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Bienvenido a Gleason

John J. Perrotti

Presidente y Chief
Executive Officer

Nuestras soluciones de disefio
incluyen KISSsoft y GEMS disefio
de engranajes coénicos, que no
so6lo proporcionan herramientas
avanzadas de disefio y analisis,
asimismo integran informacion
valiosa sobre métodos y ajustes
de fabricacién. Seguimos con la
gama mas amplia de soluciones
de fabricacion de nuestro sector,
que abarca todos los tipos de
engranajes, de todos los tamafos
y todos los procesos primarios

de fabricacién de engranajes.
Esta cartera de productos incluye
una amplia gama de maquinas,
herramientas de corte, utillajes

y automatizacion personalizada,
ademas del complemento
completo de servicio global y
soporte en formacién. Por ultimo,
Gleason ofrece medicion analitica
tactil de engranajes, pero también
ha establecido una posicién

de liderazgo con soluciones de
medicion éptica y pruebas de
rodado que son rapidas, precisas
y repetibles. Las herramientas

de medicion se complementan
con paquetes sofisticados de
analisis que pueden identificar

y ayudar a solucionar problemas

Apreciado Cliente,

Esta nueva edicion de la Revista Solutions de
Gleason se publica en tiempos de transformacion
rapida para muchas aplicaciones de transmision de
potencia. Nuestra estrategia y misién se focaliza en
una plataforma integrada de “Disefio, Fabricacién,
Medicion” para aportar el maximo valor a los clientes.

en areas clave de interés para
los ingenieros de engranajes,
incluyendo NHV.

Una de las principales ventajas
de contar con una plataforma

tan integrada son los datos que
pueden obtenerse y compartirse a
lo largo de toda la cadena de valor.
Hemos invertido en la creacion de
un sistema solido para recopilar
estos datos y compartirlos sin
problemas entre los elementos

de nuestra infraestructura de
diseno, fabricacion y medicion.

La conectividad entre todos

los elementos de la cadena de
valor, incluidos otros sistemas
empresariales como ERP,

MES vy sistema Calidad, es lo

que denominamos Gleason
Ecosystem.

Asi es como definimos nuestro
futuro, no sélo productos
singulares, sino una red de
datos altamente conectada que
alimenta continuamente una
serie de Apps para proporcionar
optimizacién en tiempo real a la
calidad, productividad y coste
de los productos de engranajes

y transmisiones. Aunque una
tecnologia avanzada como

la descrita definira el éxito de

los clientes en el futuro, va
acompafiada de una férmula mas
antigua: ofrecer constantemente
una experiencia fantastica al
cliente. Puedo asegurarles que
esa sigue siendo la pieza central
de nuestra estrategia y es lo

que impulsa cada dia a nuestro
equipo de mas de 2.300 dedicados
empleados.

El afio que viene, Gleason
celebrara su 160 aniversario.
Estamos orgullosos de nuestro
pasado, pero muy centrados en
nuestro futuro. Ha sido un viaje
fructifero y esperamos trabajar
con nuestros clientes para que
los proximos afos sean aun mas
gratificantes.

Disfrute esta nueva edicion de la
Revista Solutions y gracias por su

lealtad a nuestra compaiiia.

Atentamente.
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La inspeccion de engranajes en proceso y

el analisis de ruido, desempenan un papel
fundamental en la fabricacion de engranajes para
sistemas de e-drive, ya que ayudan a garantizar
una eficiencia alta con emisiones bajas de ruido.
Adicionalmente, la inspeccion durante el proceso
proporciona resultados de calidad alta al detectar
defectos antes del montaje final, o incluso antes

de la produccién.

En la fabricacion convencional de
engranajes, el control de calidad se
realiza para un numero de piezas
por lote. La mayoria de las piezas
entran en el montaje final del
engranaje sin ninguna inspeccion.
Entre otras cosas, este enfoque

se basa en dos hechos: el tiempo

de medicion es significativamente
mayor que el tiempo de mecanizado
y se dispone de una capacidad de
medicion limitada. En el acabado

fino tras el tratamiento térmico, como
por ejemplo el rectificado por muela
roscada o el honing de engranajes, no
es raro medir s6lo una o dos piezas

por ciclo de re afilado o directarp
después de la puesta a punto-de
la maquina. En funcién delciclo
de re afilado, el nimero’de piezas
inspeccionadas corresponde solo a
un 5% de las piezas producidas en
total. Para suministrar unicamente
«ruedas buenas» al montaje de

la caja de cambios, se recurre

a la evaluacion estadistica. Las
caracteristicas de medicion tipicas
pueden representarse y evaluarse
estadisticamente en una curva de
campana de Gauss. Reduciendo
intencionadamente las tolerancias
de los componentes medidos

en particular, es posible lograr el
cumplimiento de las tolerancias de
plano realmente requeridas con una
probabilidad suficientemente alta
(tipicamente > 99.99994%). Este
método se utiliza habitualmente




para los estudios de capacidad de
maquinas y procesos y goza de
reconocimiento mundial. Los valores
de capacidad de maquina o proceso
cmk y cpk que se suelen tomar como
base, suelen estar por encima de
1,67. Estadisticamente, la tasa de
rechazo es de solo 0,57 piezas por
. cada millén de piezas fabricadas,

Jue significa que sélo alrededor

50% de las tolerancias de dibujo

revistas realmente estan disponibles

como tolerancias de fabricacion.
Esta situacién se ve agravada por el
hecho de las exigencias crecientes
de calidad, especialmente con los
engranajes e-drive debido a NVH
y otros temas que conducen a
tolerancias cada vez mas estrictas.

Otro problema de la inspeccién
tradicional de engranajes es el largo

Centro de calidad de
engranajes GRSL para la
inspeccion optica rapida del
perfil, el flanco y el paso,

el DOP y el grosor del
diente, la comprobacién
por rodado a doble flanco,
el andlisis integrado de
ondulacién y la evaluacion
del ruido de los engranajes.

tiempo (de espera) entre la retirada
de la pieza para su inspeccién y la
disponibilidad real de los resultados
medidos. El tiempo de espera e
inspeccion puede ascender facilmente
a entre 30 y 45 minutos, en funcion de
la capacidad de la sala de inspeccion.
Tras la inspeccién, debe decidirse

si es necesario corregir los ajustes

de la maquina. El operario de la
maquina debe llevar a cabo dichas
correcciones, lo que requiere un
tiempo adicional, todo ello mientras

la produccién sigue en marcha, bien

o mal.

Ahora bien, ;cémo seria una
solucion ideal para superar los retos
descritos? Lo ideal seria que todas
las piezas pudieran inspeccionarse
inmediatamente después de
producirse, lo que tendria varias

Ruido del Engranaje

ventajas. La calidad alcanzada en
cada pieza podria documentarse.
Las desviaciones del proceso podrian
corregirse inmediatamente mediante
un sistema de autocorreccion de
bucle cerrado. Y lo que es aun mejor,
al inspeccionar hasta el 100% de las
piezas, también se podrian controlar
las tendencias y aplicar correcciones
preventivas antes de que las piezas
se salieran de tolerancia. El objetivo
final seria predecir si una pieza
causase problemas de ruido en la
caja de cambios tras su montaje.

Por consiguiente, la clave para crear
una situacion ideal es un sistema de
metrologia capaz de inspeccionar
los engranajes tan rapido como se
producen y que pueda instalarse
cerca de la maquina de produccion.
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Se muestran analisis de érdenes para
perfiles (evolvente) y lineas de flancos
(flanco) en los flancos derecho e izquierdo
del diente. En la parte inferior del grafico
se resumen en forma de tabla los érdenes
y amplitudes mas visibles. Esto permite
distinguir rapidamente entre los armonicos
de engrane, influidos principalmente por
el disefio del engranaje, y otros érdenes,
denominados érdenes fantasma, que
suelen tener su origen en errores de
fabricacion.

El centro de calidad de engranajes
GRSL de Gleason combina lo ultimo
en inspeccidn analitica de engranajes
sin contacto con el ensayo de
rodado a doble flanco de engranajes
que se aplica en la mayoria de los
entornos actuales de produccion de
engranajes de gran volumen. Pero

la GRSL ofrece mucho mas que
estos sistemas tradicionales. Mide
las caracteristicas individuales de los
engranajes en cuanto a perfil, flanco
y error de paso y division mediante
escaneado laser.

Dos cabezales laser se desplazan
automaticamente a su posicion para
escanear simultdneamente ambos
flancos del engranaje (izquierdo y
derecho). Tras el escaneado laser
de todos los flancos de dientes,

se inicia el rodado a doble flanco.
Ademas, pueden escanearse
diferentes secciones a lo largo de

la anchura de la cara del engranaje
para inspeccionar incluso el flanco.
Con la tecnologia laser, el tiempo
total de inspeccién se reduce
significativamente en comparacion
con un sistema de medicion tactil
estandar. Ejemplo: el tiempo de
inspeccion necesario para un pifién
planetario de automocién tipico puede

reducirse con la tecnologia laser en
un factor de 4, de aproximadamente
2,7 minutos a 39 segundos. Al
reducirse considerablemente el
tiempo de inspeccion, este proceso
puede incluso anadir valor adicional
midiendo el perfil y el flanco en todos
los dientes del engranaje, en lugar
de la inspeccion habitual de s6lo 4
dientes alrededor de la circunferencia
del engranaje.

