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DESCRIPCION

Méaquina de tallado por generacién para el mecanizado por tallado de dentado de piezas de trabajo, y
procedimiento de tallado por generacidn para el mecanizado por tallado de dentado de piezas de trabajo

La presente invencién se refiere a una maquina para el mecanizado por tallado de dentado de piezas de
trabajo, en particular maquina de tallado por generacién, con un husillo para alojar una herramienta de
mecanizado, un accionamiento, con el que se puede accionar de manera giratoria el husillo alrededor de su
eje de husillo, y una disposicién que provoca el ajuste de la posicién de recorrido de la maquina, asi como a
un procedimiento para mecanizar piezas de trabajo.

Un ejemplo de una maquina de este tipo en forma de una maquina de tallado por generacidén se expone en
cuanto a la construccién fundamental y a los ejes de méaquina y las funciones en las imagenes 7.2-3 y 7.2-4
en las paginas 290/291 del manual “Innovative Zahnradfertigung” de Thomas Bausch, 32 edicién. Asi, durante
el tallado por generacién, el movimiento de corte principal tiene lugar mediante la oscilacidén lineal de la
herramienta, por ejemplo, una rueda de tallado de dentado recto u oblicuo, teniendo lugar el mecanizado bajo
acoplamiento de rodadura de la herramienta y la pieza de trabajo. El experto en la materia conoce el principio
y el modo de funcionamiento basico de las maquinas de tallado por generacién, y la solicitud no contiene a
este respecto ninguna otra explicacién mas, sino que remite a este respecto a las citas bibliograficas
indicadas anteriormente.

Segun la dimensién de un dentado de pieza de trabajo que se debe producir mediante el tallado por
generacion, la maquina de tallado por generacién se debe ajustar de manera apropiada. Funciones de ajuste
relevantes para ello son el ajuste de posicién de recorrido y el ajuste de longitud de recorrido. Asi, para una
regulacién de posicidén de recorrido o regulacidén de longitud de recorrido se puede abrir el espacio de trabajo
y, tras aflojar los tornillos de sujecién de un mecanismo de retencién de los husillos de recorrido, se puede
llevar a cabo un desplazamiento de husillo de recorrido. Esto requiere algo de experiencia y habilidad del
personal de servicio de la maquina que lleva a cabo la regulaciéon. Ademas, una maquina convencional de
este tipo presenta la desventaja de que los valores maximos de la regulacién de posicién de recorrido y de
longitud de recorrido se limitan mutuamente.

Este problema de la limitacién mutua de la regulacién de posicién de recorrido y de longitud de recorrido se
ha solucionado en la técnica mediante la introduccién de un carro con cabezal de tallado, es decir mediante la
introduccién de un eje lineal adicional en la direccién Z, en el que se puede desplazar todo el cabezal de
tallado en el espacio de trabajo. En esta maquina, debido a la independencia del ajuste de posicién de
recorrido y de longitud de recorrido, la longitud de recorrido ofrecida por la maquina esté disponible por todo
el rango de desplazamiento. Un ejemplo de una maquina de tallado por generacién de este tipo con carro con
cabezal de tallado se representa en la imagen 7.2-2 en la pag. 289 de la referencia bibliografica mencionada
anteriormente.

Una ventaja adicional del carro con cabezal de tallado previsto se puede considerar también en que, incluso
cuando el lote de piezas de trabajo mecanizado en la actualidad no requiera ninguna modificacién de la
longitud de recorrido o posicién de recorrido, la posicién de recorrido se puede adaptar también sin influir en
el ajuste de longitud de recorrido, cuando haya variado la dimensién de rueda de tallado axial debido a una
operacion de reafilado de la rueda de tallado.

La Patente US 2,364,065 A dio a conocer un aflojamiento, iniciado mediante el giro del husillo de la
herramienta, de la fijacién de una rueda de tallado al husillo tras el recorrido de trabajo y antes del recorrido
en vacio posterior. Las Patentes US 3,587,384 A y US 1,662,109 dan a conocer respectivamente un motor,
que, a través de un tren de engranajes, acciona tanto el movimiento de recorrido reciproco como el giro del
husillo para el mecanizado de tallado por generaciéon. La Patente GB 13139 A A.D 1899 da a conocer la
realizacion del movimiento reciproco de una maquina de tallado a través de una combinacién de movimiento
giratorio y movimiento reciproco axial.

