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Willkommen bei Gleason

John J. Perrotti

Chairman und
Chief Executive Officer

KISSsoft und GEMS (Gleason
Engineering and Manufacturing
Software) bieten nicht nur fort-
schrittliche Auslegungs- und
Analysewerkzeuge, sondern
integrieren auch wertvolle
Informationen Uber Fertigungs-
methoden. Wir folgen mit dem
breitesten Angebot an
Fertigungsldsungen in unserer
Branche, die alle Verzahnungs-
typen, Groflen und primaren Ver-
zahnungsprozesse abdeckt. Die-
ses Fertigungsportfolio umfasst
Maschinen, Werkzeuge, Spann-
mittel und kundenspezifische
Automatisierung, sowie globalen
Service und Schulungen. Darliber
hinaus bietet Gleason lhnen nicht
nur taktile, analytische Verzah-
nungsmesssysteme, sondern ist
auch fuhrend bei der Walzprifung
und bei optischen Messlésungen.
Die Messsyteme werden durch
hochentwickelte Analysepakete
erganzt, die wichtige Problemstel-
lungen, wie zum Beispiel ,NVH"
identifizieren, und bei der Fehler-
suche helfen kénnen.

Sehr geehrte Kunden,

Die neue Ausgabe des Solutions Magazins von
Gleason erscheint in einer Zeit, in der sich viele
Anwendungen im Bereich der Kraftubertragung
rasant verandern. Unsere Strategie und Mission
konzentrieren sich auf eine integrierte Plattform von
»2Auslegung, Herstellung und Prufung“, um unseren
Kunden einen echten Mehrwert zu bieten.

Ein zentraler Vorteil einer solchen
integrierten Plattform besteht
darin, Daten Uber die gesamte
Wertschopfungskette zu erfassen
und sie nahtlos zwischen den Ele-
menten der Infrastruktur fir Aus-
legung, Fertigung und Priifung
zu optimieren. Die Konnektivitat
zwischen allen Elementen der
Wertschopfungskette, einschlief3-
lich anderer Geschéaftssysteme
wie ERP, MES und Qualitats-
systemen, nennen wir das
,Gleason-Okosystem*.

Die Zukunft der Verzahnungstech-
nologie wird nicht Uber einzelne
Produkte definiert, sondern durch
ein hochgradig verbundenes Netz-
werk, das kontinuierlich diverse
Anwendungen mit Daten versorgt,
um Qualitat, Produktivitat und
Kosten von Verzahnungen und
kompletten Getrieben in Echtzeit
zu optimieren. Auch wenn
Zukunftstechnologien |hren Erfolg
malfgeblich bestimmen, so gibt
es doch einen weiteren, wichtigen
Baustein unserer Philosophie:

Ihnen stets ein Uberragendes
Kundenerlebnis zu bieten. Ich darf
Ihnen versichern, dass dieses Ziel
das Herzstlck unserer Strategie
bleibt und unsere 2.300 engagier-
ten Mitarbeiter jeden Tag aufs
Neue motiviert.

Nachstes Jahr feiert Gleason das
160-jahrige Bestehen. Wir sind
stolz auf unsere Vergangenheit,
richten unseren Fokus aber voller
Zuversicht auf die Zukunft. Es war
eine spannende, erfolgreiche
Reise. Wir freuen uns auf die
weitere, gemeinsame Zusammen-
arbeit, um die nachsten Jahre
noch erfolgreicher zu gestalten.

Wir wiinschen lhnen eine interes-
sante Lektlre der neuen Ausgabe
des Solutions Magazins und

danken lhnen fur lhre Treue.

Mit freundlichen GriiRen,

oot
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owie die Gerau: schanalyse splelen bei

der Herstellung von Zahnradern fur E-Antriebssysteme eine entscheidende
Rolle und tragen dazu bei, einen hohen Wirkungsgrad bei geringen =
Gerauschemissionen zu gewahrleisten. Daruber hinaus sorgt die prozess-
begleitende Prufung fur eine qualitativ hochwertige Produktion, indem sie
Fehler vor der Endmontage oder sogar wahrend der Produktion erkennt.

n der konventionellen Getriebefer-

tigung wird die Qualitatskontrolle
in der Regel nur stichprobenartig
durchgeflhrt. Die Mehrzahl der Teile
geht ohne jegliche Priifung in die
Endmontage des Getriebes. Dieser
Ansatz beruht unter anderem auf zwei
Tatsachen: Die Messzeit ist wesent-
lich langer als die Bearbeitungszeit,
und es steht nur eine begrenzte
Messkapazitat zur Verfligung. Bei der
Hartfeinbearbeitung, zum Beispiel
beim Walzschleifen oder Zahnrad-
honen, ist es nicht ungewdhnlich,
nur ein oder zwei Werksticke pro
Abrichtzyklus oder direkt nach dem
Einrichten der Maschine zu messen.
Je nach Abrichtzyklus entspricht die

Anzahl der gepriiften Teile dann nur
etwa 5% der insgesamt produzierten
Werkstlicke. Um der Getriebemon-
tage nur ,gute Zahnrader* zuzufiihren,
wird die Methode der statistischen
Auswertung genutzt.

Weil sich die meisten Messmerkmale
normalverteilt verhalten (GauR),

|asst sich durch gezieltes Einengen
der Fertigungstoleranzen die
Einhaltung der tatsachlich geforderten
Zeichnungstoleranzen mit ausrei-
chend grof3er Wahrscheinlichkeit
(Ublicherweise >99,99 Prozent)
sicherstellen. Diese Methode

wird haufig fir Maschinen- und
Prozessfahigkeitsuntersuchungen
verwendet und ist weltweit anerkannt.

Die haufig zu Grunde gelegten
Maschinen- bzw. Prozessfahigkeits-
werte cmk & cpk liegen in der Regel
Uber 1,67. Statistisch gesehen liegt
die Ausschussquote dann bei nur
0,57 Werkstlcken pro 1 Million
gefertigter Werkstiicke, bedeutet aber
im Umkehrschluss, dass nur etwa
50% der eigentlich vorgesehenen
Zeichnungstoleranzen als Fertigungs-
toleranzen zur Verfligung stehen.
Verscharft wird diese Situation durch
die Tatsache, dass die steigenden
Qualitatsanforderungen insbesondere
bei E-Antrieben aufgrund von
NVH-Anforderungen (Noise Vibration
Harshness) zu immer engeren
Toleranzen fihren.



Ein weiteres Problem der tradi-
tionellen Zahnradprifung ist die
lange (Warte-)Zeit zwischen der
Entnahme des Teils zur Prifung und
der tatsachlichen Verfiigbarkeit der
Messergebnisse. Die Warte- und
Prifzeit kann je nach Kapazitat des
Prifraums leicht zwischen 30 und 45
Minuten betragen. Nach der Messung
entschieden werden, ob eine
ktur der Maschineneinstellungen

-er:forderlich ist. Solche Korrekturen

mussen vom Maschinenbediener
durchgefiihrt werden, was zusatzliche
Zeit in Anspruch nimmt, und das

alles bei laufender Produktion,
ob gut oder schlecht.

Laser) Qualitatsmesszentrum fiir
die schnelle optische Teilungs-,
Flanken- und Profilprifung fir
alle Zahne eines Werkstuicks,
Zweiflankenwalzprifung

Ta

GRSL (Gear Rolling System with _ny\ i

inklusive Rundlauf, Kugelmal} i
und durchschnittliche
Zahndicke sowie die erweiterte
Welligkeitsanalyse zur

L)
Gerauschbewertung von i '_ i

Zahnradern.

Wie sieht nun eine ideale L6sung

zur Bewaltigung der beschriebenen
Herausforderungen aus? Idealerweise
kénnten alle Teile unmittelbar nach
der Produktion geprift werden, was
verschiedene Vorteile mit sich bringt.
Die an jedem Werkstick erreichte
Qualitat kdnnte dokumentiert werden.
Prozessabweichungen kénnten sofort
durch ein Closed Loop-Autokorrektur-
system korrigiert werden. Und noch
besser: Durch die Priifung von bis

zu 100% der Teile kdnnte man auch
Trends Uberwachen und praventive
Korrekturen vornehmen, bevor die
Teile aus der Toleranz geraten. 100%
der Zeichnungstoleranz stehen fiir

Getriebegerausche

die Fertigung zur Verfligung. Das
ultimative Ziel ware die Vorhersage,
ob ein Werkstlck nach der Montage
Gerauschprobleme innerhalb des
Getriebes verursachen wird oder
nicht. Der Schlissel zur Schaffung
einer idealen Situation ist daher ein
Messsystem, das in der Lage ist,
Zahnrader so schnell zu prifen, wie
sie produziert werden, und das in
der Nahe der Produktionsmaschine
installiert werden kann.



https://www.gleason.com/hfc

Es werden Ordnungsanalysen fir
Profil (Evolvente) und Flankenlinien Gleason
(Steigung) an der rechten und
linken Zahnflanke dargestellt.

Im unteren Teil des Diagramms
sind die auffalligsten Ordnungen
und Amplituden in Tabellenform
zusammengefasst. Dies ermdglicht
eine schnelle Unterscheidung
zwischen Eingriffsharmonischen,
die hauptsachlich durch die
Zahnradauslegung beeinflusst
werden, und anderen Ordnungen,
so genannten Geisterordnungen,
die typischerweise ihre Ursache

in Fertigungsfehlern haben.

Das GRSL Qualitdtsmesszentrum von
Gleason kombiniert dabei die optische
Prifung der Verzahnungsmerkmale
mittels Laserscannen mit der bewahr-
ten Zweiflankenwalzprifung von
Verzahnungen, die ohnehin bereits
haufig in der Produktion eingesetzt
wird. Das GRSL bietet jedoch viel
mehr als diese traditionellen Systeme.
Es misst die individuellen Verzah-
nungsabweichungen im Profil der
Flankenline sowie in der Teilung und
dem Rundlauf an allen Zdhnen durch
Laserabtastung.