Al disponer de datos tan exhaustivos
mediante el escaneado laser, también
es posible evaluar los engranajes
mas alla de los criterios estandar de
inspeccion, como el perfil, el flanco,
el paso, la excentricidad y el espesor
cordal. Ademas, el laser 3D utilizado
en el GRSL recopila datos de mucha
mayor densidad a mayor velocidad
que una sonda tactil tradicional. El
area del flanco del engranaje vista

y escaneada por la sonda laser en
cualquier momento de la medicién
es mucho mayor que con una sonda
de contacto. Mientras que una
sonda de contacto se limita a tocar
un unico punto, el laser explora un
area completa a alta frecuencia con
muestras que se registran en la
linea laser a una distancia de unas
pocas pm. Esto permite capturar una

superficie grande con mayor densidad
en tiempos de inspeccion mucho mas
rapidos. En comparacion con una
traza 2D tipica, como la traza de perfil
o de flanco utilizada para la medicion
de engranajes, la sonda laser 3D
captura 10 veces mas puntos de
datos a velocidades mucho mayores
que con una sonda de contacto tactil
convencional.

El conocimiento del perfil y el
flanco de todos los dientes permite
realizar el denominado « Advanced
Waviness Analysis », que da como
resultado un analisis ordenado

de la topografia del engranaje. A
diferencia de la técnica tradicional
de medicion de engranajes, en la
que los componentes periodicos

o la ondulacién so6lo se capturan
como errores de forma ffa o ffb en
el perfil y/o el avance, el Advanced
Waviness Analysis va mucho mas
alla. El Advanced Waviness Analysis
evalua los errores periddicos en el
perfil, el flanco o el paso segun sus
frecuencias/ordenes y sus amplitudes
y corresponde esencialmente al
analisis de ondulacién segun VDI/
VDE2612:2018. El perfil y/o el paso
medidos de todos los dientes se
conectan primero entre si a lo largo



de la trayectoria de contacto correcta.
La «sefial» obtenida representa

un error de transmision teorico y, a
continuacién, se descompone en

sus componentes correspondientes
(frecuencias/érdenes y amplitudes)
mediante una FFT o con ayuda de

un método de minimos cuadrados de
Gauss.

Mientras que en el ensayo de rodado
a flanco unico (SFT) se detecta el
error de transmision real entre el
engranaje y el engranaje maestro y se
muestra como un analisis de orden,
en el Advanced Waviness Analysis el
error de transmisién se calcula a partir
de los datos de topografia reducida
medidos. Este método se viene
aplicando desde hace afios y ofrece
la ventaja de utilizar el equipo de
inspeccion analitica existente en lugar
de un equipo adicional de ensayo de
rodillo de flanco Unico. Sin embargo,
este proceso presenta una desventaja
especifica: en un sistema de
metrologia estandar se tarda mucho
tiempo en determinar los datos de
perfil de todos los dientes necesarios
para calcular el analisis de orden.

Vea el HFC
en accion

Con el nuevo GRSL de Gleason,

son los datos de perfil y flanco los
que pueden adquirirse con extrema
rapidez, eliminando el inconveniente
de la inspeccién analitica. Con

el analisis del orden calculado y

sus amplitudes correspondientes
(Advanced Waviness Analysis),

es posible detectar problemas
potenciales de ruido, como los
armonicos fantasma. Estos
armonicos no estan relacionados
con los arménicos de engrane del
engranaje y suelen estar causados
por pequefias irregularidades durante
el proceso de fabricacién o por la
propia maquina de produccién. Estos
armonicos fantasma pueden causar
problemas cuando superan una
amplitud determinada. Hasta la fecha,
estos analisis de armonicos solo se
realizan de forma aleatoria debido

al elevado esfuerzo de inspeccion
que conllevan. Con el Advanced
Waviness Analysis y la posibilidad
de inspeccionar hasta el 100% de la
produccion, ahora es posible evaluar
cada engranaje fabricado en lo que
respecta a posibles problemas de
ruido, eliminando los engranajes no
conformes antes de que se monten
en la caja de engranajes.

Ruido del Engranaje

La GRSL de Gleason puede
integrarse en el flujo de produccion
con la «célula de acabado duro»
(HFC por sus siglas en inglés)
totalmente automatizada con
rectificado por muela roscada, lavado,
marcado de piezas y un manipulador
de almacenaje basado en cestas.
También esta disponible como
«Centro de calidad de engranajes
GRSL» auténomo con carga por
cobot o robot para integrarlo de forma
independiente en cualquier entorno
de fabricacion.

El GRSL de Gleason con su sistema
Closed Loop se conecta directamente
a las rectificadoras de los clientes

- los resultados de la inspeccion

se devuelven directamente a las
rectificadoras sin intervencion del
operario. La maquina compara los
valores medidos con los valores
nominales objetivo y realiza
automaticamente las correcciones
necesarias - los resultados estan
disponibles poco después de rectificar
la pieza, normalmente en menos de
5 minutos. En comparacion con el
método tradicional de inspeccién de
engranajes en una sala de inspeccién
independiente, el tiempo de reaccién
se reduce drasticamente. Con la
GRSL, ahora es posible evaluar
todos los engranajes fabricados para
detectar posibles problemas de ruido.

| | e i

Gleason

GRSL

Dr. Antoine Tiirich
Director Product
Management
Hard Finishing
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Chaflanado Radial

para Engranajes con Contornos Interferentes

|

Gleason

100HCD

Vea la 100HCD
en accion

La nueva Maquina
Fresadora Horizontal
100HCD pone el
chaflanado radial en
paralelo al tallado

con fresa madre: la
solucion ideal para
ejes de engranajes

con contornos que
interfieren, incluidos los
ejes de transmision EV.

La nueva Maquina Fresadora
Horizontal 100HCD pone el
chaflanado radial en paralelo al
tallado con fresa madre: la solucién
ideal para ejes de engranajes con
contornos que interfieren, incluidos
los ejes de transmision EV.

Anteriormente las operaciones de
chaflanado y desbarbado eran casi
una ocurrencia a posteriori, ahora
se consideran un proceso primario
de mecanizado en verde, con el
reconocimiento generalizado de
que cualquier cosa que no sea un
flanco de diente impecable puede

dar lugar a un fallo prematuro de la
transmision, una eficiencia inferior

a la 6ptima y un ruido inaceptable.
Adicionalmente, una solucion de
chaflanado fiable optimiza la vida util
de las herramientas de acabado duro,
como las muelas sinfin de rectificado
y los anillos de honing.

Gleason ha sido implacable en su
busqueda de nuevas tecnologias de
chaflanado que puedan integrarse
mas facil y econdmicamente en

los procesos de fabricacion de
engranajes, ya sea para la produccion
de engranajes, pifiones y ejes
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mas pequeinos para automoviles,

0 engranajes mas grandes para
camiones y tractores. En todos los
casos, estas nuevas tecnologias se
han combinado con talladoras con
fresa madre horizontales o verticales
de eficacia probada para que la
operacion de chaflanado pueda
realizarse con un impacto minimo en
los tiempos de ciclo y en el coste de
la herramienta por pieza. Un ejemplo
de ello es la reciente introduccion

de la Maquina Fresadora vertical
Genesis® 280HCD, la cual combina
dos procesos de chaflanado: el
Tallado de Chaflanes con Fresa
Madre, ideal para aplicaciones de
gran volumen en automocion y
camiones ligeros, y el Tallado de
Chaflanes con “Fly Cut”, que ofrece
una flexibilidad excepcional para
aplicaciones de menor volumen y
pequenos lotes. Ambos se realizan en
paralelo a la operacion de tallado con
fresa madre.

Chaflanado Radial

La 100HCD esta disefiada para una gran cantidad de perfiles de engranaje hasta
un diametro de pieza de 120 mm, médulo 4, y una longitud de eje de 450 mm.

Presentamos la Nueva 100HCD
Ahora, Gleason vuelve a subir el

listén del chaflanado, esta vez

para engranajes, pifiones y ejes de
transmision eléctrica mas pequefios
que requieren tanto una produccion en
grandes volumenes como el corte de
chaflanes precisos y repetibles. Con

el lanzamiento de la nueva Maquina
Chaflanadora y Fresadora 100HCD,

y la primera aplicacion en el mundo
del chaflanado radial en paralelo con
el tallado con fresa madre, ahora
existe una plataforma que se adapta
perfectamente a los retos que plantean
los engranajes y ejes de transmision
e-drive actuales, de muy alta precision
y ultra silenciosos.