La Patente JP-S-6327220 U da a conocer una méquina de tallado por generacién con un accionamiento
independiente para el ajuste de posicién de recorrido. La Patente JP-S-6048920 U da a conocer una maquina
de tallado por generacién segln el preambulo de la reivindicacion 1.

La presente invencién se basa en el objetivo de perfeccionar una maquina del tipo mencionado al principio en
el sentido de que se proporcione una maquina satisfactoria desde los puntos de vista de la simplicidad
constructiva por un lado y de una alta calidad de mecanizado por otro lado.

Este objetivo se alcanza por la presente invencién desde el punto de vista técnico del dispositivo mediante un
perfeccionamiento de la maquina con las caracteristicas identificadoras de la reivindicacion 1.

Por tanto, con la maquina seguln la invencién es posible, por ejemplo, tras un cambio de herramienta llevado
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a cabo con el propésito de reafilar la herramienta, provocar un nuevo ajuste de posicién de recorrido
mediante el propio accionamiento de husillo. Por consiguiente, el ajuste de posicién de recorrido tiene lugar a
motor, en particular de manera controlada por CNC, de modo que se pueden conseguir precisiones de ajuste
elevadas. En particular, ya no depende de la experiencia y la habilidad manual del personal de servicio de la
maquina. Por otro lado, se puede prescindir del carro con cabezal de tallado, sin pérdidas de precision en el
ajuste de posiciéon de recorrido. Aunque se abandona el principio ventajoso explicado anteriormente de la
independencia del ajuste de posiciébn de recorrido y de longitud de recorrido, se consigue una maquina
constructivamente distinta y, por secciones, mas sencilla. Asi, en particular esta previsto que la maquina no
presente ningln carro con cabezal de tallado.

Por lo demas, preferentemente esta previsto que el desplazamiento relativo de posicién conseguido segun la
invencién ascienda a no mas de 10 cm, preferentemente no mas de 7 cm, en particular no méas de 4 cm,
perfectamente también no mas de 3 cm. De esta manera, aumenta la estabilidad total de la instalacién, dado
que el husillo no sobresale mas de lo necesario, por encima del Ultimo punto de posicién, del cabezal de
tallado.

Segun la invencién, la disposicién presenta una primera pieza, que en el caso de la activacién se conecta de
manera resistente al giro con el husillo. Por consiguiente, la disposicién puede adoptar, como minimo, dos
ajustes, un primer ajuste, en el que la primera pieza no esta conectada de manera resistente al giro con el
husillo, y un segundo ajuste, en el que se produce esta conexién resistente al giro. Por consiguiente, en el
caso de la activacién de la disposicidn tiene lugar una transicién del primer al segundo ajuste.

En un modo de realizacién especialmente preferente, la primera pieza presenta una perforacién o alojamiento
axial, en el que estéd guiado un perno que se puede desplazar, por ejemplo, axialmente, acoplado de manera
resistente al giro con la primera pieza, a través de cuyo desplazamiento, que se puede provocar en particular
hidraulica o neuméticamente, se puede producir la conexion resistente al giro de la primera pieza con el
husillo, en particular a través de un arrastre de forma. De esta manera, se consigue de manera especialmente
sencilla la activacién desde el lado constructivo manteniendo una méquina compacta.

En un modo de realizacién especialmente preferente, la disposicidn presenta una segunda pieza, cuya
conexion resistente al giro con la primera pieza se afloja en el caso de la activaciéon. Por consiguiente, en el
primer ajuste de la disposicién existe una conexién resistente al giro, mientras que en el segundo ajuste es
posible un giro relativo entre la primera y la segunda pieza. Si, ademas, en el segundo ajuste existe una
conexién resistente al giro entre la primera pieza y el husillo, mediante el accionamiento de husillo se puede
hacer girar la primera pieza de la disposicién con respecto a la segunda pieza de la disposicién.