Zwei Laserkopfe fahren automatisch
in Position, um beide Zahnflanken
(links und rechts) gleichzeitig abzu-
tasten. Nach dem Laserscannen aller
Zahnflanken wird der Walzprufzyklus
eingeleitet. Dariber hinaus kénnen
verschiedene Abschnitte entlang

der Zahnflankenbreite gescannt
werden, um auch die Flankenlinie

zu priufen. Mit der Lasertechnologie
wird die Gesamtprufzeit im Vergleich
zu einem herkdmmlichen taktilen
Messsystem erheblich verkirzt.
Beispiel: Die Prifzeit fir ein typisches

Gleason
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Kfz-Planetenritzel kann mit Laser-
technologie um den Faktor 4 reduziert
werden, von etwa 2,7 Minuten auf

39 Sekunden. Gleichzeitig werden

in der deutlich reduzierten Prifzeit
alle Zahne des Zahnrads erfasst und
nicht, wie bei einem taktilen Mess-
system Ublich, nur an vier Z&hnen
Uber dem Umfang verteilt.

Mit solch umfangreichen Messdaten,
die durch das Laserscannen aller
Zahne zur Verfligung stehen, ist es
auch moglich, Verzahnungen Uber die
Standardmerkmale wie Abweichungen
in Profil, Flankenlinie, Teilung,
Rundlauf und Zahndicke hinaus zu
bewerten. Dariiber hinaus erfasst

der Laser des GRSL bei héheren
Geschwindigkeiten eine viel hohere
Datendichte als ein herkdmmlicher
taktiler Taster. Die Flache der Zahn-
radflanke, die der Lasertaster zu
jedem Zeitpunkt der Messung sieht
und abtastet, ist viel groRer als die bei
der Verwendung eines taktilen Mess-
tasters. Dieser stellt lediglich einen
Punktkontakt her, wahrend der Laser
einen linienférmigen Messbereich mit

hoher Frequenz und Abtastrate von
wenigen Mikrometern abtastet. Dies
ermoglicht die Erfassung einer grof3en
Oberflache der Verzahnung mit bis zu
10-fach hoherer Dichte bei wesentlich
kiirzeren Prifzeiten. Eine solche
hochdichte Prifung der gesamten
Oberflache ist mit einem taktilen
Messtaster nicht moglich.

Die Kenntnis der Profil- und
Flankenlinieninformation aller Zéhne
ermoglicht die Berechnung einer so
genannten ,Advanced Waviness Ana-
lysis®, die zu einer Ordnungsanalyse
der Zahnradtopographie fuhrt. Im
Gegensatz zur traditionellen Verzah-
nungspriftechnik, bei der periodische
Komponenten oder Welligkeiten nur
als Formfehler ffa oder ffb im Profil
und der Flankenlinie erfasst werden,
geht die erweiterte Welligkeitsanalyse
weit dartber hinaus. Diese wertet
periodische Fehler im Profil, in der
Flankenlinie oder in der Teilung nach
ihren Frequenzen/Ordnungen und
ihren Amplituden aus und entspricht
im Wesentlichen der Welligkeits-
analyse nach VDI/VDE2612:2018.
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Gemessene Profil- und/oder
Flankenlinien aller Zdhne werden
dabei zunachst walzkorrekt entlang
ihres Berilihrpfades miteinander
verbunden. Das so erhaltene ,Signal®
stellt damit einen theoretischen
Ubertragungsfehler dar und wird
dann entweder mit einer FFT (Fast
Fourier Transformation) oder mit einer
Sinusschatzung in seine entspre-
chenden Komponenten (Frequenzen/
Ordnungen und Amplituden) zerlegt.

Wahrend bei der Einflanken-
walzprifung der tatsachliche
Ubertragungsfehler zwischen Zahnrad
und Meisterrad ermittelt und als
Ordnungsanalyse dargestellt wird,
wird bei der Advanced Waviness
Analysis der Ubertragungsfehler

aus gemessenen reduzierten
Topographiedaten berechnet. Diese
Methode wird seit Jahren angewandt
und bietet den Vorteil, dass anstelle
eines zusatzlichen Einflankenwalz-
prifgerates vorhandene analytische
Prifmittel eingesetzt werden kdnnen.
Dieses Verfahren hat jedoch einen
grofRen Nachteil: Es dauert sehr lange
mittels taktiler Messung (auf einem
Standard-Messzentrum), die Profil-
daten aller Zahne zu ermitteln, die fir
die Berechnung der Ordnungsanalyse
erforderlich sind.
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Aktion

Mit dem neuen GRSL von Gleason
kénnen die Profil- und Flanken-
liniendaten extrem schnell erfasst
werden, wodurch der Nachteil der
analytischen Priifung entfallt. Mit

der berechneten Ordnungsanalyse
und den entsprechenden Amplituden
(Advanced Waviness Analysis) ist

es moglich, potenzielle Gerausch-
probleme wie Geisterordnungen zu
erkennen. Diese Ordnungen haben
nichts mit den Eingriffsharmonischen
der Verzahnung zu tun und werden
in der Regel durch kleine Unregel-
mafigkeiten verursacht, die wahrend
des Fertigungsprozesses oder durch
die Produktionsmaschine selbst
entstehen. Solche Geisterordnungen
konnen Probleme verursachen,
sobald sie eine bestimmte Amplitude
Uberschreiten. Bislang werden
solche Ordnungsanalysen aufgrund
des hohen Prifaufwandes nur
stichprobenartig durchgefiihrt. Mit der
Advanced Waviness Analysis und der
Maglichkeit, bis zu 100 % der gefer-
tigten Zahnrader zu prifen, ist es nun
moglich, jedes produzierte Zahnrad
auf potenzielle Gerauschprobleme
zu bewerten und nicht konforme
Zahnrader auszusortieren, bevor sie
in das Getriebe eingebaut werden.

e
n
Gleas{(c\)RC

Getriebegerausche

Das GRSL von Gleason kann in eine
vollautomatisierte ,Hard Finishing
Cell* (HFC) mit Walzschleifen,
Waschen, Teilemarkierung und einem
Laderoboter mit Palettiersystem

auf Korbbasis integriert werden.

Es ist auch als eigenstandiges
,GRSL Qualitatsmesszentrum" mit
Roboterbeladung erhaltlich, das sich
unabhangig in jede Fertigungsumge-
bung integrieren lasst.

Das Closed Loop-System von Glea-
son verbindet die Schleifmaschine
mit dem GRSL. Die Prifergebnisse
werden direkt an die Schleifmaschine
zurlickgegeben, ohne dass der Bedie-
ner eingreifen muss. Die Maschine
vergleicht die gemessenen Werte mit
den Sollwerten und fiihrt automatisch
die erforderlichen Korrekturen

durch - die Ergebnisse liegen kurz
nach dem Schleifen des Werkstiicks
vor, typischerweise in weniger als 5

Minuten. Verglichen mit dem traditio-
nellen Ansatz der Zahnradprifung in
einem separaten Priifraum wird die
Reaktionszeit drastisch verkirzt.

Mit dem GRSL ist es nun mdglich,
jedes produzierte Zahnrad auf
mogliche Gerauschprobleme hin
zu untersuchen.

Dr. Antoine Tiirich
Direktor Produkt-
management
Hartbearbeitungs-
I6sungen

|IF
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Radiales Anfasen

fur Verzahnungen mit Storkonturen

|

Gleason
100HCD

100HCD [=L;
in Aktion
[=]

Die neue horizontale 100HCD Walzfrasmaschine ermoglicht das radiale
Anfasen parallel zum Walzfrasen — die ideale Losung fur Wellen
mit Storkonturen, einschlieBlich Elektroantriebswellen.

Die Hersteller von Elektroantriebs-
systemen lassen nichts
unversucht, um gerdauscharme und
zuverlassige Getriebezahnrader

und -wellen zu entwickeln. Im
Gegensatz zu friher, als Anfasen
und Entgraten nur eine Nebenrolle
spielten, werden sie heute als
primare Weichbearbeitungsprozesse
betrachtet, da man erkannt hat, dass

alles andere als eine makellose
Zahnflanke einen vorzeitigen Ausfall
des Getriebes, einen nicht optimalen
Wirkungsgrad oder eine inakzeptable
Gerauschentwicklung verursachen
kann. Gleason ist unermudlich auf der
Suche nach neuen Anfastechnologien,
die sich einfacher und wirtschaftlicher
in Zahnradfertigungsprozesse integrie-
ren lassen, sei es fir die Produktion

kleinerer Automobilzahnrader, Ritzel
und Wellen oder grof3erer Zahnrader
fur Lastwagen und Traktoren. Zumeist
werden diese Anfastechnologien

mit bewahrten Walzfrasmaschinen
kombiniert, so dass der Anfasvorgang
mit minimalen Auswirkungen auf die
Zykluszeiten und Werkzeugkosten pro
Werkstlck durchgefiihrt werden kann.


https://gleason.com/100hcd

Die 100HCD ist fiir eine Vielzahl von
verzahnten Profilen bis zu einem
Werkstlckdurchmesser von 120 mm,
Modul 4 mm, und einer Wellenlange
von 450 mm ausgelegt.

Ein Beispiel dafir ist die kirzlich
erfolgte Einfihrung der vertikalen
Walzfrasmaschine Genesis® 280HCD,
die zwei bahnbrechende Anfasverfah-
ren kombiniert: das Anfaswalzfrasen,
das sich ideal fir z. B. Achsantriebs-
rader und Wellen firr Getriebe in der
Automobil- und Lkw-Industrie eignet,
und das Anfasfrasen mit dem Fly
Cutter, das eine aufiergewohnliche
Flexibilitat fir Anwendungen mit
geringen Stiickzahlen bietet. Beide
Verfahren werden parallel zum
Walzfrasen ausgefiihrt.

Einfiihrung der neuen 100HCD
Jetzt legt Gleason die Messlatte fur
das Anfasen erneut hoher, diesmal fur
kleinere Zahnrader, Ritzel und Wellen
fur Elektroantriebe, die sowohl eine
Produktion in hohen Stiickzahlen als
auch das Schneiden von prazisen,
wiederholbaren Fasen erfordern. Mit
der Einfuihrung der neuen horizon-
talen Walzfrasmaschine 100HCD und
der weltweit ersten Anwendung des
radialen Anfasfrasens — parallel zum
Walzfrasen — steht nun eine Plattform
zur Verfliigung, die ideal geeignet

ist, um die Herausforderungen

zu meistern, welche die heutigen
hochprazisen, extrem leisen Elektro-
antriebe erfordern.