Pero antes, un poco de historia:

La nueva 100HCD es una variante
de la recientemente desarrollada
plataforma de Maquinas Talladoras
con Fresa Madre horizontales 100H
de Gleason- la nueva generacion de

la conocida serie P90, con mejoras en
el disefio, la funcionalidad y la interfaz
de usuario. Esta nueva serie, que
incluye variantes como la 100HCD,
esta disefiada para manipular una
gran cantidad de perfiles de engranaje
hasta un diametro de pieza de 120
mm, médulo 4 y una longitud de eje de
450 mm. Con mejoras de disefio en el
cabezal de fresado y en el husillo de
trabajo, y el uso de la nueva GEMS®
HMI de Gleason, la serie 100H ofrece
tiempos de corte y procesamiento
extremadamente rapidos, por lo

que resulta ideal para la produccion
de grandes lotes de engranajes

y pifiones. Y al igual que la serie

P90, que fue la primera del sector

en ofrecer chaflanado/desbarbado
integrado junto con la fresa horizontal,
la nueva 100HCD también combina
esta nueva y mejorada plataforma

de fresado con fresa madre con una
estacion integrada de chaflanado/
desbarbado.
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Nuevo Chaflanado Radial

Y lo que es mas importante, con el
100HCD se ha realizado una mejora
significativa en comparacion con el
P90, con la sustitucién del proceso
tradicional de laminado en chaflan
por el Chaflanado Radial. ¢ En qué
se diferencian? El Laminado de
Chaflanes, también conocido como
chaflanado Rotativo, es un proceso de
chaflanado rapido y versatil que crea
chaflanes a lo largo de los bordes de
los dientes utilizando herramientas
en forma de engranaje que engranan
con la pieza de trabajo. El material
sobrante fluye principalmente hacia
la cara frontal del engranaje, donde
es cortado por cuchillas simples,
discos de desbarbado o discos de
limado, dependiendo de la forma del
engranaje y/o de la configuracién de
la maquina. Sin embargo, también
pueden fluir pequefias cantidades
de material hacia el propio flanco

del diente del engranaje, formando
asi una rebaba secundaria, lo que
hace necesario eliminar esta rebaba
secundaria mediante el laminado

de la zona del borde o un proceso
de desbarbado de dos cortes antes
de las operaciones posteriores de
acabado duro.

Sin embargo, con el Chaflanado
Radial, aplicado por primera vez en
paralelo al tallado con fresa madre
por la 100HCD, el chaflan se produce
con un proceso de corte que utiliza
una o dos herramientas de corte

de una sola punta, en lugar del
laminado, lo que elimina por completo
una operacion posterior necesaria
para eliminar el exceso de material
en forma de rebaba secundaria

que puede resultar del proceso de
chaflanado. Dado que los tiempos

de ciclo y el coste de la herramienta
por pieza son de vital importancia, la
sustitucion del chaflanado laminado
por el Chaflanado Radial tiene mucho

—

Chaflanado Radial — el chaflan se produce con un proceso de corte que utiliza una o
dos herramientas de corte de una sola punta. Esto elimina las operaciones posteriores
necesarias para eliminar la rebaba secundaria que a menudo resultaba del proceso de

laminado del chaflan utilizado en el pasado.

sentido. Y mientras que el nuevo
proceso de tallado con fresa madre
de Gleason, introducido por primera
vez con la 160HCD y la mencionada
280HCD, es ideal para piezas de tipo
disco, el Tallado con Fresa Madre
Radial es mas adecuado para ejes
producidos normalmente en una
talladora con fresa madre horizontal.
Estos ejes, a menudo con el diametro
de la raiz del engranaje chaflanado

y el diametro del eje muy proximos,
son intrinsecamente mas dificiles

de chaflanar y desbarbar debido al
requisito de salida de herramienta.

La herramienta de corte tipo fresa
madre utilizada en el proceso de
Fresado de Chaflanes, aunque

es ideal para piezas tipo disco,
dificulta el chaflanado de ejes con
interferencias tipicas de las que se
encuentran en las transmisiones
e-drive mas comunes hoy en dia. Otro
punto fuerte del Chaflanado Radial es
su tiempo de ciclo extremadamente
corto: incluso al cortar pifiones

planetarios, el Chaflanado Radial se
mantiene dentro del tiempo de ciclo
corto requerido para el tallado con
fresa madre.

Perfeccion en Paralelo

La 100HCD funciona de forma similar
a su predecesora P90CD. Al realizar
el chaflanado /desbarbado en paralelo
con el tallado con fresa madre,

ofrece un tiempo de ciclo valioso,

con la ayuda de la automatizacion

de carga/descarga de poértico de

alta velocidad y el utillaje Gleason
con una capacidad de sujecion/
desujecién muy rapida. Primero se
fresa el engranaje y se elimina la
rebaba resultante del fresado en

una sola operacioén en la estacion de
fresado. A continuacion, el pértico
descarga el engranaje y lo carga en la
estacion de chaflanado/desbarbado,
donde se realiza simultaneamente el
Chaflanado Radial mientras se fresa
otro engranaje. En funcion de los
requisitos de la aplicacion, la estacion



El proceso de Chaflanado
Radial de Gleason utiliza
herramientas de corte de
metal duro econémicas y

reafilables, con uno a tres

filos de corte.

de chaflanado puede equiparse

con un husillo de una herramienta

o con un husillo opcional de dos
herramientas para Chaflanado Radial
con una o dos herramientas. En
ambos casos se utilizan herramientas
de corte de metal duro reafilables,
econdmicas y altamente productivas,
con entre uno y tres filos de corte, y
suministradas por Gleason. Se puede
disefiar una sola herramienta para
chaflanar los flancos del engranaje,
con o sin chaflanado de raiz. La
opcion de dos herramientas afiade
mas flexibilidad para ajustar el
angulo del chaflan con herramientas
disefadas especificamente

para los bordes obtuso y agudo
(especialmente ventajoso en el

caso de engranajes con angulos

de hélice elevados en los que los
angulos obtuso y agudo pueden

ser muy diferentes) para satisfacer
los requisitos de disefio especificos
del cliente antes de las posteriores
operaciones de acabado en duro. En
ambos casos, el Chaflanado Radial
es rapido y eficaz, sin repercusion
alguna en los tiempos de viruta a
viruta, ya que la operacion se realiza
en paralelo al fresado de mas piezas.

El Pack Completo

La nueva 100HCD tiene mucho que
ofrecer. El cabezal de fresa madre de
accionamiento directo redisefado,
con velocidades de hasta 12.000
rpm y tres opciones de potencia
diferentes, combinado con varias
alternativas de sujecion de la fresa
madre, garantiza la mejor solucion
de herramienta de corte posible para
cada aplicacion, presente y futura.
Para el corte en seco, por ejemplo,
es ideal el ultimo material de fresa
G50, G90 o fresa de metal duro.
Varias opciones de evacuacién de
virutas garantizan que las virutas
secas y calientes no interfieran

en el proceso de corte altamente
productivo. Para aquellos clientes
que no deseen pasar al mecanizado
en seco, hay disponibles opciones de
corte en humedo con transportador
magnético de virutas. El contrapunto
CNC admite la sujecion de piezas
de tipo disco y eje de hasta 450 mm
de longitud. El sistema de sujecion
horizontal Quik-Flex®, rapido y

El software de tallado con fresa madre
GEMS HMI de Gleason guia al operario
de forma intuitiva a través de los flujos
de trabajo de la maquina, tanto para los
procesos de fresado con fresa madre
como de Chaflanado Radial.

Chaflanado Radial

adaptable, reduce a unos minutos el
cambio de portapiezas de fresado y
chaflanado. El software de fresado
GEMS HMI de Gleason, que hace
que la configuracién y el cambio sean
mas intuitivos y sencillos, también
permite un funcionamiento mas eficaz
y sin errores. Esta Interfaz Hombre-
Maquina, junto con el ultimo control
Siemens Sinumerik One, proporciona
varias opciones de proceso nuevas

y guia al operario de forma intuitiva

a través de los flujos de trabajo de la
maquina, tanto de Tallado con Fresa
Madre como de Chaflanado Radial.
Como todas las maquinas de

ultima generacion de Gleason, la
100HCD esta respaldada por el
sistema completo de fabricacién de
Gleason, que incluye fresas madre,
herramientas de Chaflanado Radial,
workholding modulares y pinzas
inteligentes, asi como ingenieria de
procesos y formacion continua para
ayudar a garantizar que el sistema
funcione con la maxima eficiencia y
produzca una calidad optima.