En un modo de realizacidén especialmente preferente, la primera y/o la segunda pieza presenta una rosca, y la
segunda y/o la primera pieza presenta una pieza contraria guiada por la rosca. De esta manera, un
movimiento giratorio de la primera pieza conduce a su movimiento axial relativo con respecto a la segunda
pieza y, por consiguiente, a un movimiento relativo del husillo con componente de direccién axial con
respecto a un punto fijo predeterminado sobre el eje de husillo, cuando la disposicién estd en el segundo
ajuste.

En un modo de realizacién preferente, la primera pieza presenta una rosca externa y la segunda pieza
presenta una rosca interna correspondiente. Esto permite una implementacién constructiva compacta y crea,
en particular, espacio para el perno que se puede desplazar axialmente, explicado anteriormente. En este
contexto se puede prever convenientemente también que un dispositivo para aflojar la conexién resistente al
giro entre la primera y la segunda pieza actle hidraulica o neuméticamente. El dispositivo que provoca la
conexion resistente al giro entre la primera y la segunda pieza se puede proporcionar, por ejemplo, mediante
abrazaderas roscadas que se encuentran bajo pretensién, por ejemplo, utilizando resortes de disco.

Por consiguiente, preferentemente estan previstos dos acoplamientos, un (primer) acoplamiento, que
acoplado produce una conexién resistente al giro entre la primera y la segunda pieza de la disposicién y
desacoplado permite un giro relativo mutuo de estas piezas una con respecto a la otra, y un (segundo)
acoplamiento, que acoplado produce una conexién resistente al giro entre el husillo y la primera pieza y
desacoplado permite que la primera pieza no gire con el husillo. En una primera posiciéon de funcionamiento
de la instalacién, que esté prevista para el mecanizado de piezas de trabajo, y en la que la disposicién no
estd activada, el primer acoplamiento estd en el estado acoplado y el segundo acoplamiento esta en el
estado desacoplado. Por el contrario, en el caso de la activacién de la disposicién, el primer acoplamiento
esta en el estado desacoplado y el segundo acoplamiento esta en el estado acoplado.

Segun la invencién, la primera, asi como la segunda pieza son elementos funcionales de un dispositivo, a
través del que el husillo puede ejecutar un movimiento de recorrido reciproco, en particular de una disposicién
de biela. De esta manera, la disposicién se integra de manera compacta en el concepto de la maquina para la
realizacion del movimiento de recorrido.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2987 634 T3

Desde el punto de vista técnico de procedimiento, el objetivo se alcanza mediante un procedimiento de
tallado por generacién con las caracteristicas de la reivindicacién 11.

Las ventajas del procedimiento segln la invencidn resultan de las ventajas explicadas anteriormente de la
maquina y la disposiciéon segln la invencién.

En particular, puede estar previsto que el posicionamiento axial tenga lugar tras la fijacién de una herramienta
modificada en cuanto a su dimensidn axial con respecto a la herramienta fijada previamente. Esta dimensién
axial modificada puede resultar de que la herramienta fijada previamente se haya reafilado, o porque, debido
a la operacién de reafilado necesaria, se acople temporalmente otra herramienta al husillo. Por lo demas, con
el posicionamiento axial se lleva a cabo preferentemente un ajuste de posicidén de recorrido.

Caracteristicas, detalles y ventajas adicionales de la presente invencién se obtienen de la siguiente
descripcién con referencia a las figuras adjuntas, de las que

la figura 1 muestra componentes de una disposiciéon segun la invencidn en un corte axial,
las figuras 2A, 2B son vistas en seccidn transversal explicativas de componentes de la disposicién,
la figura 3 muestra una vista en corte axial esquemética del acoplamiento al

husillo/mecanismo articulado, y

la figura 4 muestra esquematicamente una posible construccién de una maquina de tallado
por generacion.

En la figura 1 se representa una zona relevante para entender la presente invencién de una disposicién
segln la invencién en un corte axial. Se muestra el acoplamiento de una disposicién de biela que sirve para
la ejecucién de un movimiento de recorrido reciproco en la direccién Z a un husillo de una méquina de tallado
por generacion. Forma parte de la disposicién de biela un perno esférico 1, que estd montado a través de una
cabeza esférica 31 en un asiento esférico 32, que esta formado en una pieza de extremo de husillo 11 fijada
de manera resistente al giro al husillo de herramienta no representado en su totalidad. En una entalladura
central, enfrentada al asiento esférico 32, de la pieza de extremo de husillo 11 esté instalado de manera
resistente al giro un casquillo cénico 13. Si el accionamiento de husillo no representado en la figura 1 gira,
entonces giran por consiguiente también la pieza de extremo de husillo 11, el asiento esférico 32 y el
casquillo 13 alrededor del eje de husillo C1.

