und Spannwirkung
auszuiiben, gehdren zu den besten
Ldsungen, die es fir Produktionsumge-
bungen mit kleinen Chargen und vielen
unterschiedlichen Teilen gibt. Der grolle
Anwendungsbereich bietet den Anwen-
dern automatisch eine grofiere Flexibi-
litdt, denn eine einzelne Spreizbuchse
kann innerhalb ihres Spreizbereichs eine

16



(Spannen) bzw. Zusammenziehen
(Entspannen) der Spreizbuchse erfolgt
Ublicherweise mit einem Spreizdorn, der
mit einer an der Produktionsmaschine
angebrachten Zugstange betatigt wird.

Beim Nachuntenziehen bewirkt der
Spreizdorn, dass sich die Spreizbuchse
weitet und eine besonders starre Spann-
wirkung Uber die Stirnflache bzw. eine
Zugwirkung auf das Werkstlick ausgelbt
wird.

Im Laufe der Zeit, nach Tausenden

von Spann-/Entspannzyklen kommt

es haufig zu GbermaRigem Verschleil
und Rundlauffehlern. Dies kann durch
ein ,Uberspannen* noch verschlimmert
werden oder auch dann, wenn ein
Spannvorgang eingeleitet wird, ohne
dass ein Zahnradrohling eingesetzt ist.
Ein erhohter Rundlauffehler kann schon
nach ein- oder zweimaligem Uberspan-
nen entstehen, aulRerdem kann dies
zum Bruch der Spreizbuchse flihren.

Die Tooling Produkt-Gruppe von
Gleason hat darauf reagiert und eine
vollig neuartige Segmentspreizbuchse

Segmentierte Prazisionsspannzangen

entwickelt, bei der die erwlinschte Flexi-
bilitat mit aulerordentlicher Genauigkeit
und Zuverlassigkeit gepaart ist. Nur
acht verschiedene Konfigurationen der
neuen Segmentspreizbuchse kénnen
den Durchmesserbereich zwischen 20
und 100 mm abdecken — die gangigsten
GroRen, die bei Zahnradherstellern fiir
die Automobilindustrie und vielen ande-
ren Anwendern im Einsatz sind. Jede
Konfiguration bietet einen besonders
groRen Uberbriickungsbereich von bis
zu 0,76 mm, sodass weniger Elemente
erforderlich sind, um auch einen
groReren Bereich an Bohrungsspan-
nanwendungen abzudecken. Die

neue Losung ist fir Zylinderréder und
auch einige Kegelréader geeignet. Der

AuRendurchmesser der Spreizbuchsroh- £

linge kann aufRerdem ganz einfach und
schnell auf eine bestimmte vom Kunden
benotigte GroRe geschliffen werden.
Damit kommt der Gleason Segment-
Spreizbuchse einer ,universellen“ Konst-
ruktion sehr nahe.

Noch beeindruckender ist die Auf-
nahmeleistung des neuen Produkts.
Um das Auftreten von GberméaRigem
Verschleil, Ermidung und Rundlauf-
fehlern zu minimieren bzw. idealerweise
sogar ganz zu eliminieren, hat Gleason
bei der Entwicklung ganz von vorne
begonnen. Es wurden sowohl FEA als
auch die strengsten Lebenszyklustests
unter Verwendung einer Prifvorrichtung
eingesetzt, um die Prototypen einem
simulierten Spann-/Entspannzyklus aus-
zusetzen - mehr als 1 Million Mal! Das
ist ein Vielfaches der durchschnittlichen
Lebenserwartung einer Spreizbuchse.
Die neuen Segmentspreizbuchsen
zeigten in den Langzeittests tatsachlich
keine Anzeichen von GibermaRigem
Verschleily oder Ermiidung — mit einem
Rundlauffehler, der nie 5 ym Uberschritt.

Schnellwechsel-Werkstlickspannaufnahmen
werden nun mit den neuen Segmentspreizbu-
chse ausgeliefert — fiir eine héhere Zuver-
lassigkeit, Flexibilitat und Genauigkeit beim
Spannen der Werkstlicke.

Die neuen Segmentspreizbuchsen

sorgen fiir eine maximale Standzeit der
Werkstlickaufnahmen. Die Grofken und

der Uberbriickungsbereich decken die
Bohrungsspannanforderungen der gangigsten
Typen und Gréfken von Zylinderradern und
auch einiger Kegelrader ab.

Inzwischen liefern wir die neuen Seg-
mentspreizbuchsen mit vielen unserer
Werkstiickaufnahmen, einschlieRlich
der neuesten Schnellwechselmodelle,
auf allen Arten von Gleason-Maschinen
und auch flir Maschinen anderer Her-
steller. Die Kunden erhalten diese Pro-
dukte schnell und bedarfsgerecht tber
Gleasons zentrale Kundendienst-Stand-
orte weltweit. Dort werden die Spreiz-
buchsen entsprechend den spezifischen
Kundenanforderungen geschliffen und
innerhalb weniger Wochen ausgeliefert.

Tim Zenoski
Director, Global
Product Management,
Workholding

The Gleason Works
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Pentac®Mono RT fiir Kegel- und Hypoidradsatze

A Is das Vollprofil-Messersystem
(Abb. 1, Mitte) entwickelt wurde,
hoffte man, dass diese neue Losung
eine hohere Spaneabtragsleistung im
Vergleich zu dem Innenmesser/
Auflenmesser-System (Abb. 1, ganz
links) erbringen wirde. Die Idee, in allen
Kammern des Messerkopfes dieselben
Messer zu verwenden, schien verlo-

ckend und die Tatsache, dass jedes
Messer sowohl als Innen- als auch als
Auflenmesser fungieren kann, versprach
eine Verdoppelung der Schneidleistung.