Gottfried Klein
Director of Product
Management Soft
Machining Solutions
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con engran

Los engranajes espirales e hipoides
permiten un engrane suave y
gradual, con lo cual mejoran las
propiedades NVH (Noise, Vibration
and Harshness). La optimizacion

de NVH de engranajes de rueda
conica para los elevados estandares
que exigen los vehiculos eléctricos
actuales es una tarea exigente. El
comportamiento frente al ruido de
ruedas conicas se ve influenciado
por el proceso de tallado en blando
y los procesos posteriores, asi como
por los desplazamientos durante

y GEMS de Gleason y RecurDyn de
—__FunctionBay trabajan perfectamente

juntos para mejorar considerablemente
las propiedades’'de NVH de ejes-e

el funcionamiento. Mientras que

ya en la fase de disefio puede
conseguirse una mejora considerable
de las propiedades NVH mediante
una eleccion apropiada de la
macrogeometria del dentado, esta
optimizacién de la microgeometria
supone un gran reto para el
constructor de engranajes. Con

un uso 6ptimo de las herramientas
de software puede lograrse un
dimensionado, que ofrezca el mejor
compromiso posible entre una
capacidad de carga suficiente y un

Fig. 1: Eje E con engranaje hipoide

(Gleason Duplex), modelizacion en KISSsoft.

nivel de ruido aceptable, mediante
la simulacion de la excitacion de las
vibraciones y la reaccion de todo el
sistema.

A continuacion, le mostramos cémo
pueden utilizarse los programas

de disefio de engranajes KISSsoft®
y GEMS en combinacién con
RecurDyn® de FunctionBay para
lograr un resultado 6ptimo.

Eje E con engranaje hipoide
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Fig. 2: Ease-Off aplicado en los engranajes hipoides en GEMS de Gleason.

En este estudio de caso se trata

del engranaje del eje de un vehiculo
eléctrico. El eje de entrada es
accionado por un motor sincrono de
imanes permanentes y la etapa de
salida estd integrada en la caja del
diferencial.

El dimensionado y la optimizacién de
la macrogeometria, como el nimero
de dientes y el angulo de espiral y de
presion de los engranajes hipoides,
se determinan durante la fase de
disefio en KISSsoft. Los criterios para
la optimizacion son

los numeros de seguridad, las fuerzas
axiales y radiales en los rodamientos,
los requisitos del grado de eficiencia,
los espectros de carga

y mucho mas.

Para la optimizacion de la
microgeometria se utiliza la
topografia Ease-Off de los flancos
con la potente plataforma de software
GEMS de Gleason. Ease-Off consta
de modificaciones de flancos del
diente (abombamientos de perfiles

y longitudinales, twist y movimientos
adicionales de orden superior), que se
aplican en las superficies del diente
del pifidn y la rueda. La topografia
Ease-Off de las ruedas conicas se
representa en la fig. 2.

Parametros para desplazamientos

de engranajes conicos

Las deflexiones del pifidon y de la
corona provocan un desplazamiento
de la marca de contacto e influyen
en el ruido del engranaje. En cuanto
a la modificacion de la distancia de
montaje del pifién H, un aumento
de la distancia de montaje provoca
un desplazamiento de la marca de
contacto en el sentido de la cabeza
de la corona, mientras que una
reduccion desplaza la marca de
contacto en el sentido del pie de la
corona.

Con GEMS se ejecuta un analisis de
contacto bajo carga, con lo cual varia
la distancia de montaje del pifidn. En
la fig. 3 puede apreciarse una clara
modificacion de la posicién de la
marca de contacto.

Modelizaciéon multicuerpo del eje E

My e walr S=le

Coast (Concave) um

Para el andlisis dinamico se crea un
modelo multicuerpo. En el presente
estudio se eligi6 el proceso Penalty.
El proceso Penalty,

permite el calculo de la fuerza de
contacto en funcién de la profundidad
de penetracion de los dos cuerpos
en contacto. La fuerza de contacto
se calcula como el producto de la
rigidez de contacto multiplicada por
la profundidad de penetracion y la
amortiguacién multiplicada por la
velocidad relativa de los dos cuerpos
en contacto.

En el analisis modal, se determinan
las propiedades de un sistema
dinamico con relacion a las
frecuencias propias, los factores

de amortiguacion y las formas
modales y se utilizan para formular
un modelo matematico, que describe

| P=05(NegativePinion Offset) |

P=0 (Zero Pinion Offset )

| P=0.5 (Positive Pinion Offset )

Fig. 3: Posicion de la marca de contacto en funcion de la distancia de montaje del pifién.

Resultados de GEMS.
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el comportamiento dinamico del
sistema. Después de realizar el
analisis de contacto bajo carga
(Loaded Tooth Contact Analysis,
LTCA) se transmiten las excitaciones
de las vibraciones resultantes a la
caja. En RecurDyn se calcula la
reaccion de la caja a la excitacion
mediante un modelo MEF (método
de elementos finitos) del sistema.

Andlisis de NVH del eje E con
modificacién de la distancia
de montaje del pifidon

Ahora se realizan simulaciones
para evaluar la influencia de
modificaciones de las distancias
de montaje positivas y negativas
(x H) en el comportamiento de

vibraciones del sistema. Para ello, Fig. 4: Ala izquierda: Modelo MEF de la transmision. A la derecha: Modelo MEF
se consideran cinco escenarios: del engranaje incluida la caja. Modelo en RecurDyn, basado en datos KISSsoft.
Neutral Position H~-0.1 [mm] H-0.5 [mm]

i i i P\

| = e B T | I Ll AN 3 1B /::“ﬁ_'*'\_-. Fig. 5: Diagrama Campbell de
g L g ~., 4| laaceleracion en el punto de
: 2 § e control — distancia de montaje

del pifidn positiva.

Neutral Position H+0.1 [mm] H+0.5 [mm]

Fig. 6: Diagrama Campbell
de la aceleracion en el punto
de control —distancia de

[ — i E E 'S montaje del pifidn negativa:
3 o~} o | § 2 el g Observe los cambios en la
% f % - g =7 intensidad de las zonas rojas
H g i del diagrama (resultados de

RecurDyn).




KISSsoft / GEMS / RecurDyn

Fig. 7: Espacio esférico para el calculo del nivel de presion sonora en RecurDyn.

Desplazamiento H+/H- del pifién

Distancia de montaje -0,5 [mm]

-0,1 [mm] Posicién neutra

+0,1 [mm] +0,5 [mm]

Nivel de presion sonora | +4,37 [dB]

-2,0 [dB] 0,0 [dB]

+1,77 [dB] +5,06 [dB]

Fig. 8: Nivel de presién sonora en funcion de la distancia de montaje del pifion.

H= 0 mm (posicion neutra),

H=+ 0,1 mm, H=% 0,5 mm.
Normalmente, los acelerometros se
instalan en los puntos de medicion
seleccionados de la caja. Los
resultados, referidos a un acelerémetro
en la caja, y las aceleraciones,
normales respecto a la superficie,

se representan en los diagramas
Campbell de las figuras 5y 6.

Calculo de la presion sonora

Para comparar los resultados
basados en el nivel de presion

sonora radiada, pueden aplicarse
métodos MEF o BEM basados en los
resultados generados en la simulaciéon
multicuerpo para el analisis de campo
cercano e incluso lejano del sonido
aéreo con RecurDyn.

Primero, se calcula el nivel de presion

sonora en una bola que envuelve el
sistema. A continuacion, se calculan
la excitacion, la respuesta de la
caja y el nivel de presion sonora

en la bola para distintos valores H
— las modificaciones resultantes de
ello del nivel de presion sonora se
representan mas arriba.

Resumen

Mediante KISSsoft, GEMS y un
software de simulacion multicuerpo
puede evaluarse el comportamiento
de NVH de un eje E con un
engranaje hipoide ya en la fase de.~~
disefio. La combinacion de estas
tres herramientas permite a los
constructores de engranajes evaluar
rapidamente los efectos de los
errores de montaje y desplazamientos
bajo carga que cabe esperar en las

propiedades de NVH del eje E y llevar
a cabo modificaciones para minimizar
la excitacion acustica.

Jiirg Langhart
Director de Global Sales
Productos KISSsoft
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E-Bike: Tecnologias para
el Viaje que se Avscma
\

Su viaje en e-bike es ahora mas facil: La Gleason
100PS pone multiples procesos de fabricacion de
engranajes en una unica plataforma rapida y facil de
operar; el sistema ideal para la produccion completa
de engranajes de transmision de e-bikes.




ener una bicicleta eléctrica es casi

tan facil como montar en ella. Son
perfectas para un trayecto corto en
una ciudad abarrotada o para darse
la dltima ayuda en una subida dificil
en el campo. Son limpias, eficientes y,
lo mejor de todo, divertidas. No es de
extranar que la mitad de las bicicletas
que se venden en Alemania sean
eléctricas. Las ventas estan en auge
incluso en Estados Unidos, donde
los coches son los reyes; las ventas
de bicicletas eléctricas crecieron un
240% el afno pasado.

