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Werkzeugtechnik

LdszI6 Jand, Produktsegment V6,
mit einer fertig bearbeiteten Audi
Kurbelwelle

Kurbelwellenbearbeitung mit mafgeschneiderten Wendeplatten

Sonderlosungen

fuir hochste Prazision

Bei Audi Hungaria Motor Kft. in Gyér, Ungarn, arbeiten 5500 Mit-
arbeiter. Hier werden die Motoren fiir die Marken des Volkswagen
Konzerns, Audi, VW, Skoda und Seat, hergestellt.

In Gyér werden die Audi TT Coupé und
Roadster und zuklnftig auch die Audi A3 Ca-
briolets gebaut.

ZweitgroRter Exporteur Ungarns

2006 verlieBen Uber 23500 Fahrzeuge und
nahezu zwei Millionen Motoren das Werk.
Damit ist Audi Hungaria der zweitgrofte Ex-
porteur Ungarns. Flr die Bearbeitung von

Interview mit Laszlé Jané, Audi Ungarn

Herr Jang, wie lange dauert die Bear-
beitung einer Kurbelwelle?

Jané: ,Hier gibt es mehrere Betrach-
tungsmaoglichkeiten. Man kann sagen,
dass alle 49 Sekunden am Ende der Li-
nie eine fertige Kurbelwelle raus-
kommt. Das ist die Linientaktzeit. Die
Durchlaufzeit, inklusive Puffer (es gibt
5700 Bauteile-Zwischenpuffer pro Li-
nie), betragt bei 1400 Teilen pro Tag
etwa sechs Tage."

Wie wichtig ist die Rolle der Werkzeu-
ge bei dieser Fertigungslinie?

Jané: ,AuRerst wichtig, die hier auf-
gebaute Linie ist sehr komplex und fle-
xibel. Die Investition fiir eine solche Li-
nie ist zum Beispiel drei Mal so hoch
wie fiir eine Linie zur Herstellung von
Zylinderkopfen. Bei einem solich kom-
plexen Bearbeitungsverfahren muss ei-
ne hohe Prozesssicherheit gegeben
sein. In der automatisierten Bearbei-
tungskette missen die Standzeiten auf
gleich hohem Niveau bleiben. 65 Pro-
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zent der Kosten sind Werkzeugkosten.
Die Werkzeuge spielen also eine sehr
wichtige Rolle.”

Wie hoch ist die Ausschussquote?

Jané: ,Bei der Kurbelwelle gibt es sehr
enge Toleranzen. Die ganze Linie ist da-
rauf ausgerichtet und wird dauernd
optimiert. Auch die Qualitdtskontrolle
ist sehr intensiv. So wird beim 3.0 TD!
Motor eine hundertprozentige Risspri-
fung gemacht. Fiir mich ist die Qualitat
vom Endprodukt wichtig, nicht so sehr
die Ausschussquote. Innerhalb von vier
Jahren haben wir nur zwei Kurbelwel-
len retour bekommen. Dabei handelte
es sich um Materialfehler, nicht um Be-
arbeitungsfehler.”

Was kann eine Kurbelwelle aushalten?

Jané: ,Ich will mich nicht auf Zahlen
festlegen, aber die Grundregel ist, dass
die Kurbelwelle drei Mal soviel aushal-
ten muss wie vom Motor verlangt
wird.”

Kurbelwellen wird dabei auf die Technik und
Erfahrung des Hartmetallexperten Ceratizit
gesetzt..

Die Kurbelwellenbearbeitung bei Audi
Gyor liegt 45 Kilometer von der Grenze zu
Osterreich in Ungarn. Das Stadtchen zahlt
130000 Einwohner. Seit 1994 befindet sich
hier am Stadtrand das Werk. Audi entschied
sich aus mehreren Griinden fur diesen
Standort: Die logistische Verbindungist sehr
gut, in einem Umkreis von 50 Kilometern be-
finden sich wettbewerbsfahige Zulieferfir-
men, eine 100 000 Quadratmeter grofie Hal-
le war vorhanden und viele Leute in dieser
Gegend sprechen gut Deutsch. Darlber hi-
naus gilt die technische Universitat von Gyor
als Garant fiir gut ausgebildete Ingenieure
und Fachkrafte.

Héchste Prézision bei der Produktion

Kurbelwellen sind enormen Kraften aus-
gesetzt — bei ihrer Produktion ist hochste
Prazision gefragt. Zoltan Szathmariistin der
Motorenfertigung von Audi Hungaria Motor
Kft fiir die Fertigungsplanung und die Werk-




Vor dem Frdsen wiegt eine Kurbelwelle fiir den 3.0 TDI Motor 26 Kilo, nach der Bearbeitung
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bringt sie immer noch ganze 18 Kilo auf die Waage

zeugtechnologie zustandig. Er arbeitet eng
mit den Aufendienstmitarbeitern und Ent-
wicklern des Werkzeugherstellers zusam-
men. Sein wichtigster Ansprechpartner vor
Ort ist Barnabas Deri, der Verkaufsleiter von
Ceratizit Hungaria.

Szathmari flhrt durch die beeindrucken-
de Produktion: Hohe, helle Hallen in denen
sich drei extrem lange und hochmoderne
Produktionslinien befinden. Diese sind zu-
dem komplett automatisiert. Bei Audiin Un-
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Audi Mitarbeiter beim Ausbauen eines Wir-
belfrdsers. Nach etwa 250 Kurbelwellen
mlissen in dem Frdser die Wendeschneid-
platten gewendet werden

garn ist es sehr sauber und die Mitarbeiter,
man splrt es gleich, sind stolz darauf, hier zu
arbeiten.

Sonderldsungen bei den Werkzeugen

In der Kurbelwellenbearbeitung setzt Audi
Hungaria sieben verschiedene Typen von
Wendeplatten ein. Diese Wendeplatten sind
Sonderldsungen, die Ceratizit zusammen
mit dem Maschinenhersteller GFM ent-
wickelt hat.

Dabei ist hochste Prazision gefragt. Zol-
tan Szathmarierlautert: ,Die Kurbelwelle ist
ein wesentlicher Bauteil des Motors. Sie
setzt die erzeugte Linearbewegung in eine
Drehbewegung um. Dieses Teil ist enormen
Kraften ausgesetzt. Wir stellen hier sechs
unterschiedliche Kurbelwellen her. Die Kur-
belwellen kommen als Schmiedeteile zu
uns. Unbearbeitet wiegt eine Kurbelwelle
fir den 3.0 TDI Motor 26 Kilo, nach der Bear-
beitung bringt sie immer noch ganze 18 Kilo
aufdie Waage.”

Audi Hungaria Motor Kft.
Ceratizit Austria GmbH
www.ceratizit.com

2006 verliefien liber
23500 Fahrzeuge
und fast zwei Millio-
nen Motoren das
Werk
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