Die praktischen Erfahrungen mit Voll-
profilmessern ergeben aber mehrere
Nachteile: Bereits bei der Montage des
Messerkopfes, kann der radiale Rund-
lauffehler zwischen Innen- und Auss-

Abb. 1: Drei verschiedene Systeme fur den Spaneabtrag
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Eine Klasse fur sich

Kegel- und Hypoidradsatze, bei denen
die Hartbearbeitung durch Schleifen
erfolgt, werden zunachst im Einzelteil-
verfahren vorverzahnt. Dies erfordert
eine hohere Effizienz und Kosten-
effektivitat. Hier kommt der Messerkopf
Pentac®Mono RT ins Spiel.

enschneide lediglich vermittelt werden.
AufBlenschneide erreicht werden, da sich
diese an demselben Messer befinden.
Die ungunstige Spanebildung erfordert
hohe Schneidkrafte, die wiederum zu ei-
ner starken Erwarmung des Werkstticks
und einem betrachtlichen Temperaturab-
fall zwischen der ersten und der letzten
gefrasten Zahnllcke fiihren (rote Tempe-
raturkennzeichnung in Abb. 2).
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Pentac®Mono RT fiir Kegel- und Hypoidradsatze

Vollprofil-Messersystem

54°C/41°C
130°F/105°F

68°C/49°C
155°F/120°F

85°C/57°C
185°F/135°F

105°C/65°C
220°F/150°F

43°C/32°C
110°F/90°F

18°C/18°C
65°F/65°F

Abb. 2: Temperaturverteilung — Vollprofil-Messerkopf und Pentac Mono RT im Vergleich

Auch das Phanomen der Spanenester
zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Messern tritt haufiger auf als man es
vom herkdmmlichen Innenmesser/

Aulenmesser-Messerkopfsystem kennt.

Mit dem Messerkopf Pentac Mono RT
wurde eine technisch ausgereifte
Ldsung fir ein sehr produktives Stab-
messerkopfsystem fir das Einzelteilver-
fahren entwickelt. Genau wie das Voll-
profilsystem erfordert auch der Pentac

Mono RT Messerkopf flr alle Messer-
kammern nur eine einzige Messerart (in
Abb. 1 rechts symbolisch dargestellt).
Die Liicke an der Nebenschneide, die
durch alternierende Messerkammer-
radien entsteht, wechselt von Kam-

mer zu Kammer und macht aus den
identischen Messern ein Innen- oder ein
AuRenmesser. Die Montage und das
Ausrichten der Pentac Mono RT Messer-
kdpfe werden von der Messerkopf-Priif-
und -Montagemaschine 500CB voll-

Innenmesser/AuBenmesser-System

35°C/29°C
95°F/84°F

29°C/25°C
85°F/TT°F

24°CJ21°C
75°FIT0°F

automatisch durchgefiihrt. Uber das
Netzwerk werden die Einstelldaten

des Frasers sowie alle spezifischen
Daten des Messerkopfes an die 500CB
Ubermittelt. Aufgrund des radialen
Messerpositionierprinzips beim Pentac
Mono RT-Messerkopf kann wahrend
der automatischen Messerkopfmontage
ein einwandfreies radiales Ausrichten
erreicht werden.
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Pentac®Mono RT fiir Kegel- und Hypoidradsatze

Abb. 3: Automatisches Montieren und Ausrichten eines Pentac Mono RT Abb. 4: Frasen mit einem 7,5- Pentac Mono RT Messerkopf auf

Messerkopfes auf der 500CB

Die Pentac Mono RT-Messer haben

alle einen seitlichen Spanwinkel von 0°,
jedoch bewirkt ein vergréerter Kopf-
spanwinkel, dass die Schneiden eine
scharfe Schneidwirkung haben. Die
Spane rollen sich sehr eng auf und fal-
len zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Messern heraus, bevor dasselbe Messer
wieder in eine Zahnliicke eingreift. Die
Schneidkréafte des Pentac Mono RT
sind geringer als die des Vollprofilsys-
tems. Geringere Schneidkrafte und eine
geringere Spaneverformung flhren

zu einer um bis zu 40°C niedrigeren
Temperaturdifferenz zwischen der ersten
und der letzten gefrésten Zahnllcke.
Aufgrund des geringen Rundlauffehlers
der Schneiden bei radial ausgerichteten
Pentac Mono RT-Frasern verlauft der
Frasvorgang sehr weich und resultiert in
einer hohen Oberflachengtite und einer
verbesserten Teilung. Abb. 4 zeigt einen
7,5“-Messerkopf vom Typ Pentac Mono
RT im Arbeitsraum einer Phoenix 280C
nach dem Frasen eines Tellerrades.

Der Pentac Mono RT ist in der Techno-
logie von Stabmesserkopfen ein grolRer
Schritt vorwarts, vergleichbar mit dem
Hardac®-Frasersystem aus dem Jahre
1960, fir das geschliffene Messer mit
seitlich hinterschliffenen Seitenprofilen
entwickelt wurden.

einer Phoenix 280C

Hardac-Messerkopfe konnten radial
ausgerichtet werden, und mit einer
FrasergroRe konnte durch die Verwen-
dung paralleler Abstandhalter zwischen
Messerkammer und Messer eine breite
Palette an Frasradien abgedeckt wer-
den. Um in den Genuss dieser Flexi-
bilitat zu kommen, weisen die neuen
Pentac Mono RT-Messerkdpfe ebenfalls
parallele Abstandselemente mit einem
Prismenprofil auf, die es ermdglichen,
eine Radiusanderung von bis zu 10 mm
abzudecken.

Bei Pentac Mono RT-Messerkopfen wird
fir die Innen- und die AuRenmesser
dasselbe Messerdatenblatt verwendet.
Die Messerkopfe sind radial ausrichtbar
und erzeugen eine geringere Prozess-
warme als Messerkopfe mit Vollprofil-
messern. Geringere Schneidkrafte und
die Tatsache, dass sich keine Spane
verklemmen, bewirken einen weicheren
Frasprozess, der den Pentac Mono

RT zum idealen Frasersystem flir das
Einzelteilverfahren macht. Am Ende
der Werkzeugstandzeit sind die Messer
in den auleren Kammern nur an den
auflleren Schneiden abgenutzt, und die
Messer in den inneren Kammern nur an
den inneren Schneiden. In den meisten
Fallen konnen beim Ritzel- und Teller-
radfrasen die Messer von den aufieren

Kammern in die inneren umgebaut wer-
den und umgekehrt, sodass sich quasi
eine zweite Werkzeugstandzeit ergibt,
ohne dass die Messer gescharft und neu
beschichtet werden mussen.

Alle Vorteile des Pentac Mono RT fiihren
zu einer Erhohung der Werksttckquali-
tat, einer Verbesserung von Messer-
datenblatt- und Messerkopflogistik, so-
wie einer Senkung der Werkzeugkosten
pro Werkstlick um etwa 50%.