Doch zunachst einige Hintergrund-
informationen: Die neue 100HCD
ist eine Variante der kirzlich von
Gleason aktualisierten Horizontal-
Walzfrasmaschine 100H — die
nachste Generation der bekannten

Radiales Anfasen

P90-Serie, mit Verbesserungen in
Design, Funktionalitat und Bediener-
schnittstelle. Diese neue Serie,
einschliel3lich der Varianten wie der
100HCD, ist fur die Bearbeitung einer
Vielzahl von verzahnten Profilen bis
zu einem Werkstlickdurchmesser

von 120 mm, Modul 4 mm und einer
Wellenlange von 450 mm ausgelegt.
Mit konstruktiven Verbesserungen

an Walzfraskopf und Werkstlick-
spindel und dem Einsatz der neuen
Gleason Bedienoberflache GEMS®
liefert die 100H-Serie extrem kurze
Bearbeitungszeiten und ist damit
ideal fur die GroRserienfertigung von
Zahnradern und Ritzeln geeignet.
Und wie die P90-Serie, die als erste in
der Branche neben dem horizontalen
Walzfrasen auch integriertes Anfasen/
Entgraten bot, kombiniert auch die
100HCD die neue und verbesserte
Walzfrasplattform mit einer integrierten
Anfas-/Entgratstation.
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Radiales Anfasen neu erfunden

Mit der 100HCD wurde eine bedeu-
tende Verbesserung gegenuber der
P90 erzielt, indem das traditionelle
Rollanfasen durch das Radialanfasen
ersetzt wurde.

Das Rollanfasen, auch Walzentgraten
genannt, ist ein schnelles, vielseitiges
Umformverfahren, bei dem mit
zahnradférmigen Werkzeugen, die
mit dem Werkstlick abrollen, Fasen
entlang der Zahnkanten erzeugt
werden. Uberschiissiges Material
fliet hauptsachlich auf die Stirnseite
des Zahnrads, wo es dann je nach
Zahnradform und/oder Maschinen-
konfiguration von einzelnen Entgrat-
stahlen, Entgrat- oder Feilscheiben
abgetragen wird. Geringe Mengen

an Material kdnnen jedoch auch in
die Zahnflanke selbst flieRen und so
einen Sekundéargrat bilden, der ent-
weder durch Randzonenglattung oder
ein Zweischnitt-Walzfrasverfahren vor
den nachfolgenden Hartbearbeitungs-
vorgangen entfernt werden muss.

Beim Radialanfasen hingegen, das
bei der 100HCD erstmals parallel
zum Walzfrasen eingesetzt wird, wird
die Fase nicht durch Anfasrollen,
sondern durch einen Schneidvorgang
mit einem oder zwei Radialanfas-
frasern erzeugt. Der darauffolgende
notwendige Arbeitsgang zum
Entfernen des Sekundargrats, der
beim Rollanfasen entstehen kann,
entfallt. Wahrend sich Gleasons
Anfaswalzfrasverfahren auf den
vertikalen 180HCD und 280HCD ideal
fur scheibenférmigen Teile eignet, ist
das Radialanfasen die beste Wahl
fur Wellen, die typischerweise auf
einer horizontalen Walzfrasmaschine
hergestellt werden. Diese Wellen,

bei denen der Fulikreisdurchmesser
der angefasten Verzahnung und der
Wellendurchmesser oft sehr nahe
beieinander liegen, sind aufgrund des

&

Radialanfasen — die Fase wird durch einen Schneidprozess mit einem oder zwei
Radialanfasfrasern erzeugt. Dadurch entfallen nachfolgende Arbeitsgange zur Entfernung
des Sekundargrats, der haufig durch das friiher verwendete Rollanfasen entstand.

eingeschrankten Freiraums natur-
gemal schwieriger anzufasen und zu
entgraten. Der Walzfraser, der beim
Anfaswalzfrasen verwendet wird, ist
zwar ideal fur scheibenférmige Teile,
macht es aber schwierig, Wellen

mit Stérkonturen anzufasen, wie

sie oft in heutigen Elektroantrieben
vorkommen kénnen.

Parallele Perfektion

Die 100HCD arbeitet auf ahnliche
Weise wie ihre Vorgangerin P9OCD.
Durch die parallele Durchfiihrung von
Anfasen/Entgraten und Walzfrasen
wird eine bemerkenswerte Zykluszeit
erreicht, unterstitzt durch die
Hochgeschwindigkeitsautomatisierung
und die Gleason-Spannvorrichtung

mit schneller Spann-/Lésefunktion.
Das Zahnrad wird zun&chst auf der
Walzfrasstation gefrast und der beim
Walzfrasen entstehende Grat entfernt.
Anschlielend wird das Zahnrad vom
Portal entladen und in die Anfas-/Ent-
gratstation geladen, in der das radiale
Anfasen durchgefiihrt wird, wahrend
ein neues Zahnrad gefrast wird.

Je nach Anwendungsbedarf kann

die Anfasstation mit einer oder zwei
Werkzeugspindeln ausgestattet
werden. In beiden Fallen werden
kostengtinstige und nachscharfbare
Hartmetallwerkzeuge mit bis zu drei
Schneiden eingesetzt. Die Werkzeuge
kénnen fir das Anfasen der Zahn-
radflanken mit oder ohne Ful¥fase
ausgelegt werden.



Beim Radialanfasen werden wirtschaftliche,
und nachscharfbare Hartmetallwerkzeuge
mit bis zu drei Schneidkanten verwendet.

Die Option mit zwei Werkzeugen
bietet mehr Flexibilitat bei der
Einstellung des Fasenwinkels, da
hier Werkzeuge eingesetzt werden
konnen, welche die unterschiedlich
ausgepragten stumpfen und spitzen
Winkel von Zahnradern mit hohen
Schragungswinkeln unabhangig
voneinander bearbeiten kénnen und
so selbst spezifische Auslegungsan-
forderungen vor den nachfolgenden
Hartbearbeitungsvorgangen erfillen.

In beiden Fallen ist das radiale Anfa-
sen schnell, effizient und hat keinerlei
Auswirkungen auf die Span-zu-Span-
Zeiten, da der Vorgang normalerweise
zeitparallel zum Walzfrasen weiterer
Werkstuicke durchgefuihrt wird.

Das Komplettpaket

Die neue 100HCD hat einiges zu
bieten: Der neu gestaltete, direkt
angetriebene Walzfraskopf mit
Drehzahlen von bis zu 12.000 U/min
und zwei verschiedenen Leistungs-
optionen in Kombination mit verschie-
denen Spannmaoglichkeiten fur die
Walzfraser stellt sicher, dass jede
Anwendung von den bestmaoglichen
Schneidwerkzeugldsungen profitieren
kann, jetzt und in Zukunft. Flr das
Trockenfrasen sind beispielsweise
die neuesten G60-, G90- oder
Hartmetall-Walzfrasersubstrate ideal.
Verschiedene Optionen zur Span-
abfuhr sorgen dafir, dass trockene,
heille Spane den hochproduktiven
Zerspanungsprozess nicht beeintrach-
tigen. Der CNC-Reitstock unterstitzt
das Spannen von scheiben- und/
oder wellenférmigen Teilen von bis zu
450 mm Lange, wobei das schnelle,
anpassungsféhige Quik-Flex®
Horizontalspannsystem zum Einsatz
kommt, das den Spannmittelwechsel
in der Walzfrasstation auf wenige

In Verbindung mit der neuesten Siemens
Sinumerik One fiihrt Gleasons GEMS-
Walzfrassoftware den Bediener intuitiv
durch die Arbeitsablaufe der Maschine,
sowohl beim Walzfrasen als auch beim
Radialanfasen.

Radiales Anfasen

Minuten reduziert. Kurze Zykluszeiten
und ein effizienter, fehlerfreier Betrieb
sind auch das Ergebnis der GEMS-
Walzfrassoftware, die das Einrichten
und UmrUsten intuitiver und einfacher
macht, sowohl beim Erlernen als auch
bei der Bedienung. Die Bedienober-
fliche GEMS bietet in Verbindung mit
der aktuellen Sinumerik One Steue-
rung mehrere neue Prozessoptionen
und fUhrt den Bediener intuitiv durch
die Arbeitsablaufe beim Walzfrasen
und Radialanfasen.

Wie alle Gleason-Maschinen der
neuesten Generation wird auch die
100HCD durch Gleasons komplettes
Fertigungssystem unterstitzt, das
Walzfraser, Radialanfaswerkzeuge,
modulare Spannvorrichtungen

und einstellbare Greifer sowie
Prozesstechnologie und fortlaufende
Schulungen umfasst, um sicherzu-
stellen, dass das System mit hochster
Effizienz und optimaler Qualitat
produziert.

Gottfried Klein
Direktor Produkt-
management
Weichbearbeitungs-
I6sungen
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Auslegungssoftware sowie RecurDyn
—___vonFunctionBay arbeiten nahtlos
zusammen, um die NVH-Eigenschaften

Bei Spiralkegelrad- und Hypoid-
getrieben ermdglicht die Bogen-
verzahnung einen sanften und
allmahlichen Zahneingriff, wodurch
die NVH-Eigenschaften (Noise,
Vibration and Harshness) verbessert
werden. Die NVH-Optimierung von
Kegelradgetrieben fir die hohen
Standards, die von heutigen Elektro-
fahrzeugen verlangt werden, ist eine
anspruchsvolle Aufgabe. Das
Gerauschverhalten von Kegelradern
wird durch den Weichbearbeitungs-

prozess und nachgelagerte Prozesse
sowie durch die Verlagerungen im
Betrieb beeinflusst. Wahrend eine
erhebliche Verbesserung der NVH-
Eigenschaften durch eine geschickte
Wahl der Makrogeometrie der Verzah-
nung bereits in der Auslegungsphase
erreicht werden kann, stellt diese
Optimierung der Mikrogeometrie fur
den Getriebekonstrukteur eine grof3e
Herausforderung dar. Unter optimaler
Verwendung von Softwaretools kann
eine Auslegung,

-

Abb. 1: E-Achse mit Hypoid-Getriebe
(Gleason Duplex), modelliert in KISSsoft.

die den bestmoglichen Kompromiss
zwischen ausreichender Tragfahigkeit
und akzeptablem Gerauschpegel
bietet, durch die Simulation der
Schwingungsanregung und der
Reaktion auf das Gesamtsystem
erreicht werden.