Las ultimas bicicletas eléctricas con
motor central son sencillas, pero muy
sofisticadas. Estan equipadas con
avanzadas tecnologias de propulsion
que ofrecen una experiencia de
conduccién suave, silenciosa y
eficiente. Los engranajes que
transfieren la energia de la bateria

a la cadena son pequefios, muy
precisos y existen en una gran
riedad de tipos y tamanos. Los

tos engranajes requieren
diversos procesos de mecanizado

para ofrecer una productividad y una
calidad 6ptimas. Afortunadamente,
ahora existe una maquina para ello.

100PS: Plataforma Unica,

Procesos Multiples

Para el tallado en verde, e incluso

el acabado duro de engranajes
interiores y exteriores pequefos de
bicicletas eléctricas con contornos
que no pueden tallarse con fresa
madre facilmente, el Power Skiving
es el proceso ideal. Mientras que

en el pasado el Power Skiving era
una alternativa prometedora pero
compleja al pifidn cortador, hoy en
dia su uso esta muy extendido para
los engranajes cilindricos. Ademas

de una excelente calidad, el Power
Skiving es mucho mas productivo que
el tallado por pifion cortador cuando el
proceso es aplicable.

La Maquina de Power Skiving
100PS es el ultimo ejemplo y sin
embargo lo mas parecido a una
maquina universal de produccién
de engranajes. La 100PS es la

E-Bike

maquina mas pequefa de la familia
Power Skiving de Gleason, y una
solucion ideal tanto para engranajes
de transmision e-bike como e-drive.
Pero no solo para Power Skiving — de
hecho, la 100PS cuenta con la misma
plataforma sélida y eficaz que se
utiliza para la serie H de pequefias
fresadoras horizontales en mas de
1.000 instalaciones en todo el mundo.

Como maquina Power Skiving, la
100PS es ideal para una produccién
economica de engranajes con
contornos interferentes y engranajes
interiores de hasta modulo 2,5 mm.
El eje horizontal de la 100PS también
hace que la maquina sea muy
adecuada para piezas de tipo eje.

En el caso de engranajes exteriores
con poco espacio de salida, el Power
Skiving puede incluso cerrar el paso
al tallado con fresa madre, ya que
las fresas madre con diametros muy
pequefos no pueden aplicarse de
forma econdmica.

Piezas de trabajo
tipicas de las e-bikes.
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Para la produccion de engranajes
exteriores que pueden tallarse con
fresa madre con una productividad
mucho mayor, la 100PS «Universal»
puede convertirse rapidamente de su
configuracion Power Skiving a la de
tallado de engranajes con fresa madre
en menos de dos minutos: la fresa
Power Skiving se sustituye por una
fresa madre; el contra soporte para
aumentar la rigidez que requiere la
fresa madre se instala manualmente;
el aire de sellado se monta en el
contra soporte; y el utillaje se cambia
en funcion de la aplicacion. Ademas,
la 100PS puede realizar tallados con
fresa madre después del tratamiento
térmico como operacion de acabado.
Como caracteristica especial, la
maquina ofrece la opcion de fresado
de tornillos sinfin y de engranajes
frontales.

La combinacion de Power Skiving

y talladora con fresa madre en la
misma maquina también convierte
ala 100PS «Universal» en una
solucion ideal para fabricar pifiones
escalonados, habituales en las
transmisiones planetarias e-drive.

El tallado Power Skiving puede
utilizarse para tallar el engranaje
mas pequefio con contornos que
interfieren, mientras que el engranaje
mas grande puede tallarse con fresa
madre en la misma maquina.
Ademas, la 100PS puede equiparse
con una estacion integrada de
chaflanado/desbarbado para
engranajes externos. El proceso

de chaflanado se realiza antes

del corte final y ayuda a conseguir
una calidad de mecanizado final.
Para los engranajes internos, la
100PS dispone de una unidad

de desbarbado patentada que

puede programarse mediante dos
ejes CNC. Estos ejes adicionales
totalmente programables también
pueden utilizarse para operaciones
de torneado ligero. El acabado de un
diametro en la misma configuracion
que el engranaje, permite minimizar
los errores de coaxialidad.

Para la produccién de volumenes
medios y altos, existen varias
opciones de automatizacion de la
magquina. La carga interna se realiza
con un poértico, mientras que para

el almacenamiento de piezas antes
y después del mecanizado pueden
utilizarse sistemas transportadores
o cestas, lo que convierte a la
maquina en una célula de produccién
totalmente automatizada.

Gleason

100PS

Fresado Frontal.

La maquina Power Skiving 100PS ofrece multiples procesos en una sola plataforma.


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

-

Power Skiving de Engranajes interiores.

Optimizacién del Proceso

Y lo que es mas importante, Gleason
ofrece una tecnologia completa Power
Skiving y un software de simulacion
que facilita la simulacién de todo el
proceso de corte y la determinacion
de la estrategia de proceso mas
eficaz. El software puede analizar la
influencia de distintas geometrias de
herramientas de corte y parametros
de proceso en la formacién de
virutas, la calidad de los engranajes,
la situacién de las colisiones y el
tiempo de ciclo. Ahora se puede
calcular el coste total por engranaje,
teniendo en cuenta el tamafo 6ptimo
de la herramienta, el coste de un
cortador nuevo y el coste de reafilado
en combinacion con la vida util
prevista del cortador. El disefio de

las herramientas Power Skiving se
basa siempre en una simulacién y en
los requisitos tecnoldgicos. En ultima
instancia, hace que la implementacion
y aplicacién del Power Skiving sea
tan sencilla y familiar como el tallado
de engranajes.

El Sistema Completo

Como proveedor de Soluciones
Integrales para Engranajes - Total
Gear Solutions -, Gleason es también
la fuente para las tecnologias de
herramientas Power Skiving y

de fresado con fresa madre mas
productivas. Las capacidades de la
maquina son muy adecuadas para

la aplicacién de las herramientas de
corte mas avanzadas y productivas.
Las herramientas de Power Skiving
estan fabricadas con material

de metal duro de alta calidad e
incorporan los ultimos recubrimientos
para obtener la maxima productividad
y vida util de la herramienta. Estas
herramientas estan disefiadas para
realizar operaciones de tallado en
engranajes con gran precision y
exactitud, lo que da como resultado
un producto acabado de alta calidad.

Las fresas de metal duro de Gleason
son igualmente conocidas por su
gran durabilidad, dureza y resistencia
al desgaste. Estas herramientas
estan disefiadas para tallar los
dientes de los engranajes con una
precision y exactitud excepcionales.
Dependiendo de la aplicacion,
también hay disponibles herramientas
y fresas Power Skiving PM-HSS

de Gleason con el recubrimiento
adecuado.

Cerrando el Circulo de la Calidad
El software de disefio KISSsoft
puede ser utilizado también para
ayudar a optimizar el proceso
completo de disefio, fabricacién e
inspeccion. KISSsoft, junto con un
sistema de metrologia de Gleason,
puede analizar el NVH del engranaje
fabricado, determinar cémo influyen
los errores de mecanizado en el
patron de contacto bajo carga,
comparar las caracteristicas de
vibracion del engranaje mecanizado
con el engranaje disefiado para su
modificacién, y mucho mas.

E-Bike

El proceso completo puede ejecutarse
sin problemas en el Smart Loop de
Gleason para ayudar a optimizar el
proceso de produccién. Al conectar
en red el 100PS directamente con

el equipo de metrologia GMS®

de Gleason, las mediciones y las
acciones correctivas resultantes
pueden aplicarse de forma rapida,
precisa y automatizada.

Fresa de metal duro y cortador Power
Skiving fabricadas por Gleason.

Raymond Graf
General Manager

Gleason Switzerland AG
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Gleason [e] Catalog

Digitalizacion de Servicios

En los ultimos afos, la digitalizacion ha cobrado cada vez mas
importancia en el mantenimiento y servicio de las maquinas
herramienta. Las ventajas que ofrece la digitalizacion en este
campo son multiples y contribuyen a aumentar la eficiencia

y la productividad de las maquinas.
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Un aspecto esencial del
mantenimiento de las maquinas es
la adquisicion de piezas de repuesto.
La identificacion digital y rapida de
las piezas de repuesto necesarias,
un proceso eficiente de solicitud de
presupuesto y la tramitacion rapida
de los pedidos son fundamentales
para reducir el tiempo de inactividad.
El ultimo desarrollo de Gleason para
optimizar los procesos comerciales
de los clientes es el nuevo catalogo
electronico de piezas de recambio,
el denominado «Gleason [e]
Catalog». Con el desarrollo y la
introduccion de esta plataforma, se
optimiza el proceso de adquisicion
de piezas de repuesto, simplificando
fundamentalmente el proceso de
identificacion como etapa previa para
el comercio electronico.

El catalogo electrénico de piezas
cloud-based amplia la oferta de
informacioén de servicio digital. El

Gleason [e] Catalog proporciona
acceso 24 horas al dia, 7 dias a

la semana, a todos los datos y
documentos relevantes para la
identificacion de piezas de repuesto,
el apoyo al mantenimiento, asi como
consulta rapida y tramitacion de
pedidos de piezas para todas las
maquinas de Gleason.