Prof. Dr. Hermann J.
Stadtfeld

Vice President

Bevel Gear Technology
Research &
Development

Gleason Corporation

Uwe Gaiser
Dipl.-Ing (FH)
Director Product
Management

Bevel Gear Solutions
Gleason Corporation




Diamantabrichtwerkzeuge

Abrichtwerkzeuge fur harte Arbeit

Produktive neue Abrichtwerkzeuge, die eine langere Standzeit aufweisen und
eine bessere Qualitat produzieren, sind fur Hartfeinbearbeitungsverfahren wie
Honen und kontinuierliches Walzschleifen unverzichtbar.

B eim Hartfeinbearbeiten von Verzah-
nungen tendieren viele Hersteller
dazu, sich besonders auf die Maschinen
und die Schneidwerkzeuge zu konzen-
trieren. Doch die Abrichtwerkzeuge, die
die Schneidwerkzeuge mit dem richtigen
Profil versehen, sind genauso entschei-
dend. Die schnelle Entwicklung bei den
Schneidwerkstoffen und Bindungssyste-
men hat eine neue Generation fort-
schrittlicher Werkzeuge hervorgebracht,
die alle schnell und mit hdchster Qualitat
abgerichtet werden missen.

Gleason-Hurth Tooling besitzt eine
lange Tradition bei der Herstellung von
Diamantabrichtradern fir das Honen
sowie von Diamantabrichtscheiben

fur das Walz- und Profilschleifen. Wir
sind gut gerustet, die erwiinschten und
unverzichtbaren Eigenschaften dieser
Abrichtwerkzeuge an die Erfordernisse
der neuesten Hon- und Schleifwerkzeu-
ge anzupassen.

Fiir das Honen geriistet

Unsere Diamantabrichtrader kénnen fiir
herkdmmliches oder Spheric®Honen
konzipiert werden, einschlief3lich der
erforderlichen Profilanderungen und
dem spezifischen Schréagzahntragen
bzw. Verschréanken. Ublicherweise ha-
ben sie mehr Zahne als das Werkstlick,
um dadurch die Werkzeugstandzeit

zu verbessern. Sie werden speziell fir
den gewiinschten Honmaschinentyp
ausgelegt. Diamantart und KorngréRe,
Bindungsart, die Bindungseigenschaften
und die Dicke, zusammen mit einer sehr
prézisen Endbearbeitung der Diamant-
beschichtung, bestimmen die erzielbare
Qualitat sowie die Standzeit des Abricht-
werkzeugs.

Perfekt zum Walzschleifen geeignet

Wahrend Diamantabrichtrader tblicher-
weise flr ein bestimmtes Werkstlick
konzipiert sind, kdnnen beim Walzschlei-
fen verwendete Diamantabrichtscheiben
flr unterschiedliche Anwendungen

eingesetzt werden. Bei Prototypen
kénnen Universalabrichtwerkzeuge jede
gewlnschte Art von Profilmodifikation
durchfiihren. Fir kleinere LosgrofRen
werden flexible Abrichtwerkzeuge mit
einem bestimmten Eingriffswinkel und
Modulbereich verwendet. Werkstiick-
spezifische Diamantabrichtscheiben
umfassen Ublicherweise einen Kopfab-
rundungsabrichter fiir den Rundungs-
Ubergang oder zum Vollformschleifen
des Zahnfules.

Was am Wichtigsten ist: Alle diese Ab-
richtwerkzeuge kénnen beim unverzicht-
baren verschréankungsfreien Schleifver-
fahren eingesetzt werden.

Dr. Klaus Losch
Senior Engineer
Development
Gleason-Hurth
Tooling GmbH
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Leistungsstarkes Zahnraddesign

KISSsoft

Drivetrain Design Solutions

Berechnungen auf
Systemebene

Hocheffiziente Datenverarbeitung

Modellieren von kompletten
Getriebeeinheiten und
Antriebsstrangen

Leistung Im Doppelpack

wei Softwarelésungen — ein Ziel.
Die neue Schnittstelle zwischen

KISSsys und dem GEMS® Auslegungs-
und Fertigungssystem von Gleason,
Ubertragt Verzahnungs- und Getriebeda-
ten zwischen beiden Softwarepaketen.
Damit werden die Starken beider Syste-
me zu einem optimierten Gesamtpaket
kombiniert, welches allen Anforderungen
im Hinblick auf Festigkeit, Gerdausch und
Wirkungsgrad gerecht wird. Einen weite-
ren Vorteil bildet die Zusammenfihrung
des Getriebe-/Antriebsstrang-Designs
mit der Verzahnungsauslegung unter
Bertlcksichtigung aller Fertigungs- und
Produktionsaspekte.

KISSsoft und KISSsys
System-Design und Simulation

KISSsoft bietet auf der Grundlage von
internationalen Berechnungsstandards
weitgehende Optimierungsmaglichkeiten
flir den gesamten Auslegungsprozess

von Maschinenelementen. Die Soft-
ware gewahrleistet eine schnelle und
qualitativ hochstehende Festigkeitsbe-
rechnung mit umfangreicher Dokumen-
tation, inklusive Sicherheitsfaktoren und
Lebensdauerwerten. Schnittstellen zu
allen gangigen CAD-Systemen runden
dieses Produkt ab.

KISSsys ist ein Systemaufsatz zu
KISSsoft, mit dem komplette Getriebe
und Antriebsstrange modelliert werden
kdnnen. Die Lebensdauer und Festigkei-
ten der verschiedenen Elemente lassen
sich in KISSsoft berechnen und die sich
daraus ergebenden Resultate an KISS-
sys ubergeben und dort Gibersichtlich
darstellen. KISSsys kombiniert kinema-
tische Analyse, Lebensdauerberech-
nung, 3D-Grafik und benutzerdefinierte
Tabellen/Dialoge.

KISSsys ermdglicht den Anwendern zu-
dem Berechnungen auf Systemebene in
einem Durchlauf durchzufiihren, wobei

die gegenseitigen Einflisse der Elemen-
te im Antriebsstrang beachtet werden.
Bewertung der Systemzuverlassigkeit,
Lastkollektivberechnung, Effizienz und
thermische Bilanz, Modalanalyse etc.
sind per Knopfdruck verfiigbar. Sie
werden in KISSsoft unter Berticksichti-
gung aller relevanten Schiefstellungen,
Wellendurchbiegungen, Planetentrager-
verformungen, Lagersteifigkeiten, ther-
mischen Effekten und anderen Faktoren
berechnet.