Im Folgenden zeigen wir, wie
KISSsoft®- und GEMS-Getriebe-
auslegungsprogramme in Kombina-
tion mit RecurDyn® von FunctionBay
verwendet werden kdnnen, um ein
optimales Ergebnis zu erzielen.



TCA Summary |

KISSsoft / GEMS / RecurDyn

| Gear | pinion | info | Control Data | 3D Model | Backlash | Gear Roll Positions | Pinion Roll Positions |

Drive (Convex) um

Ease-off

Abb. 2: Ease-Off angewendet auf die Hypoidrader in Gleason GEMS.

E-Achse mit Hypoid-Getriebe

In dieser Fallstudie handelt es

sich um ein Getriebe einer Achse
eines Elektrofahrzeugs. Die
Antriebswelle wird von einem
Permanentmagnet-Synchronmotor
angetrieben und die Abtriebsstufe ist
in das Differentialgehause integriert.

Die Auslegung und Optimierung der
Makrogeometrie, wie Zahnezahl
sowie Spiral- und Eingriffswinkel der
Hypoidrader, werden in der Ausle-
gungsphase in KISSsoft festgelegt.
Kriterien fiir die Optimierung sind

die Sicherheitszahlen, Axial- und
Radialkrafte auf die Lager, Wirkungs-
gradanforderungen, Lastkollektive
und vieles mehr.

Fir die Optimierung der Mikrogeomet-
rie wird die Ease-Off-Topografie der
Zahnflanken mit der leistungsstarken
Softwareplattform GEMS von Gleason
verwendet. Der Ease-Off besteht aus
Zahnflankenmodifikationen (Profil-
und Langsballigkeiten, Flankenver-
schrankung und Zusatzbewegungen
héherer Ordnung), die auf die Zahn-
oberflachen von Ritzel und Rad
angewendet werden. Die Ease-Off-
Topographie der Kegelrader ist in Abb.
2 dargestellt.

Parameter fiir Kegelrad-
verlagerungen

Die Abdrangungen von Ritzel und
Tellerrad flhren zu einer Verlagerung
des Tragbildes und beeinflussen das
Getriebegerausch. In Bezug auf die
Anderung des Ritzeleinbaumasses H
fuhrt eine Erhéhung des Einbaumas-
ses zu einer Tragbildverlagerung in
Richtung des Tellerradkopfes, wah-
rend eine Reduzierung das Tragbild in
Richtung des Tellerradful3es verlagert.

Mit GEMS wird eine Kontaktanalyse
unter Last durchgefiihrt, wobei das

Ritzeleinbaumass variiert wird. In Abb.

3 ist die deutliche Veranderung der
Tragbildlage zu sehen.

P - e

= Legend

Coast (Concave) um

Mehrkérpermodellierung

der E-Achse

Fuir die dynamische Analyse wird ein
Mehrkorpermodell erstellt. In der vor-
liegenden Studie wurde das Penalty-
Verfahren gewahlt. Das Penalty-
Verfahren ermdglicht die Berechnung
der Kontaktkraft in Abhangigkeit von
der Eindringtiefe der beiden Korper in
Kontakt. Die Kontaktkraft wird als das
Produkt aus der Kontaktsteifigkeit,
multipliziert mit der Eindringtiefe, und
der Dampfung, multipliziert mit der
Relativgeschwindigkeit der beiden
Korper in Kontakt, berechnet.

Bei der Modalanalyse werden die
Eigenschaften eines dynamischen
Systems in Bezug auf Eigenfrequen-
zen, Dampfungsfaktoren und Moden-
formen ermittelt und zur Formulierung
eines mathematischen Modells

| P=05(NegativePinion Offset) |

P=0 (Zero Pinion Offset ) |

P=0.5 (Positive Pinion Offset )

Abb. 3: Tragbildlage in Abhangigkeit vom Ritzeleinbaumass. Ergebnisse aus GEMS.
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verwendet, welches das dynamische
Verhalten des Systems beschreibt.
Nach der Durchflhrung der Zahnkon-
taktanalyse unter Last werden die
resultierenden Schwingungsanregun-
gen auf das Gehause Ubertragen. In
RecurDyn wird die Reaktion des
Gehdauses auf die Anregung mithilfe
eines FEM-Modells (Finite-Elemente-
Methode) des Systems berechnet.

NVH-Analyse der E-Achse mit
Anderung des Ritzeleinbaumasses
Nun werden Simulationen durchge-
fuhrt, um den Einfluss von positiven
und negativen Einbaumassanderungen
(x H) auf das Schwingungsverhalten
des Systems zu bewerten. Dabei
werden funf Szenarien betrachtet:

H= 0 mm (Neutrale Position),

H=+ 0,1 mm, H=+ 0,5 mm.

Abb. 4: Links: FEM-Modell des Antriebstranges. Rechts: FEM-Modell des Getriebes
inklusive Gehause. Modell in RecurDyn, basierend auf KISSsoft Daten.

Neutral Position

£ £
o Y
E E
i i
E E

H~-0.1 [mm]

Transient ACC Signal [men/s"]

H-0.5 [mm]

Neutral Position

Transient ACC Signal [mmy/s"]
A\
\

Transient ACC Signal [mmy/s]

H+0.1 [mm]

Transient ACC Signad [mm/'s*]

H+0.5 [mm]

Abb. 5: Campbell-Diagramm
der Beschleunigung am
Kontrollpunkt — positives
Ritzeleinbaumass.

Abb. 6: Campbell-Diagramm
der Beschleunigung am
Kontrollpunkt — negatives
Ritzeleinbaumass. Man
beachte die Veranderungen
in der Intensitat der roten
Bereiche im Diagramm
(Ergebnisse aus RecurDyn).



KISSsoft / GEMS / RecurDyn

Abb. 7: Spharischer Raum, fir die Schalldruckpegelberechnung in RecurDyn.

H+ / H- Verschiebung des Ritzels

Einbaumass -0,5 [mm] -0,1 [mm] Neutrale Position | +0,1 [mm] +0,5 [mm]

Schalldruckpegel +4,37 [dB] -2,0 [dB] 10,0 [dB] +1,77 [dB] +5,06 [dB]

Abb. 8: Schalldruckpegel in Abhangigkeit des Ritzeleinbaumasses.

Die Beschleunigungsaufnehmer wer- Anregung, Gehauseantwort und
den in der Regel an den ausgewahl- Schalldruckpegel auf der Kugel flr
ten Messpunkten des Gehauses verschiedene H-Werte berechnet
angebracht. Die Ergebnisse, bezogen — die daraus resultierenden

auf einen Beschleunigungsaufnehmer ~ Anderungen des Schalldruckpegels
am Gehause, und die Beschleunigun-  sind oben dargestellt.

gen, normal zur Oberflache, sind in Ji_irg Langhart
den Campbell-Diagrammen in den Zusammenfassung 2;?;;%%%?2;&2:'95
Abbildungen 5 und 6 dargestellt. Mit Hilfe von KISSsoft, GEMS und
einer Mehrkoérper Simulationssoftware
Berechnung des Schalldrucks kann das NVH-Verhalten einer
Zum Vergleich der Ergebnisse auf der  E-Achse mit einem Hypoid-Getriebe
Grundlage des abgestrahlten Schall- in der Auslegungsphase bewertet
druckpegels kénnen FEM- oder BEM-  werden. Die Kombination dieser drei
Methoden auf der Grundlage der in Werkzeuge ermdglicht es Getriebe-
der Mehrkérpersimulation erzeugten konstrukteuren die Auswirkungen von
Ergebnisse fir die Nahfeld- und sogar ~ zu erwartenden Montagefehlern und
Fernfeldanalyse des Luftschalls mit Verlagerungen unter Last auf die E ; L E
RecurDyn angewendet werden. NVH-Eigenschaften der E-Achse Fe - Erfahren Sie mehr
Zunachst wird der Schalldruckpegel schnell zu bewerten und Anderungen 3@ tiber KISSsoft
(SPL) auf einer das System einhillen-  vorzunehmen, um die Gerausch- E"_ L
den Kugel berechnet. Dann werden anregung zu minimieren.
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Zukunftswelisend:
Immer einen Tritt‘oraus

Der Einstieg in die E-Bike-Welt ist jetzt noch 4
einfacher geworden: Gleasons 100PS Power ‘\
Skiving Maschine vereint mehrere Verzahnungs- -
und Zusatzprozesse auf einer einfach zu

bedienenden Maschinenplattform.
Das ideale System fur die komplette
E-Bike-Verzahnungsfertigung.




rgumente fir E-Bikes sind so ein-

fach zu finden wie es das Fahren
selbst ist. Sie eignen sich perfekt fur
Fahrten in einer verkehrsreichen Stadt
oder fur die Unterstitzung bei einem
schwierigen Anstieg in den Bergen.
Sie sind emissionsfrei, effizient und
machen Spald. Kein Wunder, dass
etwa die Halfte der heute in Deutsch-
land verkauften Fahrrader E-Bikes
sind. Selbst in den USA, in denen das
Auto das Hauptverkehrmittel darstellt,
boomt der Verkauf: Im letzten Jahr
stieg dort der Absatz von E-Bikes
um 240%, auch unterstutzt durch
attraktive, neue Modelle.