El perno esférico 1 esté realizado de manera hueca en el interior y tiene en la zona de la cabeza esférica 31
un perno 3 guiado de manera que se puede desplazar. El extremo delantero conico del perno 3 encaja en la
conicidad del casquillo 13. Ademés, el perno 3, cuando estd introducido en el casquillo 13, esta acoplado de
manera giratoria por arrastre de forma con el casquillo 13, por ejemplo, segun el principio de cufia y ranura.

En una posicién de mecanizado, el perno 3 se encuentra en la posicién representada en la figura 1, es decir
desacoplado del casquillo 13. En esta posicién, se retiene de manera pretensada el perno 3 mediante un
dispositivo, por ejemplo, un dispositivo de resorte.

Sin embargo, si desde el lado trasero se aplica una presién a través de la abertura central en el perno
esférico 1 por medio de, por ejemplo, un fluido hidraulico, el perno 3 es empujado hacia el interior del
casquillo 13 y por consiguiente se produce una conexién resistente al giro entre el perno esférico 1 y la pieza
de extremo de husillo 11. En el caso del giro del accionamiento de husillo, gira también el perno esférico 1.

El perno esférico 1 estd dotado ademas de una rosca externa 5, con la que estd enroscado en una rosca
interna 6 correspondiente de un soporte de perno esférico 2. Esto se puede reconocer mejor en la figura 2A.
Sin embargo, en la posicién de mecanizado prevista para el tallado por generacién, el perno esférico 1 no se
puede hacer girar en el soporte de perno esférico 2, dado que la rosca 5, 6 esta apretada a través de varias,
por ejemplo, tres, abrazaderas roscadas 7. En este ejemplo de realizacidn, esto tiene lugar mediante pernos
8 bajo la accidén de, por ejemplo, resortes de disco. Sin embargo, en el caso del perno 8 no se trata de pernos
roscados. Mas bien, las abrazaderas roscadas 7 se pueden aflojar mediante activacién hidraulica, al
aplicarse, a través de canales de fluido 27 creados en el soporte de perno esférico 2, un fluido hidraulico con
presién, que es suficiente para levantar del soporte de perno esférico 2 las abrazaderas roscadas 7 a través
de piezas de transmisién de presidén 28. Esto se puede reconocer en la vista en corte de la figura 2B.

En la posicién de funcionamiento mostrada en las figuras 1 y 2, los pernos esféricos 1 resistentes al giro entre
si y el soporte de perno esférico 2 forman por consiguiente parte de una disposicién de biela, que estan
conectados a través de la articulacion esférica 31, 32 con el husillo de la herramienta para la transmisién de
fuerzas en la direccién de recorrido, pero de manera giratoria. En esta posicién de funcionamiento se puede
realizar, tal como es por lo deméas también habitual, un procedimiento de tallado por generacién.
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Si ahora, partiendo de esta posicién de funcionamiento, se hacen funcionar los dos sistemas hidraulicos
explicados anteriormente, por un lado, a través de un acoplamiento del perno cénico 3 con el casquillo cénico
13, se consigue un acoplamiento resistente al giro entre el husillo de la herramienta y el perno esférico y, por
otro lado, se anula la resistencia al giro del perno esférico 1 con el soporte de perno esférico 2. Esto tiene
como consecuencia que un giro del husillo provocado a motor gire conjuntamente el perno esférico 1 vy,
debido a la rosca 5, 6, se encargue de que el perno esférico 1, por ejemplo, se desenrosque del soporte de
perno esférico 2. En este ajuste se puede ajustar la posicién de recorrido del husillo de la herramienta.