GEMS: Optimierte Verzahnungs-
auslegung und -analyse

Die néachste Generation des Ausle-
gungs- und Fertigungssystems fir
Kegelrader bietet eine grofe Vielfalt an
qualifizierten Auslegungs- und Analyse-
maglichkeiten einschlief3lich der naht-
losen Verbindung zu vorhandenen und
neuen Auslegungswerkzeugen. GEMS
unterstitzt den kompletten Herstellungs-
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4 GEMS

Die neue KISSsoft/GEMS-Design-Schnittstelle gibt den Anwendern zwei
leistungsstarke Softwarewerkzeuge an die Hand, die zusammen an der
Verbesserung der Leistung von Zahnrad, Antriebsstrang und Getriebe arbeiten.

prozess — von der Idee bis zum fertigen,
gepriften Zahnrad.

Die GEMS Architektur ist duRerst
Ubersichtlich und flexibel. Basierend auf
dem Prozessablauf sind alle nétigen
Arbeitsschritte Ubersichtlich in verschie-
denen "Apps" organisiert. Diese Apps
wiederum helfen sowohl beim Auslegen
und Analysieren von Verzahnungen als
auch beim Erzeugen von Fertigungs-
daten fur Werkzeugherstellung, Fras-
und Schleifdaten sowie 3D-Koordinaten
fir den Closed Loop Fertigungsprozess.
GEMS ermdglicht dadurch eine deutli-
che Reduzierung der Produktentwick-
lung bis zur Marktreife.

GEMS ist die erste Verzahnungssoft-
ware, welche komplett Gber einen
Touchscreen bedient werden kann und
gleichzeitig auch weiterhin Tastatur- und
Mauseingaben untersttzt, was dem
Benutzer spontane Wechsel erméglicht
— wie beispielsweise beim Optimieren

einer Zahnkontaktanalyse. Die GEMS
Software ermdglicht auf Tablets oder
neueren Hybrid-Laptops eine verbesser-
te 'User Experience' (UX).

GEMS liefert die Geometriedaten des
Kegelradsatzes, welche direkt in die
entsprechende KISSsys-Berechnung
Ubernommen werden. Dank des auto-
matischen Datenaustauschs zwischen
dem Kegelradsatz in GEMS und der
Wellenmodule in KISSsys, bestimmt
KISSsoft die EPG-Verlagerungen flr die
Zahnrader — unter BerUlcksichtigung der
Wellendurchbiegungen.

Diese Resultate werden an GEMS
Ubergeben, wo wiederum eine umfang-
reiche Kontakt- und Festigkeitsanalyse
durchgefiihrt wird fiir alle Lastfalle, die
vom Anwender in KISSsys festgelegt
wurden.

Alle wichtigen Resultate wie die Drehfeh-
ler, Steifigkeiten, ZahnfuRspannungen
oder sogar die Flankenpressung des

Ritzels und Tellerrads kénnen in KISS-
sys dargestellt werden, nachdem die
Ergebnisse von GEMS wieder zurtickt-
ransferiert wurden.

Dieser Prozess erlaubt es jede Art von
Kegel- und Hypoidverzahnung reali-
tatsnah zu bewerten und zu optimieren,
mit einem Closed Loop zwischen dem
Auslegungsprozess und der Fertigungs-
software.

Juerg Langhart
Technical Sales
KISSsoft AG

Markus Bolze
Manager Bevel Gear
Theory and Software
The Gleason Works

Design ¢ Prototype ¢ Produce ¢ Connect
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Spheric®-Leistungshonen
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Kompakter

Die Gleason 150SPH Spheric®
Leistungshonmaschine - Evolution eines

bewahrten Konzepts

G leason hat zu Beginn der neunzi-
ger Jahre bei der Entwicklung des
Honens, hin zum eigenstandigen Pro-
zess des Leistungshonens mafRgebliche
Pionierarbeit geleistet. Das Leistungsho-
nen hat sich heute zu einem vollwertigen
Hartfeinbearbeitungsverfahren neben
dem Verzahnungsschleifen entwickelt
und hat diesem gegenuber in einigen
Bereichen sogar entscheidende Vorteile.

Durch die besondere Kinematik lassen
sich geringe Achskreuzwinkel zwischen
dem Werkzeug (Honring) und dem
Werkstlck realisieren. Dies ermdglicht
die Bearbeitung von Bauteilen mit Stor-
konturen, die sich mit Schleifverfahren,
welche stets einen Werkzeugauslauf
bendtigen, nicht realisieren lassen. Ein
weiterer entscheidender Vorteil ist die
vielfach nachgewiesene Tatsache, dass
gehonte Bauteile aufgrund der typischen
Oberflachenstruktur auf den Zahnflan-
ken ein glnstiges Gerauschverhalten
im Getriebe aufweisen. Aufgrund der
sehr geringen Schnittgeschwindigkei-

Besser — Schneller —

ten, die prozessbedingt beim Honen
vorherrschen, besteht zudem keinerlei
Risiko die Bauteile thermisch z.B. durch
Schleifbrand zu schadigen. Beim Honen
lassen sich daher zuverlassig hohe
Druckeigenspannungen erzeugen, die
der Lebensdauer der Verzahnungen
sehr zugute kommen.

Diese Vorteile kommen vor allem den
neuen Entwicklungen bei der Getrie-
beauslegung entgegen. Immer héhere
Leistungsdichten sowie deutlich gestie-
gene Anforderungen bezliglich dem
Gerauschverhalten machen heutzutage
verwendete Zahnrader zunehmend
komplexer.

Das Power Honen wird schneller

Gleichzeitig wird eine Zunahme der
Produktivitat erwartet.

Wie auch bei anderen Prozessen, lasst
sich die Produktivitat vor allem durch ho-
here Schnittgeschwindigkeiten, welche
analog der Honwerkzeugdrehzahl sind,

steigern. Typischerweise kommt beim
Verzahnungshonen ein ringférmiger
Honkopf zum Einsatz. Diese Bauform
zwingt jedoch zur Verwendung sehr
grofRer Lager und Motoren, die einer
beliebigen Steigerung der Drehzahl ent-
gegenstehen. Mit 3.000 Umdrehungen
pro Minute setzt Gleason bereits seit
Jahren den Benchmark beim Verzah-
nungshonen mit einem klassischen




Spheric®-Leistungshonen

Das neue vereinfachte Automationskonzept bedient scheiben- und wellenférmige Werkstiicke. Die lineare Laderachse beférdert Teile vom
Forderband auf direktem Wege zur Werkstlickspindel, dazwischen befindet sich die Station zur Zweiflankenwalzprfiung. Abrichtmeister und -rolle
werden mit demselben Greifer aktiviert, der auch die Werkstlicke transportiert.