Die neuesten E-Bikes sind einfach
zu fahren, basieren aber auf einer
hochentwickelten Technik. Sie sind mit
fortschrittlichen Antriebstechnologien
ausgestattet, die ein sanftes, leises
und effizientes Fahrgeflhl vermitteln.
Die Zahnrader, die die elektrische
Energie auf die Kette Ubertragen,
sind klein, hochprazise und es gibt
sie in verschiedenen Ausflihrungen
und Grofien. Verschiedene Zahn-
rader erfordern unterschiedliche
Bearbeitungsprozesse, um optimale
Produktivitat und Qualitat zu erzielen
—und genau daflr gibt es jetzt

eine Maschine.

E-Bike

100PS: Eine Plattform,

mehrere Prozesse

Power Skiving ist das ideale
Verfahren fir das Weich- und

auch das Hartwalzschalen von
Innenverzahnungen und kleinen
E-Bike-AuRenverzahnungen mit
Stoérkonturen, die sich nicht ohne
weiteres walzfrasen lassen. Wahrend
Power Skiving in der VVergangenheit
eine vielversprechende, aber
schwierig umzusetzende Alternative
zum WalzstoRen war, ist es heute
bei zylindrischen Zahnradern weit
verbreitet. Neben ausgezeichneter
Qualitat ist Power Skiving wesentlich
produktiver als das Walzstof3en,
solange die Werkstlickkonturen

den Einsatz erlauben.

Typische E-Bike-
Werkstlicke.
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Die 100PS, das jlingste Beispiel einer
universellen Verzahnmaschine, ist
die kleinste Maschine in der Power
Skiving-Familie von Gleason und eine
ideale Losung fur E-Bike- und EV-
Verzahnungen. Dariber hinaus dient
die 100PS auch als hervorragende
Plattform fur das Walzfrasen und
verfligt Uber eine auRerordentlich
steife Grundkonstruktion, die bereits
bei mehr als 1.000 ausgelieferten
horizontalen Walzfrasmaschinen
weltweit eingesetzt wird.

In der Version als Power Skiving-
Maschine ist die 100PS ideal fir

die wirtschaftliche Herstellung von
Zahnradern mit Stérkonturen und
Innenverzahnungen bis zu einem
Modul von 2,5 mm geeignet. Durch
die horizontale Werksttickachse

der 100PS ist die Maschine auch

fur wellenformige Werkstlicke
pradestiniert. Bei Auenverzahnungen
mit geringem Platz fir den Werkzeug-
auslauf kann das Power Skiving sogar
die produktive Liicke zum Walzfrasen
schlieRen, da Walzfrasern mit sehr
kleinen Durchmessern oftmals
wirtschaftliche Grenzen gesetzt sind.

Fur auRenverzahnte Zahnrader, bei
denen das Walzfrasen zumeist eine
héhere Produktivitat ermdglicht,
kann die 100PS schnell und einfach
in wenigen Minuten von der Power
Skiving-Konfiguration auf das
Walzfrasen umgeristet werden.
Nach der schnellen Installation eines
Gegenlagers fiir zusatzliche Steifigkeit
wird das Schalwerkzeug durch einen
Walzfraser ersetzt, Sperrluft wird
angeschlossen und die Aufspannung
wird je nach Anwendung gewechselt.

Darlber hinaus kann auf der 100PS
auch nach der Warmebehandlung
das Schalwalzfrasen als Hartfeinbear-
beitung durchfiihrt werden. Weiterhin
bietet die Maschine die Mdéglichkeit,

Schnecken zu frésen und mit einem
Profilfraser kdnnen sogar Stirn-
verzahnungen hergestellt werden.

Durch die Kombination von Power
Skiving und Walzfrasen auf ein- und
derselben Maschine ist die 100PS
auch eine ideale Losung fur die Her-
stellung von gestuften Doppelplane-
ten, wie sie in Planetengetrieben von
EV-Antrieben zum Einsatz kommen.
Mit Power Skiving kann das kleinere
Zahnrad trotz Stérkonturen bearbeitet
werden, wahrend das gréRRere der
beiden Zahnrader auf derselben
Maschine effizient walzgefrast werden
kann. Zusatzlich kann die 100PS

mit einer integrierten Anfas-/Entgrat-
station fur AuRenverzahnungen aus-
gestattet werden. Das Anfasen — mit
dem schneidenden Verfahren ,Radial
Chamfering“ tragt dazu

Frasen einer Stirnverzahnung.

bei, die Effizienz der Hartfeinbearbei-
tung zu erhdhen und Kantentrager zu
vermeiden. Fur Innenverzahnungen
verfligt die 100PS Uber eine
patentierte Entgrateinheit, die Uber

in Aktion

Die 100PS Power Skiving-Maschine ermdglicht mehrere Prozesse auf einer Plattform.


https://www.gleason.com/100ps

Walzschalen einer Innenverzahnung.

zwei CNC-Achsen programmiert und
auch fur leichte Drehbearbeitungen
verwendet werden kann. Das
Schlichten eines Durchmessers in
der gleichen Aufspannung wie die
Verzahnungsbearbeitung erhoht die
Lagegenauigkeiten.

Fir die Produktion mittlerer und
groBer Stlickzahlen stehen mehrere
Optionen fir die Automatisierung der
Maschine zur Verfiigung. Die interne
Beladung erfolgt Uber ein Portal,
wahrend Paletten- oder Korbsysteme
fur die Speicherung der Teile vor

und nach der Bearbeitung eingesetzt
werden konnen, wodurch die
Maschine zu einer vollautomatischen
Produktionszelle wird.

Prozessoptimierung

Mit Gleasons Power Skiving-
Technologie- und Simulationssoftware
lasst sich der gesamte Zerspanungs-
prozess leicht simulieren und die
effektivste Prozessstrategie bestim-
men. Die Software kann den Einfluss
verschiedener Schneidwerkzeug-
geometrien und Prozessparameter
auf Spanbildung, Verzahnungs-
qualitat, Kollisionen und Zykluszeit
analysieren. Auch kdnnen die
Gesamtkosten pro Zahnrad

berechnet werden, wobei die optimale
Werkzeugauslegung, die Kosten fiir
ein neues Werkzeug oder das Nach-
scharfen bestehender Werkzeuge in
Kombination mit der zu erwartenden
Werkzeuglebensdauer berlcksichtigt
werden. Die Auslegung von Power
Skiving-Werkzeugen basiert immer
auf einer Simulation und den techno-
logischen Anforderungen.

Alles aus einer Hand

Als Anbieter von Komplettldsungen
fur die Zahnradherstellung ist Gleason
auch der Ansprechpartner fiir die pro-
duktivsten Power Skiving-Werkzeuge
und Walzfraser. Gleason-Maschinen
sind fur den Einsatz der modernsten
und produktivsten Schneidwerkzeuge
bestens geeignet. HM-Schalwerk-
zeuge werden aus hochwertigem
Hartmetall hergestellt und verfligen
Uber die neuesten Beschichtungen
fur maximale Produktivitat und Stand-
zeiten, sowie qualitativ hochwertige
Verzahnungen.

Hartmetallwalzfraser von Gleason
sind ebenfalls fiir ihre Verschleil¥fes-
tigkeit und damit lange Standzeiten
bekannt. Diese Werkzeuge sind so
konzipiert, dass sie die Verzahnung
mit auRergewdhnlich hoher Prazision
und Genauigkeit bearbeiten.

Je nach Anwendung sind auch Power
Skiving-Werkzeuge und Walzfraser
aus PM-HSS in Kombination mit

der entsprechenden Beschichtung
erhaltlich.

Geschlossener Produktions-

und Messkreislauf

Die Gleason-Software KISSsoft

kann zusatzlich zur Optimierung des
gesamten Auslegungs-, Fertigungs-
und Messprozesses eingesetzt
werden. In Verbindung mit einem
Gleason-Messzentrum kann KISSsoft
das NVH-Verhalten des gefertigten
Zahnrads analysieren und feststellen,
wie Bearbeitungsabweichungen

E-Bike

das Kontaktverhalten unter Last
beeinflussen, danach konnen die
Schwingungseigenschaften des gefer-
tigen Zahnrads mit dem ausgelegten
Zahnrad verglichen werden, um
Anpassungen vorzunehmen.

Der gesamte Optimierungsprozess
kann nahtlos im ,Smart Loop“ von
Gleason ablaufen, um den Produk-
tionsprozess zu optimieren. Durch
die direkte Vernetzung der 100PS mit
einem Gleason GMS®-Messzentrum
kénnen Messergebnisse und die
daraus resultierenden Korrekturmaf3-
nahmen schnell, genau und auch
automatisiert durchgefiihrt werden.

Walzfraser und PS-Werkzeug fiir hohe
Prazision und Genauigkeit.

Raymond Graf
Geschaftsfuhrer

Gleason Switzerland AG
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Gleason [e] Catalog

Digitalisierung von
Dienstleistungen

In den letzten Jahren hat die Digitalisierung bei der
Wartung und Instandhaltung von Werkzeugmaschinen
zunehmend an Bedeutung gewonnen. Die Vorteile,
welche die Digitalisierung in diesem Bereich
bietet, sind vielfaltig und konnen dazu
beitragen, die Effizienz und Produktivitat /7
von Maschinen zu steigern. Mit den e 4 catalog gleason-europe o
Produkten der Gleason-Connect-Familie [
sind viele Losungen verfugbar.

GOLUMN (1619202)

Weitere Informationen E%
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https://www.gleason.com/services

in wesentlicher Aspekt der

Maschinenwartung ist die
Ersatzteilbeschaffung. Die digitale
und schnelle Identifizierung
der bendtigten Ersatzteile, ein
effizienter Anfrageprozess und eine
unkomplizierte Bestellabwicklung
sind der Schlissel zur Reduzierung
von Leerlaufzeiten. Die neueste
Entwicklung, die Gleason-
Kunden jetzt zur Optimierung
ihrer Geschaftsprozesse nutzen
kdnnen, ist der elektronische
Ersatzteilkatalog, der “Gleason
[e] Catalog”. Mit der Entwicklung
und Einfihrung dieser Plattform wird
der Ersatzteilbeschaffungsprozess
optimiert und der Prozess als
Vorstufe zum E-Commerce
grundlegend vereinfacht.