Los usuarios pueden acceder

a planos completos, listas de
materiales, informacién detallada de
piezas y documentacion de pedidos
de muchas maquinas de Gleason.
La interfaz intuitiva de usuario, con
funciones potentes de busqueda y
zonas activas, facilita la identificacion
sencilla y rapida de las piezas. Las
cestas de la compra definidas se
pueden exportar directamente como
consulta para obtener presupuestos
individuales y rapidos. Se elimina

la busqueda laboriosa en la
documentacion en papel.

Servicio Digital

A Destacar

= 24/7 acceso a la nube desde
cualquier lugar del mundo.

= Acceso mediante smartphone/
tableta directamente en la
maquina.

= Incluye planos de conjunto,
listas de piezas y documenta-
cion de pedidos.

= Busqueda que ahorra tiempo
gracias a la documentacion
digital.

= Identificacion rapida y precisa
de piezas.

= Cesta de la compra con funcién
de exportacién para cotizar de
forma sencilla y rapida.

El Gleason [e] Catalog también
contribuye a los esfuerzos
medioambientales globales

de Gleason. Al digitalizar la
documentacion de los servicios a
mayor escala, se ahorra en material
impreso tiene un impacto significativo
en la huella de CO2 de Gleason y sus
clientes.

El Gleason [e] Catalog esta
disponible para multitud de modelos
de maquinas Gleason y se puede
acceder a éste desde dispositivos
moviles y fijos.

Sven Stark
Director
Aftersales Service
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Acabado Duro con
Precision Extrema

El tratamiento térmico y otras
operaciones posteriores al tratamiento
térmico pueden provocar a menudo la
distorsién de caracteristicas criticas y
dientes de engranaje. El resultado es
una excentricidad no deseada y otras
deformaciones de la pieza que deben
corregirse. Aunque la reelaboracion
puede ser una opcion, puede resultar
costosa, demasiado compleja o
simplemente inviable si el stock
disponible es insuficiente.

Perfeccionado el Pitch Line

Sin embargo, esto plantea un reto
para los utillajes utilizados en las
maquinas de rectificado y torneado:
¢cuadl es la mejor manera de colocar
de forma segura el miembro del
engranaje de modo que se pueda
realizar el mecanizado posterior
para reducir el nivel de desviacion
no deseada que puede producirse

entre los dientes del engranaje con
distorsion y los diametros y orificios
que se estan mecanizando?

Cada vez se utilizan mas las
fijaciones Pitch Line para estas
operaciones, asi como para las
operaciones secundarias posteriores,
como la inspeccion. Estas fijaciones
estan disefiadas para adaptarse

al cambio de diametro primitivo
resultante de la distorsion de los
dientes de los engranajes. El diametro
primitivo (Pitch Line) es el punto

de referencia principal en torno al
cual se especifica la precision de

los engranajes. Se refiere al punto
en el que dos engranajes hacen
contacto, el punto exacto en el que la
superficie de un diente de engranaje
no se deslizara con respecto al

otro. Una fijacion Pitch Line localiza
con precision el piidn o engranaje

El Utillaje “Pitch line” de Gleason
mejora sustancialmente la
precision del rectificado de
acabado duro y el torneado de
pifones y engranajes conicos

e hipoides, al tiempo que ofrece
una fiabilidad sin precedentes.

en su nuevo diametro primitivo de
diente de engranaje después del
tratamiento térmico, estableciendo
asi una relacién mas precisa entre
los dientes del engranaje y los puntos
de referencia del pifidon/engranaje.

El resultado final: una desviacion
minima en esos puntos de referencia
en relacion con el diametro primitvo
(Pitch Line) del pifidn o engranaje.

Una mejor solucion

La nueva serie de fijaciones Pitch
Line de Gleason ofrece mejoras
significativas con respecto a los
productos convencionales disponibles
anteriormente. Se ha disefiado con
una excentricidad media de los
miembros del engranaje de tan sélo
0,0127 mm (0,0005”) con respecto
a la Pitch Line, y pueden fabricarse
para precisiones de tan solo 0,005
mm (0,0002”) de Excentricidad Total



del Indicador (TIR por sus siglas en
inglés). La aplicacion determina la
precision requerida. Si, por ejemplo, el
dispositivo se utiliza en una aplicacion
de rectificado, en la que normalmente
se retira 0,1mm(0.004”) de material
de cada flanco del engranaje,
entonces la desviacion respecto a los
diametros del referencia de 0,0127
mm(0.0005”) seria suficiente. Sin
embargo, si se utiliza para torneado
en duro sin aplicaciones posteriores
de acabado o lapeado, entonces
0.005mm(0.0002”) seria mas
apropiado.

Y lo mas importante, las fijaciones
Pitch Line de Gleason estan
disefiadas con los pines de paso
perpendiculares al diametro de
paso del diente del engranaje, para
optimizar la resistencia, la precision
y el desgaste. Esto ofrece ventajas
significativas con respecto a los
disefios de fijaciones Pitch Line
convencionales, en los que los
pasadores apuntan directamente
hacia arriba (paralelos al eje de

la pieza), lo que resulta en una
reduccioén de la precision radial y la
rigidez de la funcién de centrado.
Por ejemplo, en pifiones con un
angulo de paso estrecho de 20°,

Posibles zonas de mecanizado marcadas
en el eje del engranaje conico.

Utillaje de sujecion de piezas

las fuerzas sobre las bolas y los
bulones no apuntan en la direccién
axial del bulén. De este modo, la
fuerza perpendicular al angulo de
paso se reduce a sélo el 34% en la
direccion axial del bulon y al 94%
en la perpendicular al bulén. Esta
elevada fuerza perpendicular acabara
por desgastar los manguitos de los
pasadores y también por doblarlos.
En el caso de las coronas dentadas,
este efecto es menor, pero con el
tiempo se produciran los mismos
problemas de precisién y desgaste.

‘Pitch Perfect’ para Mas Aplicaciones
Las fijaciones Pitch Line pueden
disefiarse para satisfacer las
necesidades de una amplia gama de
aplicaciones de utillaje de los clientes:
accionamiento mecanico o hidraulico,
accionamiento por contrapunto,
compatibilidad con equipos de base
de cambio rapido, incorporacion

de un mecanismo de pre-centrado
accionado por resorte e incluyendo
mordazas de sujecion activadas
mecanicamente.

El método de sujecion recomendado
viene determinado por la aplicacion.

Por ejemplo, un pifidn sujetado en la
fijacién Pitch Line por un contrapunto

Utillaje Pitch Line con base hidraulica de
cambio rapido.

no necesitaria bloques de sujecion en
la cabeza del piAdn para mantener el
pifidn en su sitio.

Para un elemento de corona dentada,
a menudo se utilizan tirantes en el
angulo posterior si el proceso requiere
que se mecanice el agujero, asi
como la superficie de montaje. Estas
caracteristicas de Pitch Line pueden
incorporarse segun se requiera en el
disefo de la fijacion.

En aplicaciones que requieren
cambios frecuentes de piezas,
Gleason facilita la vida del operario
y reduce el tiempo no productivo
mediante el uso del equipo base de
cambio rapido junto con un sistema
de fijaciones Pitch Line. Es una
solucion ideal para aplicaciones con
multiples piezas y que requieran

un cambio rapido de numerosos
dispositivos. Se instala un Unico
componente de base que puede
fijarse al ID de todas las fijaciones,
que pueden cambiarse en cuestion
de minutos, utilizando una Unica
herramienta una sola herramienta.
Fijaciones personalizadas pueden
disefiarse para adaptarse a una
amplia gama de tamafos de pifiones
y engranajes, incluidas piezas de tipo
eje y engranajes cilindricos.

»5 Vea el webinar gratuito
sobre fijaciones Pitch
Line

Robert Peyr
Director Product
Management
Global Services
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https://www.gleason.com/en/products/training/webinars/view/gear-trainer-webinar-pitch-line-chucks-for-excellent-gear-precision-and-improved-productivity

24

'V
L7

FRAKEBTENWHEBIRA A

Chongqing Winstar Precise Machinery Co.Ltd.

La produccion y las ventas de
vehiculos de nueva energia (NEV
por sus siglas en inglés) en China
superaran por primera vez la barrera
de los 10 millones en 2024, lo que
representa una tasa de crecimiento
del 22% con respecto a 2023, segun
la Asociacion China de Fabricantes
de Automdéviles (CAAM por sus siglas
en inglés). China se ha convertido
en el principal campo de batalla de
la competencia mundial en NEV.

De hecho, mas de la mitad de los
vehiculos eléctricos del mundo se
fabrican en China: tres de los cuatro
mayores fabricantes de vehiculos
eléctricos son chinos.