Honring und erreicht damit bereits sehr
kurze Honzeiten. Durch die Verwendung
eines neu entwickelten Hochgeschwin-
digkeitshonkopfes konnte die maximale
Drehzahl nun noch einmal um tber 60%
auf 5.000 Umdrehungen pro Minute ge-
steigert werden. Dies wiederum erlaubt
eine Produktivitatssteigerung von bis zu
30%.

Erreicht wurde diese deutliche Dreh-
zahlsteigerung durch ein spezielles
Spindeldesign. Hierbei sind die Lager
und der Motor nicht mehr ringformig um
das Honwerkzeug angeordnet, sondern
sitzen in Achsrichtung gesehen hinter
dem Honwerkzeug. Dadurch kénnen
die Lagerdurchmesser reduziert und

die Drehzahlen gesteigert werden. Als
Konsequenz entsteht ein topfférmiger
Kopf, der kein Durchladen der Werk-
stlicke, durch den Honring erlaubt.
Damit ist dieses Konzept ideal fiir alle
Werkstlcke die eine fliegende Bearbei-
tung erlauben, wie z.B. scheibenférmige
Bauteile. Zur Bearbeitung von wellenfor-
migen Bauteilen sowie Teilen, die einen
Reitstock bendtigen, steht nach wie vor
der klassische, ringférmige Honkopf als
Option zur Verfligung.

Optimierte Automation fiir minimale
Nebenzeiten

Zusatzlich zum neu entwickelten Hoch-
geschwindigkeitshonkopf wurde auch

das Automationskonzept sowie die fiir
das Honen notwendigen Zusatzope-
rationen konsequent Uberarbeitet und
hinsichtlich der Nebenzeit optimiert. So
wurde beispielsweise die beim Honen
Ubliche Zweiflankenwalzpriifung zur
Prifung der Vorbearbeitungsqualitat aus
dem zeitkritischen Pfad eliminiert und in
die Beladung integriert. Die Werkstucke
werden nun nicht mehr vor dem Honpro-
zess auf der Werkstlckspindel gepriift,
sondern hauptzeitparallel innerhalb der
Automation. Dies spart bei jedem Werk-
stiick mehrere Sekunden und im Falle
eines Fehlteils sogar erheblich mehr,
denn das fehlerhafte Werkstlick gelangt
erst gar nicht zum Honprozess.

Die gesamte Automation wurde zudem
deutlich vereinfacht, was vor allem der
Rustzeit zugute kommt. Werkstiicke
werden mit einem Doppelgreifer direkt
vom Band abgenommen und mit einer
linearen Bewegung direkt vor die Werk-
stlickspindel gefahren. Diese fungiert
wie eine Pickup-Spindel, nimmt das Teil
aus dem Greifer und fahrt auf kiirzes-
tem Weg zum Honkopf. Auf dem Weg
zwischen dem Band und der Uberga-
beposition zur Spindel befindet sich die
Zweiflankenwalzpriifung sowie eine SPC
und n.i.O. Ablage.

Auch die notwendigen Abrichtwerkzeuge
(Diarad und Diarolle) werden aul3er-
halb der Maschine bereitgehalten und

kénnen vom bestehenden Greifersystem
an einem Greifbund in die Werkstuick-
spindel geladen werden. Dadurch sind
die hochprazisen Abrichtwerkzeuge
stets sicher aullerhalb des Arbeitsraums
untergebracht und lassen sich zudem
sehr einfach risten.

Der Platzbedarf furr die Maschine mit
Automation konnte gegeniiber dem
Vorgangermodell um ca. 40% reduziert
werden.

Bei der Hontechnologie setzt Gleason
auch mit der neuen SPH auf die seit
Jahrzehnten bewahrte Spheric Kinema-
tik. Diese von Gleason entwickelte und
patentierte Technologie erlaubt durch
Verwendung von drei interpolierenden
Linearachsen die flexible Gestaltung von
Flankenlinienmodifikationen im Prozess.
Wie auch beim Schleifen lassen sich da-
mit Balligkeiten sowie Flankenlinienwin-
kelabweichungen rein tber den Prozess
beeinflussen.

Dr. Antoine Tiirich
Director Product
Management

Hard Finishing
Solutions

Gleason Corporation
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Metalcastello

Power Skiving de
steigende Nachfrage
nach Verzahnungen

.

] A cC!E Automotive COMPANY
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Die Investition des italienischen Zahnradherstellers Metalcastello in die Power
Skiving Technologie von Gleason kam genau zur richtigen Zeit, denn die
weltweite Nachfrage nach Prazisionszahnradern fur Getriebe von schweren
Baumaschinen und Landmaschinen steigt weiter an.

W as fir einen Unterschied ein
paar Jahre ausmachen konnen!
Die globalen Méarkte fiir schwere Bau-
maschinen und Landmaschinen florieren
wieder, und zwar aufgrund neuer In-
vestitionen in Infrastruktur, Energie und
Bergbau sowie durch die Nachfrage der
schnell wachsenden Schwellenlander
und ihrer Bevolkerung.

Perfektes Timing fiir Power Skiving

Fir die Firma Metalcastello S.p.a., einen
in Bologna ansassigen italienischen

Verzahnungshersteller, dessen Hochleis-
tungszahnrader und -wellen fiir Getriebe

in Erdbewegungsmaschinen, Traktoren
und Nutzfahrzeugen auf sdmtlichen
Kontinenten im Einsatz sind, konnte das
Timing nicht besser sein. Die jungsten
Investitionen des Unternehmens in drei
neue Gleason Power Skiving Maschi-
nen vom Typ 600PS hat Metalcastello
zusatzliche Kapazitat fir die Fertigung
von auferst wichtigen Hohlradern fir die
Planetengetriebe eines Kunden ver-
schafft, von denen manche den beacht-
lichen Durchmesser von 650 mm haben.
Gleichzeitig wurde eine Verbesserung
der Qualitat von DIN 9 auf DIN 7 erzielt.