Der cloud-basierte, elektronische
Ersatzteilkatalog erweitert das digitale
Service-Informationsangebot. Der
Gleason [e] Catalog bietet einen Ort-
und Zeit-unabhangigen Zugriff auf
alle relevanten Daten und Unterlagen,
die fir die Ersatzteilidentifikation,
Wartung, Anfrage und Bestellung

von Teilen fir Gleason-Maschinen

Digitale Dienstleistung

notwendig sind. Nutzer greifen

online Uiber eine intuitive
Mendstruktur auf umfangreiche
Ubersichtszeichnungen, Stiicklisten
und Bestelldokumente vieler Gleason-
Maschinen zu. Leistungsstarke

Such- und Hotspot-Funktionen
erleichtern die Identifikation und
erhohen die Treffsicherheit bei

der Auswahl der bendétigten Teile.
Aus dem Warenkorb mit der
kundenspezifischen Auswahl kann
direkt eine Angebotsanfrage generiert
werden, um den Angebotsprozess

zu beschleunigen und das Risiko

von Maschinenausfallzeiten

deutlich zu reduzieren.

Dartber hinaus hilft der Gleason
[e] Catalog dabei, die Umwelt zu
schonen: durch die Digitalisierung
der Servicewelt wird erheblich
Papier und Druckfarbe eingespart
und somit gleichzeitig der CO2-
FuRabdruck verbessert. Der Gleason
[e] Catalog ist fiir viele Gleason-
Maschinenmodelle verfliigbar und
kann auf fast jedem mobilen oder
stationdren Endgerat verwendet
werden.

Highlights
= Cloud-basierter Zugang
24/7 weltweit.

= Zugriff iber Smartphone/Tablet
direkt an der Maschine.

= Ubersichtszeichnungen,
Sticklisten, Bestelltexte und
Dokumentation online abrufbar.

= Aufwandiges Suchen in
Papierkatalogen entfallt.

= Schnelle und treffsichere
Identifikation von Teilen.

= Warenkorb mit Exportfunktion
fuir vereinfachte und schnelle
Anfragen.

ﬁiA Sven Stark
Bereichsleiter

I Aftersales Service
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Hartfeinbearbeitung mit
hochster Prazision

Warmebehandlung und nachfolgende
Bearbeitungen kdnnen oft zu
unerwunschten Abweichungen bei
kritischen Verzahnungsmerkmalen
fihren, wie zum Beispiel Rund- und
Planlauffehlern und anderen
Verformungen, die korrigiert werden
mussen. Oftmals sind Nachbearbei-
tungen der Verzahnung aber komplex,
kostenintensiv oder schlichtweg nicht
mehr moglich. Anstelle der Nachbe-
arbeitung der Verzahnung kénnen
radiale und axiale Bezugsflachen
durch Hartdrehen oder Schleifen
bearbeitet werden.

Richtig Spannen am Teilkreis

Fir die Spannmittel, die bei Bearbei-
tungsverfahren wie Hartdrehen und
Schleifen eingesetzt werden, stellt

dies jedoch eine Herausforderung dar:

Wie positioniert man das Werkstlck
am besten auf dem Teilkreisdurch-
messer der Verzahnung als Referenz,

so dass Nachbearbeitungen durchge-
fuhrt werden kénnen, um Rund- und
Planlauffehler, die zwischen Referenz-
flache und Verzahnungsteilkreis
auftreten kénnen, auszugleichen?
Far diesbezugliche Arbeitsgange
sowie spatere Nachbearbeitungen
und Prifungen kénnen ,Pitch Line®
Teilkreis-Spannaufnahmen eingesetzt
werden. Pitch Line Spannaufnahmen
sind so ausgelegt, dass sie sich am
Teilkreisdurchmesser der Verzahnung
ausrichten. Der Teilkreisdurchmesser
ist der primare Bezugspunkt, um

die Verzahnungsgenauigkeit zu
spezifizieren. Er bezieht sich auf

den Referenzkreis zweier im Eingriff
befindlicher Zahnrader, welcher

fur beide Zahnrader identisch sein
muss, wenn diese ineinandergreifen
sollen. Die Verzahnung wird auf dem
Teilkreisdurchmesser positioniert. So
kann durch eine Bearbeitung eine
minimale Rundlaufabweichung an

Die Gleason ,Pitch Line® Teilkreis-
Spannaufnahme verbessert die
Genauigkeit beim Drehen und
Schleifen der Bezugsflachen von
Kegelradern und zylindrischen
Verzahnungen erheblich und
bietet gleichzeitig eine beispiellose
Zuverlassigkeit.

diesen Referenzpunkten im Verhaltnis
zum Teilkreisdurchmesser des Zahn-
rads und -ritzels hergestellt werden.

Pitch Line — die nachste Generation
Gleasons Pitch Line bietet erhebliche
Verbesserungen gegenuber bisher
verfugbaren Spannlésungen. Pitch
Line wurde fur Bearbeitungsergeb-
nisse mit einer durchschnittlichen
Rundlaufgenauigkeit von bis zu 13
um zur Teilungslinie entwickelt und
ermdglicht wiederholbare Genauig-
keiten unter 5 pm, abhangig vom
jeweiligen Bearbeitungsprozess. Wird
die Teilkreis-Spannaufnahme z. B.
zum Schleifen mit einem Aufmaf von
0,1 mm pro Zahnradflanke verwendet,
ware eine Rundlaufgenauigkeit von
13 um zu den Lageranlageflachen
ausreichend. Wird diese jedoch zum
Hartdrehen ohne anschlielende
Schlicht- oder Lappbearbeitung
verwendet, sind 5 um anzustreben.



Zur Optimierung von Festigkeit,
Genauigkeit und Verschleil? sind die
Teilkreis-Spannelemente der Pitch
Line Spannaufnahme so konstruiert,
dass hochprazise Kugelbolzen
senkrecht zum Verzahnungsdurch-
messer stehen. Dies bietet erhebliche
Vorteile gegentber herkdmmlichen
Teilkreis-Spannaufnahmen, bei
denen die Bolzen parallel zur Werk-
stiickachse angeordnet sind, was

zu einer Einschrankung der radialen
Genauigkeit und Steifigkeit der Zent-
rierfunktion fUhrt. Bei Verzahnungen
mit einem Schragungswinkel von

z. B. 20° kénnen die Krafte nicht in
axialer Richtung der Bolzen gerichtet
werden. Dies fiihrt dazu, dass sich
die Spannkraft senkrecht zum Bolzen
auf 94 Prozent und senkrecht zum
Schragungswinkel in axialer Bolzen-
richtung auf nur 34 Prozent reduziert.
Die hohe Vertikalkraft fiihrt schlieBlich
zum Ubermagigen Verschleild der Bol-
zenbuchsen und zum Verbiegen der
Bolzen. Auch wenn dieser Verschleif3-
effekt bei Zahnkranzen geringer ist,
so treten mit der Zeit auch bei diesen
Anwendungen ahnliche Genauig-
keits- und Verschleil3probleme des
Spannmittels auf.

Mdogliche Bearbeitungsbereiche auf dem
Kegelrad-Werkstuck.

Pitch Line fiir verschiedene
Anwendungen

Pitch Line Spannaufnahmen kénnen
so konstruiert werden, dass sie den
Anforderungen einer Vielzahl von
Spannanwendungen entsprechen:
mechanisch oder hydraulisch betatigt,
mit Reitstockantrieb, kompatibel mit
Schnellwechseleinheiten, mit feder-
belastetem Vorzentriermechanismus
und mit mechanisch betatigten
Spannpratzen.

Die empfohlenen Spannkonzepte
hangen vom jeweiligen Bearbeitungs-
prozess ab. Zum Beispiel bendtigt
eine Welle, die von einem Reitstock
mit federbelasteten Zentren in einer
Pitch Line Spannvorrichtung gehalten
wird, keine Spannpratzen auf der
Verzahnung selbst, um das Werkstlck
in Position zu halten. Spannpratzen
werden haufig fir ein Stirnrad
verwendet, wenn das Verfahren

die Bearbeitung der Bohrung und

der Montageflache erfordert. Die
Konstruktion definiert das effektive
Spannsystem fiir Ihre verschiedenen
Verzahnungen unter Berlcksichtigung
aller Projektparameter.

Bei Anwendungen, die ein haufiges
Umristen auf verschiedene

Einspannung einer Kegelradwelle in die
Vorrichtung (Version mit hydraulischem
Schnellwechssystem).

Spannmittel

Werkstiicke erfordern, erleichtert der
Einsatz von Schnellwechselsystemen
in Verbindung mit einer Pitch Line
Spannaufnahme die Arbeit des
Bedieners und reduziert die Neben-
zeiten. Dies ist eine ideale Lésung flr
Anwendungen, bei denen mehrere
Werkstlicke bearbeitet werden mus-
sen und ein schnelles Umristen mit
unterschiedlichen Spannaufnahmen
erforderlich ist. In diesem Fall wird
eine Schnellwechsel-Grundeinheit
mit entsprechendem Innendurch-
messer montiert, die alle bendtigten
Spannaufnahmen aufnehmen kann,
die wiederum in wenigen Minuten mit
nur einem Werkzeug ausgewechselt
werden kénnen.

Gleason Pitch Line Spannaufnahmen
eignen sich fir eine breite Palette

von Verzahnungen: Kegelrader und
-ritzel, zylindrische Verzahnungen und
wellenformige Teile.

O30

Weitere Informationen
O und Animationsvideo

Robert Peyr
Direktor Produkt-
management
Global Sevices
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https://www.gleason.com/pitchline
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Chongqing Winstar Precise Machinery Co.,Ltd.

Flusterleise
E-Getriebe

Mit Gleason-Hontechnologie produziert Chongqging
Winstar jahrlich tber 10.000.000 hochprazise,
ultraleise Verzahnungen fur E-Getriebe.

GemalR der China Association of menfluss der Flisse Jangtse und pro Jahr viele Millionen hochprazise
Automobile Manufacturers (CAAM), ialing im Siidwesten Chinas mit und extrem leise Verzahnungen flr

werden Produktion und Verkauf von Uber 30 Millionen Einwohnern. die nachste Generation von Elektro-
New Energy Vehicles (NEV) in China fahrzeugen.

im Jahre 2024 erstmals die 10-Millio- Das 1999 gegriindete Unternehmen

nen-Marke Uberschreiten, was einer Chongging Winstar entwickelte sich

Wachstumsrate von 22% im Vergleich schnell zu einem bekannten und

zum Jahr 2023 entspricht. China ist hoch angesehenen Hersteller von

zum Hauptschauplatz des globalen Verzahnungen fir konventionelle

Wettbewerbs bei NEVs geworden: Schalt- und Automatikgetriebe.

mehr als die Halfte aller Elektroautos

der Welt werden inzwischen in China Im Laufe der letzten sechs Jahre hat

produziert, wobei drei der vier grofdten ~ Chongging Winstar kontinuierlich

Hersteller in der Elektromobilitat in neue Fertigungskapazitaten fir

chinesische Produzenten sind. E-Getriebeverzahnungen investiert,

um den besonderen Qualitats- und
Ein wichtiger Zulieferer flr die groten  Gerauschanforderungen an EV-

chinesischen EV-Hersteller, darunter Getriebe zu entsprechen. Die letzte
BYD, SAIC und Changan Automobile, Investition: Ein GrofRauftrag fur

ist der Prazisionsgetriebehersteller 260HMS Verzahnungshonmaschinen
Chongging Winstar. Chongging ist und 350GMS Verzahnungsmesszen-
eine moderne Metropole am Zusam- tren. Heute fertigt Chongqging Winstar
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Power-Honen:

Geschwindigkeit und Prazision
Wurde das Honen in der Vergangen-
heit als Prozess nach dem Schleifen
zur weiteren Verbesserung der Ober-
flachenrauheit der Zahnflanken einge-
setzt, ohne wesentlichen
Materialabtrag, so hat sich mit der
Entwicklung einer neuen Generation
steifer Honmaschinen mit
direkt angetriebenen
Spindeln und hochproduk-
tiven keramischen Hon-
werkzeugen das
.Power-Honen“ als eigen-
sténdige Endbearbei-
tungslésung durchgesetzt,
die dem Zahnradschleifen
ebenburtig, oder sogar
Uberlegen ist. Es ist nun méglich nach
dem Harten direkt zum Honen uber-
zugehen.

,FUr EV-Verzahnungen ist das Honen
besonders vorteilhaft, da gehonte
Komponenten aufgrund ihrer spezifi-
schen Oberflachenstruktur ein besse-
res Gerauschverhalten aufweisen

als die geschliffene Alternative®,

Erfolgsgeschichte / Chongqing Winstar

sagt Dr. Antoine Turich, Direktor
Produktmanagement Hartbearbeitungs-
I6sungen. ,Das Zahnradhonen ist
zudem ein geeignetes Verfahren

fur die Bearbeitung von Zahnradern
mit Storkonturen, wie z. B. von
Stufenradern in Planetengetrieben,
die haufig in Elektrofahrzeugen
eingesetzt werden.”

Es werden nur 10 Honmaschinen
benotigt, um uber 10.000.000
EV-Getriebezahnrader pro Jahr
hart zu bearbeiten.

Gilbert Leutwiler, Verkaufsleiter, Gleason Switzerland AG

Die Entscheidung fir den Kauf von
Gleason-Honmaschinen war laut den
Verantwortlichen von Chongging
Winstar das Ergebnis sorgfaltiger
Untersuchungen und Leistungstests
vor Ort, bei denen eine Gleason
260HMS Verzahnungshonmaschine
mit dem Wettbewerb verglichen
wurde. Die Gleason-Maschine konnte
in jeder Kategorie, einschlieBlich

Effizienz, Stlickkosten, Lieferzeit und
lokalem Service, besser abschneiden.
Vor allem aber bestatigten die Tests
die aulRergewdhnlich schnellen
Zykluszeiten fur ein breites Spektrum
von Teilen mit Qualitat DIN 4 (AGMA
12) bei einer Profilformabweichung
ffa von weniger als zwei Mikrometer;
ein wichtiges Verzahnungsmerkmal
fur gerduscharme
Verzahnungen.

Der Auftrag basierte auf
einer einfachen Rechnung:
Wie viele Maschinen wer-
den gebraucht, um jahrlich
mindestens 10.000.000
EV-Verzahnungen hartfein
zu bearbeiten, mit einer
Boden-zu-Boden-Zeit von 38 bis 46
Sekunden, bei einem Betrieb von
22 Stunden pro Tag, sechs Tage die
Woche? Gilbert Leutwiler, Verkaufs-
leiter der Gleason Switzerland AG,
gab die Antwort: ,Nur 10.”

Gleason

260HMS
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Das Diamantabrichtrad wird direkt auf der Arbeitsspindel
montiert, um die Nebenzeiten zu minimieren.

Die perfekte Losung fiir E-Getriebe
Wie sich durch die Tests bei
Chongqing Winstar herausstellte, ist
die Gleason 260HMS geradezu maf3-
geschneidert, um die Herausforderun-
gen der EV-Verzahnungsproduktion
zu meistern. Das neueste Modell der
Gleason-Honmaschinen-Familie
ermoglicht die hochproduktive und
flexible Fertigung von Zahnradern,
Wellen und Stufenritzeln, mit
hervorragender Oberflachenqualitat
bei minimalen Stlickkosten.

Die einspindelige 260HMS verflgt
Uber eine zusatzliche Schwenkachse
(B-Achse) fir Zahnflankenmodifikatio-
nen wahrend des Fertigungsprozes-
ses und einen integrierten Reitstock
fur Wellenlangen bis 450 mm. Damit
eignet sich die Maschine fir die Hart-
feinbearbeitung von Radern und Wel-
len mit einem Durchmesser von 20 bis
270 mm und Modul 6. Der besonders
groRe Honringdurchmesser von 400
mm sorgt fir hohe Schnittgeschwin-
digkeiten, hervorragende Standzeiten
und deckt ein breites Werkstlickspek-
trum ab. Die auRergewohnlich kurzen
Boden-zu-Boden-Zeiten der 260HMS

Der massive Reitstock und der hochprazise Einmittsensor

garantieren hochste Qualitat.

werden durch eine schnelle Auto-
mation gewahrleistet, die sowohl
scheiben- als auch wellenférmige
Teile handhaben kann. Die Werk-
stlicke werden direkt vom Forderband
aufgenommen und vom Hochge-
schwindigkeitslader mit Doppelgreifer
der Arbeitsspindel zugefthrt: Ein Grei-
fer entnimmt das fertige Werksttick,
der zweite |adt das neue Teil in

die Arbeitsspindel.

Optional kann die 260HMS mit einem
Zweiflanken-Walzprifgerat ausgestat-
tet werden. Das Zweiflanken-Walz-
prufgerat Uberwacht zuverlassig die
Qualitat der eingehenden Werkstlicke
und sortiert Werkstuicke aus, die
auerhalb der Toleranz liegen, um
Uberbeanspruchung oder gar Sché-
den am Honring zu vermeiden.

Das Diamantabrichtrad ist auf der
Arbeitsspindel montiert, so dass das
Abrichten unmittelbar durchgefihrt
werden kann, wenn es der Prozess
erfordert. Dadurch werden die Neben-
zeiten, die normalerweise mit einem
separaten Ladevorgang verbunden
sind, erheblich reduziert.

Das Abrichten der Honringe erfolgt
gemal einer berechneten Anzahl
von Teilen, die auf der spezifischen
Anwendung basiert.

Alle benétigten Werkzeuge ein-
schlie8lich der Spannmittel, Honringe
und diamantbeschichteten Abricht-
rader und -rolle, werden von Gleason
ausgelegt und gefertigt um sicher-
zustellen, dass sie den Anforderungen
in jeder Anwendung gerecht werden.




Erfolgsgeschichte / Chongqing Winstar
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Gleasoy

Zusammen mit Gleason fertigen
wir hochprazise und leise Ritzel.

Herr Duan Hanhui, stellvertretender Direktor,
Chongging Winstar Precise Machinery Co., Ltd.



Kombi-Honen

Die Gleason 260HMS kann auch
fir das Kombi-Honen ausgeristet
werden. Das einzigartige
Verfahren ermdglicht es, zwei
Verzahnungen auf einem
Werkstuck in einer Aufspannung
zu bearbeiten. Dabei werden zwei
unterschiedliche Honringe im
Honkopf eingespannt. Diese
hochproduktive Lésung erlaubt
es, selbst die engen Toleranzen
synchronisierter Stufenritzel

in EV-Planetengetrieben zu
erreichen.

Der Kombi-Honprozess kann
auch fur das Polierhonen oder
»Super Finishing“ von Verzahnun-
gen verwendet werden. Beim
Polierhonen werden zwei Hon-
ringe mit unterschiedlichen Werk-
zeugspezifikationen fur das
Schruppen und Polieren einer
Verzahnung eingesetzt.

Ein bewahrtes Verfahren,

der Systemansatz

Laut Gilbert Leutwiler ist die Fahigkeit
von Gleason, ein komplettes System
aus Maschine, Werkzeug und lokalem
Service zu liefern, von entscheidender
Bedeutung das Technologierisiko zu
minimieren und den Erfolg des
Gesamtprojekts zu gewahrleisten:
,Ein Honsystem dieser Art ist so kon-
zipiert, dass der Bediener aulder dem
Be- und Entladen des Teilemagazins
kaum etwas tun muss®, erklart Leutwi-
ler. ,Der Prozess selbst wird von den
Hontechnologie-Experten bei Gleason
entwickelt und ist bereits in den
Maschinen, den Honwerkzeugen und
den Abrichtwerkzeugen ,eingebaut”.
Es ist ein bewahrter Ansatz flr das
Honen von Verzahnungen. Wir
entwerfen ein funktionierendes Sys-
tem und fligen die Anwendung des
Kunden dann nahtlos in das System
ein, so dass ein stabiler und hocheffi-
zienter Produktionsprozess entsteht.”
Sowohl Leutwiler als auch der Kunde
sind der Meinung, dass das auler-

gewohnliche Anwendungs-Knowhow
von Gleason und der lokale Werk-
zeugservice, der von Gleason China
bereitgestellt wird, entscheidend dazu
beitragen, dass Chongging Winstar
die ehrgeizigen Produktionsziele
erfullen kann.