En un procedimiento segun la invencién tiene lugar, por ejemplo, un mecanizado de tallado por generacién
con una rueda de tallado que se debe reafilar tras un cierto tiempo de trabajo. La nueva herramienta acoplada
al husillo de herramienta (o la anterior tras el reafilado) presenta con respecto a la usada previamente una
dimensién axial menor, por ejemplo, en un valor AZ, de modo que la posicidén de recorrido ahora esta
ajustada con un error AZ, en cuanto la nueva rueda de tallado esta acoplada.

La maquina de tallado por generacién de este modo de realizacién no presenta ningun carro con cabezal de
tallado, con el que se pueda corregir facilmente un error de posicidén de recorrido AZ de este tipo. En lugar de
esto, ahora se activan los sistemas hidraulicos, es decir se cambia del estado de funcionamiento de tallado
por generacién al estado de regulaciéon de posicién de recorrido. Debido a los datos de rosca conocidos de la
rosca 5, 6, el control de la maquina de tallado por generacién controlada por CNC puede determinar el giro
necesario para la compensacién de posicién de recorrido AZ del perno esférico 1 en el soporte de perno
esférico 2 y controlar correspondientemente el accionamiento de husillo controlado por CNC del husillo de
herramienta acoplado con el perno esférico 1 en esta posiciéon de funcionamiento, para que gire con el angulo
de giro correspondiente a la correccién de posicién de recorrido AZ.

En este ejemplo de realizacién, por motivos de estabilidad, una modificacién de posiciéon de recorrido méaxima
que se puede conseguir de esta manera esta limitada a aproximadamente 20 mm. Esto permite un reafilado
multiple de ruedas de tallado y su utilizacién apropiada a la posicién de recorrido en la maquina de tallado por
generacion. El ajuste de posicién de recorrido, tal como se ha explicado anteriormente, tiene lugar de manera
controlada por CNC, es decir automaticamente tras la introduccién de una sefial de accionamiento y, por
consiguiente, con una precision muy alta, aunque la maquina de tallado por generacién no disponga de
ningun carro con cabezal de tallado que se puede activar a motor.

En la figura 3 se representa ademas la relacién de la disposicién segln la invencién con un mecanismo
articulado (50) por medio de una disposicién de biela 1, 2, asi como con el husillo 41 accionado por un
accionamiento de husillo 40 que porta la rueda de tallado 60, cuya pieza de extremo 11 est4 acoplada con el
perno esférico 1, en una imagen instantanea tipica durante la posiciéon de trabajo. Por el contrario, se
reconoce que en la posiciébn de funcionamiento, para el ajuste de posicién de recorrido, el eje del perno
esférico 1 coincide con el eje de husillo.

La figura 4 muestra ademés una construccion tipica de una maquina de tallado por generacién 100, con una
torre 102 que porta el cabezal de tallado, sobre una bancada de maquina 101, en la que se puede utilizar la
disposicion, aunque segun la invencién no es necesario un carro con cabezal de tallado.

La presente invencién no esté limitada a las caracteristicas mostradas en los dibujos.
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REIVINDICACIONES
1. M&quina de tallado por generacién para el mecanizado por tallado de dentado de piezas de trabajo, con

un husillo (11, 41) para alojar una herramienta de mecanizado (60), un dispositivo, a través del que el husillo
puede ejecutar un movimiento de recorrido reciproco,

un accionamiento (40), con el que se puede accionar de manera giratoria el husillo alrededor de su eje de
husillo (C1), y una disposicién que provoca el ajuste de la posicién de recorrido de la maquina,

modificAndose, en el caso de la activacién de la disposicién de ajuste de posicién de recorrido, la posicién
axial relativa, con respecto al eje de husillo, del husillo mediante un giro de husillo provocado por el
accionamiento y presentando la disposicién de ajuste de posicién de recorrido una primera pieza (1), que en
el caso de la activacién se conecta de manera resistente al giro con el husillo,

caracterizada por que la primera pieza (1) presenta una entalladura axial, en la que est4 guiada una pieza
de acoplamiento (3) que se puede desplazar axialmente, acoplada de manera resistente al giro con la primera
pieza, a través de cuyo desplazamiento se puede producir la conexion resistente al giro de la primera pieza
con el husillo, presentando la disposicién de ajuste de posicién de recorrido una segunda pieza (2), cuya
conexién resistente al giro con la primera pieza se afloja en el caso de la activacién, y siendo la primera y la
segunda pieza elementos funcionales del dispositivo, a través del que el husillo puede ejecutar un movimiento
de recorrido reciproco.