Un importante proveedor de los
mayores productores nacionales
de esos VE, entre ellos BYD,
SAIC, y Changan Automobile,

Preparandose
para el E-Drive

Chongqing Winstar se prepara para la produccion
anual de mas de 10.000.000 de engranajes de
transmision e-drive de alta precision con las
ultimas tecnologias de Honing de Gleason.

es el fabricante de engranajes

de ﬁremsmn Chongqing Winstar.
Ubicado en Chongging, una moderna
metrépolis de mas de 30 millones de
habitantes en la confluencia de los
rios Yangtze y Jialing en el suroeste
de China, Chongqing Winstar se
prepara hoy para producir millones
de engranajes de transmision ultra
silenciosos y de alta precision

para la proxima generacion de
vehiculos eléctricos. Fundada en
1999, la compafiia se convirtid
rapidamente en un fabricante muy
conocido y respetado de engranajes
para transmisiones manuales y
automaticas convencionales. A lo
largo de los ultimos seis afios y en
prevision del nuevo sector de los
vehiculos eléctricos y de los requisitos
especiales de calidad y ruido de los
engranajes de transmision de estos

vehiculos, Chongging Winstar ha ido
afnadiendo nuevos e impresionantes
recursos y capacidades, culminando
con un gran pedido de Maquinas

de Honing Gleason 260HMS y de
Sistemas de Metrologia 350GMS para
la inspeccion analitica de engranajes.




Power Honing: Rapidez y Precisién
En el pasado, el honing se utilizaba
Unicamente como una operacion
posterior al rectificado para mejorar
aun mas la rugosidad superficial de
los flancos de diente sin eliminar
mucho material, el desarrollo de una
nueva generacion

de maquinas CNC
rigidas con husillos de
accionamiento directo
y herramientas de
honing ceramicas de
alta productividad ha
visto surgir el Power
Honing como una
solucion de acabado
auténoma equiparable, o incluso
superior, al rectificado de engranajes.
Ahora es posible, y muy ventajoso,
pasar directamente del mecanizado
blando y los procesos de temple
directamente al honing.

“Para los engranajes de transmision
EV, el honing es particularmente
beneficioso, ya que los componentes
a los que se les ha aplicado la
técnica honing pueden tener un
comportamiento acustico inferior
incluso al de sus homdlogos
rectificados, debido a su estructura

superficial curvada especifica,” dice el

Dr. Antoine Turich, Gleason Director
Product Management

Hard Finishing Solutions.

“El honing de
engranajes
es también un
procedimiento

Historia de Exito / Chongqing Winstar

apropiado para el mecanizado de
engranajes con contornos que
interfieren, como los engranajes
escalonados que se encuentran
en las transmisiones planetarias
utilizadas habitualmente en los
vehiculos eléctricos.”

Sélo hacen falta 10 maquinas de
honing para dar un acabado duro a
mas de 10.000.000 de engranajes
de transmision EV al ano.

Gilbert Leutwiler, Sales Manager, Gleason Switzerland AG

La decision de comprar maquinas

de honing de Gleason, segun los
responsables de Chongqging Winstar,
fue el resultado de una minuciosa
investigacion y de pruebas de
rendimiento in situ que compararon
una Maquina de Honing de
Engranajes 260HMS de Gleason a su
competidor méas proximo. Chongging
Winstar determiné que la maquina de
Gleason tuvo mejor rendimiento en
todas las categorias, como eficiencia,
coste por pieza, plazo de entrega

y servicio y asistencia localizados.

Y lo que es mas importante, las
pruebas también confirmaron que
estas maquinas ofrecerian tiempos
de ciclo excepcionalmente rapidos
en una amplia gama de tipos de
piezas, diametros y longitudes de
eje: todas segun DIN
4 (AGMA 12) y con
una desviacion de la
forma del perfil inferior
a dos ym (micras). Esto
es fundamental para
reducir el NHV por sus
siglas en inglés: (ruido,
vibraciones, dureza)

a los niveles exigidos
por los clientes de EV de Chongqing
Winstar.

“El pedido que siguiod se baso
entonces en un simple calculo:
¢cuantas maquinas harian falta para
acabar en duro mas de 10.000.000
de engranajes de transmision de
vehiculos eléctricos al afio, con
tiempos de ciclo de 38 a 46 segundos,
funcionando 22 horas al dia, seis dias
a la semana?” dice Gilbert Leutwiler,
Sales Manager, Gleason Switzerland
AG. “La respuesta fue: tan solo 10.”

Gleason

260HMS
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El Master de diamantado se monta directamente en el husillo
de trabajo para reducir al minimo el tiempo no productivo.

La Solucion Perfecta para E-Drive
Como descubrieron las pruebas

de Chongging Winstar, la 260HMS
de Gleason parece casi hecha a
medida para responder a los retos
de su produccién de engranajes de
transmisién para EV. Este ultimo
modelo de la maquina de honing de
engranajes de Gleason ofrece una
fabricacion altamente productiva

y flexible de engranajes, ejes y
pifiones escalonados, creando
calidades superficiales excelentes
y garantizando al mismo tiempo un
coste minimo por pieza

La 260HMS cuenta con un disefio
de un solo husillo, un eje B giratorio
adicional para modificar los flancos
de los engranajes durante el proceso
de fabricacion y un contrapunto
integrado para longitudes de eje

de hasta 450 mm. La maquina es
adecuada para todas las necesidades
de honing de engranajes, ya sean
ejes, piezas de hasta 270 mm de
diametro y médulo 6, o para piezas
de hasta 20 mm de diametro.
Ademas, el diametro especialmente
grande del anillo de honing, de 400
mm, da como resultado velocidades

mayores de corte, vida util mayor

de la herramienta y un grado alto de
flexibilidad para una gama amplia de
piezas de trabajo.

Los tiempos excepcionalmente
rapidos de la 260HMS se consiguen
con la ayuda de un sistema de
automatizacion sencillo, compacto

y extremadamente rapido que

sirve tanto para piezas de disco
como de eje. Las piezas se

retiran directamente de la cinta
transportadora mediante un cargador
de alta velocidad con doble pinza y
se colocan directamente encima del
husillo de trabajo. Una pinza retira

la pieza acabada y la segunda pinza
carga la nueva pieza directamente en
el husillo de trabajo.

Opcionalmente, la automatizacion
puede equiparse con un dispositivo
integrado de control de rodado a
doble flanco. El dispositivo de control
de rodado a doble flanco controla de
forma fiable la calidad de las piezas
entrantes y elimina las piezas fuera
de tolerancia, evitando asi dafios en
el anillo de honing.

El sélido contrapunto y el sensor de dientes de alta precision
garantizan la mas alta calidad.

Por ultimo, el Master de diamantado
se monta directamente en el

husillo de trabajo, de modo que el
diamantado puede realizarse sobre
la marcha para minimizar en gran
medida el tiempo no productivo
asociado normalmente a un proceso
de carga independiente. El afilado de
anillos de honing se realiza siguiendo
un numero calculado de piezas en
funcion de la aplicacion especifica.
Todas estas herramientas se obtienen
a través de Gleason, que utiliza su
amplia experiencia para disefiar y
fabricar los anillos de honing, los
Master de afilado diamantados y los
rodillos para satisfacer los requisitos
exclusivos de cada aplicacion.
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Con Gleason se consiguen pifones
silenciosos y de alta precision.

Mr. Duan Hanhui, Vice General Manager,
Chongging Winstar Precise Machinery Co., Ltd.
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Combi Honing

La 260HMS de Gleason puede
ser asimismo equipada para
Combi Honing, un proceso
unico que utiliza dos anillos

de Honing para el acabado en
duro de dos engranajes en una
sola preparacion. Se trata de
una soluciéon muy productiva,
por ejemplo, para conseguir

las tolerancias estrechas

que requieren los pifiones
escalonados sincronizados que
se utilizan habitualmente en las
transmisiones planetarias e-drive.

El proceso de Combi Honing
puede asimismo ser utilizado
para Polish Honing (Super
Acabado) de engranajes. Con
Polish Honing, dos anillos de
honing en una sujecion se
utilizan para suministrar dos
especificaciones de herramienta
completamente diferentes para
el desbaste y el pulido de un
engranaje.

Gilbert Leutwiler
Sales Manager
Gear Honing Machines

Un Método de «Cortar y Pegar»

de Eficacia Probada

Segun Gilbert Leutwiler de Gleason,
La capacidad de Gleason para
proporcionar un sistema completo de
maquinas, herramientas y servicio
localizado es imprescindible tanto
para reducir el riesgo como para
ayudar a garantizar el éxito final del
proyecto: “Un sistema de honing

de este tipo esta disefiado para
funcionar sin que el operario haga
practicamente nada, excepto cargar
y descargar la cinta transportadora
de piezas.” explica el sefior Leutwiler.
«El proceso en si ha sido creado

por los expertos en tecnologia

de honing de Gleason, y esta
esencialmente integrado en las
magquinas, las herramientas de honing
y los engranajes de rectificado que
confieren las caracteristicas deseadas
de la pieza al anillo de honing. Es un
método infalible y de eficacia probada
para el honing de engranajes.
Disefiamos el sistema perfecto y
luego lo ‘cortamos y pegamos’ en

la aplicacion del cliente para que
funcione de forma predecible y rinda
exactamente segun lo previsto; un
proceso de produccion estable y
altamente eficiente.»

Ambos el sefior Leutwiler y el

cliente se apresuran a dar crédito

a la excepcional experiencia en
aplicaciones de Gleason y al servicio
de utillaje local proporcionado a
través de Gleason China como clave
para ayudar a Chongging Winstar

a alcanzar sus ambiciosos objetivos
de produccién con estas nuevas
maquinas.

Inspeccién Analitica, Analisis

del Ruido

El pedido a Gleason también

incluye un Sistema de Metrologia

de Engranajes 350GMS, que ofrece
muchas de las ultimas funciones de
inspeccion en una unica plataforma
compacta para la inspeccion
completa de engranajes de hasta
350 mm de didmetro y ejes de hasta
650 mm de longitud. Estos sistemas
también pueden aplicar multiples
herramientas de analisis para ayudar
a identificar la causa raiz del ruido
de los engranajes, incluido el andlisis
del contacto entre dientes, Advanced
Waviness Analysis, y Software de
Prediccion de Errores de Transmision
Cinematica (KTEPS por sus siglas
en inglés).

350GMS |

Gleason
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Sobre Chonggqging

Winstar

Fundada en 1999 en el

Bishan District de Chongging,
China, Chongging Yongda
Precision Machinery Co., Ltd.
(Chongging Winstar) ha crecido :
hasta convertirse en uno de EFEA |
los principales fabricantes

de engranajes de China,
especializado en la produccion
de todo tipo de engranajes para
transmisiones de automoviles y,
en particular, engranajes para
aplicaciones de EV. La compafia
hoy emplea mas de 520 personas
en sus instalaciones modernas y
en rapida expansion certificadas
ISO/TS 16949 and 1ISO-9001.

Para mas informacion, visite:
http://cqwinstar.cn




La Energia Detras
de la Energia

El abandono de los combustibles fésiles y la expansion masiva de

las centrales edlicas y solares es s6lo una cara de la moneda en lo /
que respecta al futuro de las redes. La otra es que, al mismo tiempo,

la demanda de electricidad aumenta rapidamente. No solo porque la

movilidad y la calefaccion se estan volviendo eléctricas, sino también

porque cada vez mas personas necesitan electricidad para vivir: segun

las previsiones de la ONU, la poblacion mundial ascendera a unos

10.000 millones de habitantes en 2060. Pero si se quiere que fluya mas _/,}\ -

electricidad, se necesitan mas lineas y transformadores mas grandes. Yy 4

\
Como experto en la regulacion de Con tantas piezas diferentes, la La maquina de tallar con fresa madre
transformadores de energia, Maschi- integracion de nuevas maquinas en el  Pfauter P253 existente desde 1985,
nenfabrik Reinhausen en Regensburg  proceso de produccion es un reto que fue equipada con un SIEMENS
fabrica mas de 5.000 referencias de importante, especialmente cuando se  840C retrofit en 2002, ha cumplido
piezas diferentes, la mayoria de ellas trata de sustituir una sola maquina fielmente su cometido, pero después
para actuadores destinados a la por una tecnologia especifica, como de tantos afios de servicio ya no se
tecnologia de supervision, control la produccién de engranajes. podia garantizar la disponibilidad
y regulacion. de piezas de repuesto electrénicas

30 — o

y de control.
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Maschinenfabrik Reinhausen

Fundada en 1868 en Regensburg, Alemania.

3,600 empleados a nivel mundial.

45 filiales y 4 joint ventures.

Desarrollo de actuadores para transformadores de potencia.
Produccion en Alemania, Italia, USA, China e India.

www.reinhausen.com
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La Estrategia Ambiciosa de Compras de Maschinenfabrik Reinhausen

A la altura de su estrategia ambiciosa
de compras, Maschinenfabrik
Reinhausen tiene en cuenta multiples
variables a la hora de elegir un pro-
veedor y nuevas herramientas de
produccién, desde los requisitos
técnicos y de calidad hasta la norma-
tiva interna y la contratacion, pasan-
do -muy importante- por un concepto
eficaz de formacion para los opera-
rios. Todos los elementos necesarios
se definen durante la fase previa.

Adaptador de herramientas especifico para utilizar herramientas
existentes con la nueva GP300 de Maschinenfabrik Reinhausen.

Para la inversién en su nueva maqui-
na de tallar engranajes, el equipo de
compras de Maschinenfabrik Rein-
hausen examinoé detenidamente
todos los elementos, incluida la
opinién de los operarios sobre la
maquina que se iba a sustituir. Des-
pués de realizar la revision completa
del funcionamiento, Maschinenfabrik
Reinhausen fue a ver una referencia
en un cliente de Gleason, una visita
que realmente ayudé en el proceso
de decision.

«Nos gusta la comunicacion honesta
y directa, simplemente nos gusta la
gente auténtica», dice Hans-Jlirgen
Heizmann, Responsable del Departa-
mento de Fabricacion de Piezas.
«Seleccionamos a 3 proveedores,
pero solo con Gleason el ‘total packa-
ge’ encaj6é. La maquina es muy
accesible y facil de preparar, impor-
tante cuando se fabrican muchas
piezas diferentes y lotes pequefios. Si
una maquina es bien aceptada por
sus operarios, el rendimiento llegara
casi automaticamente.»

Uno de los operarios de GP300 en
Maschinenfabrik Reinhausen lo
expresa con sus propias palabras:
«Las funciones, el software, la mane-
jabilidad y el concepto de formacion
no dejan nada que desear: esta
maquina es completa en si mismay.

Ya que en Maschinenfabrik Reinhau-
sen, el operario es también la perso-
na encargada de la instalacion, una
configuracion sencilla y rapida es de
gran importancia para la productivi-
dad general. Asi, Maschinenfabrik
Reinhausen pidié ayuda y Gleason
respondio: en un taller especial de
preparacion de maquinas se mejoro
aun mas la eficacia de los cambios
de herramientas, con los operarios
de Reinhausen disfrutando realmente
los sistemas de utillaje flexible de
Gleason. Con el fin de emplear todas
las herramientas existentes, Gleason
disefié un adaptador especial para
ajustarse al estdndar HSK-B80-D25.
Adicionalmente, Reinhausen tenia
ideas concretas para apoyar amplia-
ciones futuras de piezas y Gleason
ayudo a realizar los ajustes necesa-
rios; una flexibilidad que Maschinen-
fabrik Reinhausen aprecié realmente.
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‘ ‘ Ademas de cumplir todos los requisitos técnicos

y contractuales, encontramos un lenguaje comun con
Gleason y “engranado”: esto es muy importante para
nosotros a la hora de elegir un socio a largo plazo. , ,

Hans-Jurgen Heizmann, Responsable del Departamento de Fabricacion de Piezas

El caracter universal de la GP300
se adapta perfectamente a la
gama amplia de piezas de trabajo
de Maschinenfabrik Reinhausen.



Las funciones, el software, la manejabilidad y el
concepto de formacion no dejan nada que desear:
esta maquina es completa en si misma.

Bernhard Winter, Michael Meisinger, Operarios de la Maquina GP300




Historia de Exito / Maschinenfabrik Reinhausen

n
.'
i

Multiples Tipos de Engranajes en Una Maquina Universal

Con la gran variedad de componen-
tes y muchas piezas nuevas, la
optimizacion continua es un reto.
Por eso, las amplias opciones de
correccion y los ciclos preprograma-
dos del software de aplicacion eran
muy importantes, ya que son de

uso habitual.

Hans-Jirgen Heizmann concluye:

“¢, Por qué Gleason? tal vez quiera
preguntar. Referencias y recomenda-
ciones apuntaban a Gleason.
Gleason cotizé rapido y tuvo respues-
tas inmediatas a las preguntas.

La maquina en si misma tiene el
tamafo adecuado, se caracteriza por
su gran funcionalidad, se adapta a
una amplia gama de piezas de traba-
jo, incluidos el hierro fundido y el
acero, es rentable, tiene una gran
accesibilidad, una configuracion
sencilla y un funcionamiento cémodo.
Sin ser excesivamente sentimental, la
historia de Pfauter es una ventaja que
se ve recompensada con una larga
experiencia y conocimientos, incluida
la fiabilidad de la maquina anterior.
Con Gleason definitivamente hemos
hecho la eleccién correcta.”

La proxima generacion:
Genesis® 280H/HCD

La nueva sucesora de la talladora
con fresa madre GP300 ofrece
tallado de engranajes con fresa
madre y tallado de chaflanes
opcional en un paquete completo,
con o sin automatizacion.

[S#7:[E] Mas informacion
I sobre el tallado de

[x] engranajes medianos

Florian Reitberger

South Germany

Regional Sales Manager


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

Soluciones Completas de una Sola Fuente

Gleason nfo@gleason com
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