Analytische Verzahnungspriifung
und Gerduschanalyse

Der Auftrag von Chongging Winstar
beinhaltet auch Verzahnungsmess-
zentren der 350GMS-Serie, die viele
aktuelle Prifmdglichkeiten in einer
kompakten Plattform bieten. Neben
der umfassenden Prufung von Ver-
zahnungen mit einem Durchmesser
bis zu 350 mm und einer Wellenlange
bis zu 650 mm, konnen auch diverse
Analysewerkzeuge zur Ermittlung von
Zahnradgerauschen und deren Ursa-
chen eingesetzt werden, darunter die
Zahnkontaktanalyse, die erweiterte
Welligkeitsanalyse und die Kinematic
Transmission Error Prediction
Software (KTEPS).

Gleason

350GMS |

Gilbert Leutwiler
Verkaufsleiter
Honmaschinen

/




Erfolgsgeschichte / Chongqing Winstar

Chongging Winstar

Das 1999 im Bishan-Distrikt von
Chonggqing, China, gegrindete
Unternehmen Chongging
Yongda Precision Machinery

Co. Ltd. (Chongging Winstar)

hat sich zu einem der fuhrenden
Getriebehersteller Chinas
entwickelt, spezialisiert auf die
Herstellung von Getrieben fir
Kraftfahrzeuge und insbesondere
Anwendungen der Elektromobilitat.

Das Unternehmen beschaftigt
heute mehr als 520 Mitarbeiter
in seinem modernen, schnell

| expandierenden Werk, das nach
ISO/TS 16949 und ISO 9001
zertifiziert ist.

Weitere Informationen unter:
http://cqwinstar.cn

ing l"?im'a:u Pracise Machinery Co.




Die Kraft hinter
der Energie

Die Abkehr von fossilen Brennstoffen und der massive Ausbau von /
Wind- und Solaranlagen ist nur eine Seite der Medaille, wenn es um die

Zukunft leistungsfahiger Netze geht. Gleichzeitig steigt die Nachfrage

nach Elektrizitat rasant an, nicht nur, weil Mobilitat und Warme elektrisch

werden, sondern auch, weil immer mehr Erdbewohner Strom zum

Leben bendtigen: Laut UN-Prognosen wird die Weltbevolkerung bis

2060 auf rund 10 Milliarden Menschen ansteigen. Damit mehr Strom f}\ -
flieRt, braucht es ein Vielfaches an Leitungen und leistungsfahigere ,éﬁ-"'-/'

Transformatoren.

Als Experte fir die Regelung von
Leistungstransformatoren fertigt
die Maschinenfabrik Reinhausen
in Regensburg tber 5.000 unter-
schiedliche Teile; ein Grolteil
davon sind Stufenschalter fiir die
Uberwachungs-, Steuerungs-
und Regelungstechnik.

30 — o

Bei so vielen Teilen ist die Integration
einer neuen Maschine in den Pro-
duktionsprozess eine grof3e Heraus-
forderung, vor allem, wenn es um
den Ersatz einer einzelnen Maschine
fur eine bestimmte Technologie wie
die Zahnradfertigung geht. Die
bestehende Pfauter P253

Walzfrasmaschine aus dem Jahr
1985, welche im Jahr 2002 noch mit
einer Siemens 840C Steuerung
ausgestattet wurde, hatte treue
Dienste geleistet, aber nach so vielen
Jahren war die Verfligbarkeit von
Elektronik und Steuerungsteilen

nicht mehr zu gewahrleisten.




Erfolgsgeschichte / Maschinenfabrik Reinhausen

Maschinenfabrik Reinhausen auf einen Blick

Gegriindet 1868 in Regensburg.

3.600 Mitarbeiter weltweit.

45 Tochter- und 4 Beteiligungsgesellschaften.

Produktion in Deutschland, Italien, USA, China und Indien.
Entwicklung und Produktion von Laststufenschaltern fiir
Leistungstransformatoren.

www.reinhausen.com
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Reinhausens ambitionierte
Beschaffungsstrategie

Um der ehrgeizigen Beschaffungs-
strategie gerecht zu werden, missen
bei der Auswahl eines Lieferanten
und neuer Produktionsanlagen viele
Variablen bertcksichtigt werden: von
technischen und qualitativen Anfor-
derungen Uber interne Vorschriften
und Vertragsabschlisse, bis hin zu
einem effektiven Schulungskonzept
fur die Mitarbeiter. So auch bei der
neuen Verzahnmaschine: Bereits in

der Vorbereitungsphase wurden

alle Kriterien zu 100% geklart. Das
Reinhausen-Einkaufsteam prfte
sorgfaltig alle Fakten, einschlief3lich
der Rickmeldung der Bediener der
bisherigen Maschine. Nach der
vollstdndigen Leistungsuberprifung
besuchte das Reinhausen-Team auch
einen anderen Gleason-Kunden zur
Referenz — ein Besuch, der den
Entscheidungsprozess deutlich
erleichterte.

Werkzeugadapter zur Verwendung élterer Werkzeuge
auf der neuen GP300 der Maschinenfabrik Reinhausen.

,Wir haben drei Anbieter in die
engere Auswahl genommen, aber nur
bei Gleason hat das ,Gesamtpaket’
gepasst. Wir schatzen eine ehrliche
und direkte Kommunikation — uns
gefallen authentische Menschen”,
sagt Hans-Jurgen Heizmann, Abtei-
lungsleiter Teilefertigung bei der
Maschinenfabrik Reinhausen. Er flgt
hinzu: ,Die Maschine ist sehr gut
zuganglich und schnell einzurichten,
was bei der Fertigung vieler verschie-
dener und kleiner Losgré3en enorm
wichtig ist. Wenn eine Maschine von
ihren Bedienern gut angenommen
wird, kommt die Leistung fast
automatisch.”

Einer der Bediener der neuen GP300
bei der Maschinenfabrik Reinhausen
drickt es in eigenen Worten aus: ,Die
Funktionen, die Software, die Bedien-
barkeit und das Schulungskonzept
lassen keine Winsche offen — diese
Maschine ist in sich komplett.”

Denn bei der Maschinenfabrik
Reinhausen ist der Bediener auch der
Einrichter. Haufiges und schnelles
Rdsten ist fir die Gesamtproduktivitat
von grofRer Bedeutung. Also bat die
Maschinenfabrik Reinhausen um
Unterstlitzung — und Gleason lieferte:
In einem speziellen Einrichter-Work-
shop wurde die Effizienz des Spann-
mittelwechsels extrem verbessert.
Sehr zur Freude der Bediener von
Reinhausen, die an den flexiblen
Spannsystemen grofen Gefallen fan-
den. Um alle bisherigen Werkzeuge
auch auf der neuen Maschine ein-
setzen zu kénnen, wurde sogar ein
spezieller Adapter auf dem Standard
HSK-B80-D25 konstruiert. Letztlich
hatte Reinhausen spezielle Vorstel-
lungen, um zukunftige
Werkstlckerweiterungen zu realisie-
ren, und Gleason half bei den erfor-
derlichen Anpassungen — eine
Flexibilitat, die Reinhausen sehr zu
schatzen wusste.



Erfolgsgeschichte / Maschinenfabrik Reinhausen

‘ ‘ Neben allen technischen und vertraglichen
Anforderungen haben wir mit Gleason eine gemeinsame
Sprache gefunden und es hat ,geklickt” — das ist fur uns
bei der Wahl eines langfristigen Partners sehr wichtig. , ,

Hans-Jirgen Heizmann, Abteilungsleiter Teilefertigung

Die Universalitat der GP300 passt perfekt
zu dem breiten Werkstuckspektrum der
Maschinenfabrik Reinhausen.



Funktionen, Software, Bedienbarkeit und
das Schulungskonzept lassen keine Wunsche
offen — diese Maschine ist in sich komplett.

Bernhard Winter, Michael Meisinger, Maschinenbediener GP300




Erfolgsgeschichte / Maschinenfabrik Reinhausen
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Mehrere Zahnradtypen auf einer
universellen Maschine

Bei der groRRen Vielfalt an Komponen-
ten und vielen neuen Teilen ist die
standige Optimierung ein Thema.
Daher waren die umfangreichen
Korrekturmoglichkeiten und vorpro-
grammierten Zyklen in der Bedien-
software sehr wichtig, da sie haufig
und ausgiebig genutzt werden.

Hans-Jurgen Heizmann fasst zusam-
men: Referenzen und Empfehlungen
wiesen bereits auf Gleason hin.
Gleason hat auch schnell ein Ange-
bot abgegeben und auf Fragen sofort
geantwortet. Die Maschine selbst hat

die richtige GroRe, verfligt Uber eine
groflRe Funktionalitat und deckt ein
breites Werksttickspektrum ab

— einschlieRlich von Verzahnungen
aus Gusseisen und Stahl. Sie ist
kostengtinstig, gut zuganglich,
einfach einzurichten und komfortabel
zu bedienen. Ohne allzu sentimental
zu sein, ist die Pfauter-Historie und
die Zuverlassigkeit der friiheren
Maschine ein Pluspunkt, zahlt sich
aber auch aufgrund der langjahrigen
Erfahrung und der Bereitstellung
von Knowhow durchaus aus. Mit
Gleason haben wir definitiv die
richtige Wahl getroffen.”

Die nachste in der Reihe:
Genesis® 280H/HCD

Die brandneue Nachfolgerin der GP300
Walzfrasmaschine bietet Walzfrasen
und optional schneidendes Anfasen
in einem Komplettpaket, mit oder
ohne Automatisierung.

[S1#[E] Mittlere Baureihen
I zum Walzfrasen
[x] und Anfasen

Florian Reitberger
Gebietsverkaufsleiter
Siiddeutschland



https://www.gleason.com/280h

Komplettiosungen aus einer Hand

Gleason nfo@gleason com
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