LAm herkdmmlichen WalzstoRverfahren
bzw. den Gleason-Walzstofmaschinen,

auf denen das Unternehmen diese Hohl-
rader vorher gefertigt hat, gab es nichts
auszusetzen®, so Giulio Santantonio,
Sales Manager bei Gleason Sales Italy.
,ESs sei denn, man mochte mit der vier-
oder fuinffachen Schnittgeschwindigkeit
arbeiten, was unrealistisch ist.”

Nachdem Gleason im Werk in Ludwigs-
burg eine Bearbeitung versuchsweise
durchgefiihrt hatte, waren die Manager
von Metalcastello vom Gleason Power
Skiving Verfahren restlos liberzeugt.
Auf einer Gleason 600PS wurden fast
100 Hohlrader mit 78 Zahnen, einem
Durchmesser von 350 mm und Modul
3,5 aus dem harten Werkstoff 40CrMo4




bearbeitet. Dabei handelte es sich um
Kundenwerkstlicke, die bislang auf den
bei Metalcastello vorhandenen Gleason-
WalzstoRmaschinen gefertigt wurden.
Zudem wurde das an der unteren
Stirnflache des Hohlrads erforderliche
Entgraten — ein getrennter Arbeitsgang,
der Ublicherweise auRerhalb der Ma-
schine durchgefihrt wird — wahrend der
Bearbeitung mit demselben Schneidrad
durchgefiihrt, das beim Power Skiving
zum Einsatz kommt, sodass keine zu-
satzliche Werkzeugwechselzeit erforder-
lich ist.

Die Ergebnisse der Demonstration
waren beeindruckend: Die Zykluszeit
von 5:20 Minuten fir die komplette Be-
arbeitung war vier bis finf Mal schneller
als beim WalzstoRen. Die Qualitat von
Profil, Steigung und Teilung ergab bei
der Messung das hervorragende Ergeb-
nis DIN 7, zwei Klassen besser als das
Ergebnis beim Walzstollen. Aullerdem
wurde festgestellt, dass ein Schneidrad
aus HSS-Stahl G70 mit einer fortschritt-
lichen AlCroNite®Pro-Beschichtung
(AICrN) bessere Ergebnisse lieferte

als ein Schneidrad aus G50. Etwa 50
Werkstiicke konnten mit dem Werkzeug
fertiggestellt werden (3.675 m/Zahn),

bevor das Schneidrad das Ende seiner
Standzeit erreichte, gescharft und neu
beschichtet werden musste.

Nach der Installation von drei Gleason
Power Skiving Maschinen vom Typ
600PS erntet Metalcastello heute die
Friichte bei Produktivitat und Qualitat,
die bei der Demonstration bei Gleason
vor Monaten in Aussicht gestellt worden
waren. ,Auf den bisher eingesetzten

Metalcastello ist auf die Fertigung
von Planetengetrieben mit
Hohlréadern von einem beachtli-
chen Durchmesser von 650 mm
spezialisiert. Dank des Gleason
Power Skiving Verfahrens wurde
die Kapazitat fir die Fertigung
dieser wichtigen Bauteile
betrachtlich erhéht und bietet
zudem die Mdglichket flr eine
aulerst wirtschaftliche Hartfein-
bearbeitung.

Metalcastello

Gleason-WalzstoRmaschinen werden
nach wie vor Teile gefertigt. Zur Ferti-
gung der meisten, wenn nicht sogar aller
Zahnrader flr diese wichtigen Plane-
tengetriebe, setzt Metalcastello nun
jedoch auf die PS-Maschinen®, so Giulio
Santantonio von Gleason.

Drei Gleason Power Skiving Maschinen vom Typ 600PS sind vier bis funf mal schneller als ihre Vorganger, die WalzstoRmaschinen.
Zusatzlich wurde die Qualitat um zwei DIN-Klassen verbessert.
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Metalcastello

,Die Verbesserungen bei den Zyklus-
zeiten entsprechen den Ergebnissen
bei der Versuchsbearbeitung, und das
Qualitatsniveau ist sogar eine oder zwei
Klassen besser als in Ludwigsburg®.

Durch das automatische Be- und Entla-
den der Werkstlicke werden dariiber hin-
aus auch die Nebenzeiten reduziert. Die
Gleason-Automation besteht aus einem
Ringlader mit 2 Stationen und einem
Werkstlickmagazin mit 12 Stationen.
Beide konnen mit minimalem Umrist-
aufwand problemlos fir das Handling
von mehreren hundert verschiedenen
Teilenummern angepasst werden.

Das Gleason-Power Skiving-System bei
Metalcastello umfasst auch das Glea-
son-Voreinstellgerat fur Schneidrader
160CPS, das dabei hilft, die Einstellung

der Power Skiving Schneidrader zu op-
timieren. Durch ein integriertes Mikro-
skop und einen PC kann es auch zur
SchneidradverschleiRanalyse verwendet
werden. Es verfiigt ferner Uber einen
RFID-Leser, der es ermdglicht, wichtige
Daten von einem RFID-Chip der an den
Gleason Power Skiving Schneidradern
platziert ist, abzulesen.

Feinbearbeitung mit dem Hart-Power
Skiving Verfahren

In der Vergangenheit war flr die meisten
Hohlréder keine Hartfeinbearbeitung
nach der Warmebehandlung erforder-
lich. Jetzt beginnt Metalcastello, die
neuen PS-Maschinen als wirtschaftliche
Hartfeinbearbeitungsalternative zum
Fertigschleifen einzusetzen. ,Diese

Maschinen kdnnen problemlos flr das
Hartwalzschalen angepasst werden, so-
dass Metalcastello nun die Vorzlge der
Feinbearbeitung realisieren kann, ohne
zusatzlich in Schleifmaschinen investie-
ren zu missen®, erlautert G. Santanto-
nio. ,Es handelt sich um eine von Natur
aus extrem steife Maschinenplattform.
Durch Nachristen eines Einmittsensors
und durch die Verwendung von spezi-
ellen Hartmetall-Schneidwerkzeugen
kdnnen sie ein Qualitadtsniveau und eine
Oberflachenglite realisieren, welche

die Feinbearbeitungsanforderungen
erfullen®.

,Metalcastello ist ein Beispiel, wie die Unterstitzung durch den lokalen Gleason-
Vertrieb zusammen mit den Power Skiving Experten von Gleason-Pfauter zu
einer Partnerschaft flhrt, welche die enormen Vorteile dieser innovativen
Technologie in puncto Produktivitat und Qualitat erfolgreich umsetzen kann.*

- Giulio Santantonio / Sales Manager bei Gleason Sales tlaly

Das Unternehmen
Metalcastello S.p.A.

Metalcastello mit Sitz in Castel

di Casio bei Bologna, Italien,

ist weltweit fllhrend im Bereich

der Fertigung von Zahnradern

fir mechanische Getriebe fiir
Erdbewegungsmaschinen,
Landmaschinen, Nutzfahrzeuge und
Marineanwendungen.

Das Unternehmen wurde 1952
gegriindet und gehért heute zur
CIE Automotive Ltd.

www.metalcastello.com



International Transmissions

International Transmissions
vertraut in Serviceprogramme

Selbst altere Maschinen laufen mit hoher Produktivitat und Zuverlassigkeit.

I nternational Transmissions S.A. (IT
S.A.) investiert in Gleason-Service-
programme, die bei unterschiedlichen
Maschinen zum Einsatz kommen:
Schabmaschinen aus den friihen 90er
Jahren, Walzschleifmaschinen der ZWS
und TWG Generation und neueste
Gleason Walzstolmaschinen der ES
Serie. Robert Peyr von Gleason Global
Services spricht mit Roberto Baronchelli,
Werksleiter von IT S.A., Giber Betriebs-
zeit, Qualitat und Wirtschaftlichkeit der
Gleason Installationen.

F: Herr Baronchelli, warum nutzen Sie
Gleason-Serviceprogramme?

A: Eine unserer Strategien beruht auf
konsistenter Qualitat und Verfugbarkeit
der Maschinen. Wir sind der Meinung,
dass Maschinen vorbeugende Instand-
haltung benétigen, genauso wie ein
Auto.

F: Haufig versuchen Anwender, alle
Wartungsarbeiten mit eigenem Per-
sonal durchzufiihren. Warum nutzen
Sie den Gleason-Service?

A: Wir haben festgestellt, dass der
flexible Ansatz mit maRgeschneiderten

Serviceangeboten von Gleason fir
unser Werk perfekt geeignet ist, da viele
verschiedene Maschinentypen und auch
,Oldtimer® im Einsatz sind. Wir kdnnen
durch die Kombination unserer internen
Ressourcen mit den Gleason-Service-
angeboten die Wartung perfekt auf die
Notwendigkeiten anpassen. Die meisten
Hersteller bieten nur Standardldsungen
an — wir brauchen flexible Lésungen, die
unseren Anforderungen gerecht werden.

F: Sind lhre Erfahrungen mit den
Gleason-Serviceprogrammen positiv?

A: Auf jeden Fall! Unerwartete Ma-
schinenausfalle gehoren jetzt der
Vergangenheit an, und die Kosten pro
Maschine sind tbers Jahr gesehen
niedriger, weil wir gréf3tenteils nur noch
in Verschleifiteile investieren, die uns
vor groflerem Schaden in der Zukunft
bewahren. AulRerdem halten wir ein
durchgehend hohes Qualitatsniveau
unserer Endprodukte. Hier liegt fiir uns
der grote Nutzen.

F: Hatten Sie anfangs Bedenken?

A: Ganz ehrlich — Ja. Ganz am Anfang
dachten wir, wir hatten keine Zeit flir vor-

Robert Peyr von Gleason und Roberto Baronchelli von IT S.A.

beugende Instandhaltung und kénnten
uns das Geld sparen. Mit der Zeit haben
wir aber unsere Meinung grundlegend
geandert, und heute sagen wir: Wir
haben keine Zeit fur Maschinenausfalle
und Leistungsverlust! Diese Investition
hat sich wirklich ausgezahlt.

F: Nutzen Sie andere Gleason-
Kundendienstleistungen?

A: Wir nutzen auch den Gleason
Connect™ Ferndiagnoseservice (ein
System zur direkten Behebung von
Maschinenausféllen, Anmerkung der
Redaktion). Selbst wenn das erforderli-
che Ersatzteil gerade nicht auf Lager ist,
kann Gleason die Maschine so modifi-
zieren, dass sie zumindest mit einge-
schrankten Funktionen weiterlauft, bis
das Ersatzteil am nachsten Tag eintrifft.

F: Was unterscheidet Ihrer Meinung
nach den Gleason-Service von den
Serviceleistungen anderer Anbieter?

A: Der Gleason-Service verflgt tUber
eine hervorragende Reaktionszeit, und
dies gilt auch fiir altere Maschinen. Bei
alten Maschinen bekommt man von
anderen Firmen oft die enttduschende
Aussage: zu alt — tut uns leid, da kénnen
wir nichts mehr fir Sie tun. Das ist nicht
akzeptabel. Gleason findet immer eine
Losung. Dies ist ein weiterer Grund, wa-
rum wir uns fiir Gleason entschieden ha-
ben — und wir haben eine ganz beachtli-
che Anzahl von Gleason-Maschinen!

International Transmissions S.A.
Via Lische 4, 6855 Stabio, Schweiz
www.internationaltransmissions.ch
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KHK

KHK setzt Mal3stabe fur

standardisierte metrische Zahnrader

Japans fuhrender Hersteller von standardisierten Zahnradern setzt auf ein
breites Spektrum an Gleason-Technologie, um die Produktionsanforderungen
von 180 Produktlinien und 17.300 verschiedenen Zahnradern zu erflllen.

Fahrkartenschalter, Zuge, Roboter,
Zahnstangen und Ritzel. Wenn ein
Kegel- oder Stirnrad enthalten ist, stehen
die Chancen gut, dass KHK Kohara
Gear Industry Co., Ltd. in Kawaguchi/
Japan es herstellt. Das Unternehmen
spezialisiert sich seit 80 Jahren auf
standardisierte metrische Zahnrader.
Tatsachlich war KHK eines der ersten
Unternehmen in der Branche, die

das Konzept der ,standardisierten
metrischen Zahnrader” einfiihrten. Heute
gilt der ,KHK Stock Gears* Katalog als
maRgebliche Quelle flr Standardzahn-
rader, die von Zahnradkonstrukteuren
und Anwendungstechnikern auf der
ganzen Welt verwendet werden.

»Standard” sollte jedoch nicht mit
,einfach® verwechselt werden. Qualitat
und Komplexitat fir alle Arten von Zahn-
radern sind in den letzten Jahren stark
gestiegen, was die Aufgabe von KHK
umso schwieriger macht. Wie hat das
Unternehmen diese Herausforderung
gemeistert? ,Ohne Gleason-Maschinen
hatten wir keine so umfangreiche
Bandbreite an Zahnradern produzieren
kdnnen*, sagt KHK-Geschaftsfiihrer
Kenji Kohara.
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Die KHK-Gleason-Partnerschaft

Die langjahrige Partnerschaft zwischen
KHK und Gleason reicht bis in die 50er
Jahre zurlick. Bis 1967 wurden alle
standardisierten Kegelrader von KHK
komplett mit Gleason-Maschinen gefer-

tigt. Heute betreibt KHK eine umfassen-

de Zahl an Gleason-Maschinen, von
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der Kegelradfrasmaschine Nr. 104 uber
die Kegelradschleifmaschinen Phoenix®
200G und 275G, 300TWG Walzschleif-
maschinen und Gleason-Saikuni Zahn-
stangenfrdsmaschinen bis hin zu der
neuesten GMS®-Messtechnik.

Hoéhere Qualitat und Produktivitat in
der Kegelradfertigung

Kohara erzahlt: Als wir anfingen, unsere
konventionellen Maschinen mit Phoenix-
Maschinen zu ersetzen, machten wir
nicht nur einen Produktivitatssprung,
auch das Qualitatsniveau unserer Zahn-
rader steigerte sich um ein Vielfaches

— Die Phoenix Baureihe war wirklich
revolutionar.”




Dank der Verwendung von Gleasons
Engineering und Manufacturing System
(GEMS®) und seiner CAGE™ Zahn-
raddesignsoftware zur Berechnung

von Maschinenkorrekturen kann KHK
bei laufenden Kegelradentwicklungen
den Einsatz der Versuchs-und-Irrtums-
Methode wesentlich einschranken. Das
System ist mit dem Gleason 350GMS
Verzahnungsmesssystem vernetzt, das
eine schnelle, vollstdndige Ruckmel-
dung der Messdaten fiir alle Arten von
Zahnradern bis zu 350 mm Durchmes-
ser bietet.

Hoherer Durchsatz, bessere Qualitat

Eine einzelne Gleason 300TWG ersetzt
nun zwei oder drei alteren Maschinen.
Diese flihrte zu einer erheblichen
Kostenreduzierung, einem héheren
Durchsatz und, ganz entscheidend, ,zu

Phoenix®-Schleifmaschinen fir hohen Durch-
satz und einfache Einrichtung/Bedienung.

KHK setzt auf Gleason-Saikuni Zahnstangenfertigungstechnologien, sowohl beim Frasen als auch beim Schleifen.

Zahnradern mit einer um zwei Stufen
héheren Qualitat”, erinnert sich Kohara.
Dies ermdglichte es KHK eine neue Pro-
duktlinie ,High Quality Ground Gears"
auf den Markt zu bringen.

Experten fiir Zahnstangen

Zahnstangen und Ritzel sind eine der
wichtigsten Produktlinien von KHK und
machen fast 25% des Umsatzes aus.
Die Zuverlassigkeit und der hervorragen-
de Ruf der KHK-Zahnstangenprodukte
sind dem Einsatz der Gleason-Saikuni-
Zahnstangenfrdsmaschinen zu verdan-
ken, so Kohara. Zu diesen Maschinen
gehdren friihere Versionen der 2000RM
Hochleistungs-Zahnstangenfrasma-
schine flir Zahnstangen bis zu einem
Modul von 12 mm und einer Lange von
2300 mm sowie die 2000RGP Power-
Schleifmaschine zum effizienten und

Die Gleason 300TWG mit aufRergewdhnlicher
Feinschliffgeschwindigkeit und -qualitat.
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hochprazisen Schleifen von Zahnstan-
genflanken. Gleason-Saikuni bietet
KHK auRerdem eine Komplettlésung mit
Frasern sowie Schleif- und Abrichtwerk-
zeugen.

Umfassender Kundendienst

,Der umfassende Kundendienst von
Gleason war der ausschlaggebende
Grund, warum sich KHK fiir Gleason-
Maschinen entschieden hat", schlief3t
Herr Kohara. ,Flr Anwender einge-
fihrter Anlagen sind eine Vielzahl hoch
qualifizierter und erfahrener Auf3en-
diensttechniker sowie eine schnelle
Reaktion bei auftretenden Problemen
unerlasslich. Das Gleason-Service-
niveau bedeutet fur uns Unbesorgtheit.”

khkgears.net.

Das 350GMS Verzahnungsmesssystem zur
vollstdndigen Vermessung aller Zahnradarten.
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Die neue gleason.com Website

Vom Klick zum Scroll —
schnell und einfach informiert

Wo immer Sie auch sind, welches Gerat Sie auch
verwenden, die neue gleason.com gibt lhnen schnellen
und einfachen Zugang zu wertvollen Informationen tber
die neuesten Verzahn- und Servicetechnologien von
Gleason.

Folgen Sie uns auf Inrem Smartphone, Tablet oder Desktop
Uberall auf der Welt und in den wichtigsten Sprachen der
jeweiligen Region.

Gleasan Connect+

Gleason

© Gleason Corporation
1000 University Ave., Rochester, NY
Alle Rechte vorbehalten.

Gleason, Genesis, GAMA, GEMS, KISSsoft, Phoenix,
GMS, GMSL, AlCroNite, KISSsys, Spheric, Pentac
und Hardac sind in den USA und anderen Landern

Nutzen Sie die neue MyWorkpiece-Funktion, um Produkte
zu finden, die sich ideal flr die Herstellung Ihrer speziellen
Werkstiicke eignen.

Laden Sie Broschiren und zuséatzliche technische
Informationen mit Inrem MyGleason-Konto herunter
und registrieren Sie sich flur unsere Newsletter und das
Technologiemagazin "Solutions".

Lesen Sie die neuesten Nachrichten zur
Verzahntechnologie und informieren Sie sich (iber
weltweite Veranstaltungen rund um das Zahnrad.

gleason.com/en/facts-and-news/events

info@gleason.com
www.gleason.com

Alle anderen Warenzeichen sind Eigentum der
jeweiligen Besitzer.

eingetragene Warenzeichen von Gleason.