2. Méaquina de tallado por generacidn, segun la reivindicaciéon 1, en la que la pieza de acoplamiento esta
formada en forma de un perno (3).

3. Maquina de tallado por generacién, segln la reivindicacién 1 0 2, en la que la conexién resistente al giro se
puede producir a través de un arrastre de forma.

4. Maquina de tallado por generacidén, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el
desplazamiento se puede provocar hidraulica o neumaticamente.

5. Maquina de tallado por generacidén, segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la
primera y/o la segunda pieza presenta una rosca externa (5, 6) y la segunda y/o la primera pieza presenta
una pieza contraria guiada por la rosca.

6. Méquina de tallado por generacién, segln la reivindicacién 5, en la que la primera pieza (1) presenta una
rosca externa (5) y la segunda pieza (2) una rosca interna (6) correspondiente.

7. Maquina de tallado por generacién, segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que un
dispositivo para aflojar la conexién resistente al giro entre la primera y la segunda pieza actia hidrulica o
neumaticamente y, en particular a este respecto, el dispositivo afloja una o varias abrazaderas roscadas (7)
que se encuentran bajo pretension.

8. Maquina de tallado por generacidén, segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que el
dispositivo, a través del que el husillo puede ejecutar un movimiento de recorrido reciproco, es una
disposicién de biela.

9. Méquina de tallado por generacién, segln cualquiera de las reivindicaciones 2 a 8, en la que la primera
pieza es un perno esférico realizado de manera hueca en el interior (1) de una disposicién de biela de la
maquina de tallado por generacién, y la capacidad de desplazamiento axial del perno (3) estéd implementada
en la zona de la cabeza esférica (31) del perno esférico (1).

10. Maquina de tallado por generacidn, segln las reivindicaciones 3 y 9, en la que el arrastre de forma esta
implementado mediante un extremo delantero cénico del perno (13), que se corresponde con la conicidad de
un casquillo cénico (13) instalado de manera resistente al giro en una entalladura central de una pieza de
extremo de husillo (11) del husillo, estando enfrentada la entalladura central a un asiento esférico (32) fijado
de manera resistente al giro en la pieza de husillo, en el que estd montada la cabeza esférica (31).

11. Procedimiento de tallado por generacién para el mecanizado por tallado de dentado de piezas de trabajo
por medio de una maquina de tallado por generacién, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, en el
que, en el caso de llevar a cabo un ajuste de posicién de recorrido para el mecanizado, tiene lugar un
posicionamiento axial de un husillo que se puede accionar de manera giratoria a motor alrededor de un eje de
husillo con respecto al eje de husillo mediante el accionamiento de husillo a motor, y la ejecucién del ajuste
de posicién de recorrido esta caracterizado porque se produce una conexidn resistente al giro del husillo y de
una disposiciéon de ajuste de posicidon de recorrido mediante un desplazamiento axial de una pieza de
acoplamiento que se puede desplazar axialmente en una entalladura axial de una pieza de la disposicién de
ajuste de posicion de recorrido y guiada de manera resistente al giro con la misma.
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12. Procedimiento, segln la reivindicacién 11, en el que el posicionamiento axial tiene lugar tras la fijacién de
una herramienta modificada en cuanto a su dimensidn axial con respecto a la herramienta fijjada previamente.
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Esta lista de referencias citada por el solicitante es tnicamente para mayor comodidad del lector. No forman
parte del documento de la Patente Europea. Incluso teniendo en cuenta que la compilacion de las
referencias se ha efectuado con gran cuidado, los errores u omisiones no pueden descartarse; la EPO se
exime de toda responsabilidad al respecto.

Documentos de patentes citados en la descripcién
+ US 2364065 A [00086] + JP 86327220 U

» US 3587384 A [0006] » JP S6048920 U
+ US 1662109 A

12



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - CLAIMS
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - DRAWINGS
	Page 9 - DRAWINGS
	Page 10 - DRAWINGS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS

