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' ANWENDERBERICHT

Kurbelwellenbearbeitung mit
maBgeschneiderten Wendeplatten

Bei Audi Hungaria Motor Kft, in
Gyor, Ungarn, arbeiten 5500 Mit-
arbeiter. Hier werden die Motoren
fir die Marken des Volkswagen
Konzerns, Audi, VW, Skoda und
Seat hergestellt. In Gyor werden
die Audi TT Coupé und Roadster
und zukiinftig auch die Audi A3
Cabriolets gebaut. 2006 verlie-
Ben Gber 23.500 Fahrzeuge und
nahezu zwei Millionen Motoren
das Werk. Damit ist Audi Hun-
garia der zweitgroBte Exporteur
Ungarns. FUr die Bearbeitung von
Kurbelwellen setzt Audi Hungaria
auf die Technik des Hartmetallex-
perten Ceratizit.
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Mit Audi verbindet man tech-
nische Bestleistungen ebenso
wie eine konsequente Marken-
fuhrung unter dem Logo mit den
vier Ringen. Mit einem Wort: Audi
belegt in der Welt der Automobile
einen der Spitzenplatze.

Die Kurbelwellenbearbeitung
bei Audi

Gyor liegt 45 Kilometer von der
Grenze zu Osterreich in Ungarn.
Das Stadtchen zahlt 130.000 Ein-
wohner. Seit 1994 befindet sich
hier am Stadtrand Audi Hungaria
Motor Kft. Audi entschied sich
aus mehreren Griinden fir diesen
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Audi Hungaria Motor in Gyor, Ungarn: Allein in 2006 verlieBen iiber
23.500 Fahrzeuge und fast zwei Millionen Motoren das Werk

Bild 1:

Drei hochmoderne komplett automati-
sierte Produktionslinien in der riesigen
100.000 m?-Halle

Standort: die logistische Verbin-
dung ist sebr gut, in einem Um-
kreis von 50 Kilometern befinden
sich wettbewerbsfahige Zuliefer-
firmen, eine 100.000 Quadratme-
ter groBBe Halle war vorhanden
und viele Leute in dieser Gegend
sprechen gut Deutsch. Daruber
hinaus gilt die technische Uni-
versitat von Gyor als Garant fUr
gut ausgebildete Ingenieure und
Fachkrafte.

Kurbelwellen sind enormen Kraf-
ten ausgesetzt — bei ihrer Produk-
tion ist hochste Prazision gefragt.
Zoltan Szathmari ist in der Moto-
renfertigung von Audi Hungaria
Motor Kft fir die Fertigungspla-
nung und die Werkzeugtechnolo-
gie zustandig. Er arbeitet eng mit
den AuBendienstmitarbeitern und
Entwicklern von Ceratizit zusam-
men. Sein wichtigster Ansprech-
partner vor Ort ist Barnabas Deri,
der Verkaufsleiter von Ceratizit
Hungaria. Szathmari fihrt durch
die beeindruckende Produktion:
hohe, helle Hallen in denen sich
drei extrem lange und hochmo-
derne Produktionslinien befin-

Audi Mitarbeiter beim Ausbauen eines Wirbelfrasers.
I Nach etwa 250 Kurbelwellen miissen in dem Fréaser die
Wendeschneidplatten gewendet werden
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Technik-Info

Patrick Zobl, Produktmanager bei Ceratizit, beschreibt
die Kurbelwellenbearbeitung im Detail

Technik des Kurbelwellenfrasens

¢ Hohe Schnittgeschwindigkeiten (bis 260 m/min)

¢ Frasrader mit Durchmessern von 350 mm - 750 mm

¢ Trockenbearbeitung, was zu hohen Temperatur-
belastungen des Schneidstoffes fiihrt.

¢ Hohe Z&hnezahlen der Frasrader

(40 bis uber 200 Z&hne)

e Haupt- und Hublager werden zeitgleich mit zwei

Frasradern bearbeitet

¢ Durch die Lange und den recht kleinen Durchmesser
der Kurbelwelle ist die Bearbeitungsstabilitat gering

Anforderungen an die Wendeschneidplatte von Ceratizit

¢ Hohe Thermoschockbestandigkeit

e Gleich bleibende Qualitit des Schneidstoffs, dadurch
Prozesssicherheit beim Anwender

¢ Hohe Standzeit, dadurch geringere Werkzeugwechsel-

kosten

¢ Glatte Oberfliche, dadurch geringere Reibungswéarme

und Abnlitzung

Verwendete Werkstoffe bei den Kurbelwellen

¢ Gusswerkstoffe bei geringer beanspruchten Motoren

e Legierte Stéhle (Cr, Ni, Mo) mit hoher Dauerfestigkeit
bei héher beanspruchten Motoren bzw. zur Gewichts-

reduzierung

Eckpunkte der Wendeschneidplatte von Ceratizit

* Geometrie der Wendeschneidplatte®gréBtenteils durch
die Kontur der Kurbelwelle vorgegeben

* Ceratizit bestimmt den verwendeten Schneidstoff und
die Geometrie der Schneidkante

den. Diese sind zudem
komplett automatisiert.
Bei Audi in Ungarn ist
es sehr sauber und die
Mitarbeiter, man spurt
es gleich, sind stolz
darauf hier zu arbeiten.
In der Kurbelwellen-
bearbeitung setzt Audi
Hungaria sieben ver-
schiedene Typen von
Ceratizit Wendeplatten
ein. Diese Wendeplatten
sind Sonderldsungen,
die Ceratizit zusammen
mit dem Maschinenher-
steller GFM entwickelt
hat. Dabei ist hochste
Prazision gefragt.
Zoltan Szathmari erlau-
tert: ,,Die Kurbelwelle ist
ein wesentlicher Bauteil
des Motors. Sie setzt
die erzeugte Linearbe-
wegung in eine Dreh-
bewegung um. Dieses
Teil ist enormen Kréften
ausgesetzt. Wir stellen
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hier sechs unterschied-
liche Kurbelwellen her.
Die Kurbelwellen kom-
men als Schmiedeteile
zu uns. Unbearbeitet
wiegt eine Kurbelwelle
fir den 3.0 TDI Mo-
tor 26 Kilo, nach der
Bearbeitung bringt sie
immer noch ganze 18
Kilo auf die Waage.”

Interview mit Zoltan
Szathmari, Ferti-
gungsplanung und
Werkzeugtechnologie
bei Audi Hungaria

Herr Szathmari, worauf
kommt es bei der Be-
arbeitung von Kurbel-
wellen an?

Szathmari: ,Zwei Drittel
der Produktion betrifft
den 3.0 TDI Motor. Die
Welle flr diese Maschi-
ne ist aus 42CrMoS4
hergestellt. Die Vorbe-
arbeitung dieser Welle
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