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An Auftragen fehlt es
nicht: Beschichtungs-
technik boomt und

Horst Wolf konnte sein
Pfalzer Unternehmen
noch schneller wachsen
lassen. Seite 48
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Qualifiziertes Personal gesucht Wenn 60 HRC nicht reicht

Nicht auf, sondern in das
Material bringt Andreas
Hadler die Harte — dank
eines neu entwickelten
Kombiwerkzeugs in
einem Arbeitsgang mit
dem Drehen. Seite 38

Geringere Kosten durch
Condition-Monitoring und
mehr Energie-Effizienz

— darauf setzt schon
heute Dr.-Ing. Dirk Prust,
Chiron-Geschaftsflihrer
Technik. Seite 64

Hart wie Stahl ist l&ngst
nicht mehr hart genug.
Deshalb werden Beschich-
tungs- und Verdichtungs-
techniken immer wichtiger
— Grund genug fiir einen
Themenschwerpunkt.
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Mafl3geschneidert
und zuverlassig

Wendeschneidplatten fiir die Kurbelwellenfertigung

Motoren fUr den Volkswagen-Konzern werden schon seit vielen
Jahren im ungarischen Gyor produziert. Motoren, die in Millionen-
Stlickzahlen produziert werden, benbtigen zuverlassige und hochwer-
tige Fertigungsmittel und Werkzeuge. Daher werden Audi-Kurbelwel-
len mit Wendeplatten von Ceratizit bearbeitet. Diese sind eine Son-
derlbsung der Osterreicher, die hchste Prazision garantieren.

Mit Audi verbindet man technische Best-
leistungen ebenso wie eine konsequente
Markenfihrung unter dem Logo mit den
vier Ringen. Mit einem Wort: Audi belegt
in der Welt der Automobile einen der Spit-
zenplatze. Da ist es nur konsequent, von
Ceratizit einzukaufen, einem fiihrenden
Anbieter von Hartstoffprodukten fiir Ver
schleiBschutz und Zerspannung.

Gyor liegt in Ungarn, 45 Kilometer von
der Grenze zu Osterreich. Seit 1994 befin-
det sich hier am Stadtrand Audi Hungaria
Motor Kft.

Kurbelwellen sind enormen Kréaften
ausgesetzt — in ihrer Produktion ist héchste
Prazision gefragt. Zoltan Szathmaéri ist in
der Motorenfertigung von Audi Hungaria
fr die Fertigungsplanung und die Werk-
zeugtechnologie zustandig. Er arbeitet eng
mit den AuBendienstmitarbeitern und Ent-
wicklern von Ceratizit zusammen.

In der Kurbelwellenbearbeitung setzt
Audi Hungaria sieben verschiedene Typen
von Ceratizit-Wendeplatten ein. Diese
Wendeplatten sind Sonderlésungen, die
Ceratizit zusammen mit dem Maschinen-
hersteller GFM entwickelt hat. Zoltan
Szathmari erlautert: »Die Kurbelwelle ist
ein wesentliches Bauteil des Motors. Sie
setzt die erzeugte Linearbewegung in eine
Drehbewegung um. Wir stellen hier sechs
unterschiedliche Kurbelwellen her. Die
Kurbelwellen kommen als Schmiedeteile
zu uns. Unbearbeitet wiegt eine Kurbel-
welle fir den 3.0 TDI Motor 26 Kilo, nach
der Bearbeitung bringt sie immer noch
ganze 18 Kilo auf die Waage.«

Herr Szathmari, worauf kommt es in der
Bearbeitung von Kurbelwellen an?

Szathmari: »Zwei Drittel der Produktion
betrifft den 3.0 TDI Motor. Die Welle fiir
diese Maschine ist aus 42CrMoS4 herge-
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stellt. Die Vorbearbeitung dieser Welle ist
eine schwierige Aufgabe: Es handelt sich
um ein hochfestes Material, das sich an
der Grenze der Weichbearbeitung befindet.
Die harte Schmiedehaut frisst regelrecht
die Werkzeuge.«

Was bedeutet das fiir die Werkzeuge?
Szathmari: »Die rohe Welle ist unrund, das
Geflige hat an unterschiedlichen Stellen
unterschiedfiche Eigenschaften und die
Oberflache ist nicht homogen. Das bedeu-
tet eine grobe und ungleichmaBige Belas-
tung der Wendeschneidplatte.«

Wie lange hélt eine Wendeschneidplatte?
Szathmari: »In der Vorbearbeitung (Vor-
frésen von Haupt- und Hublager) sind die

\

Wendeschneidplatten in einen Wirbelfra-
ser oder Scheibenfraser eingebaut. Nach
etwa 250 Kurbelwellen missen in dem
Fréser die Wendeschneidplatten gewendet
werden.«

Wie sehen Sie die Zusammenarbeit mit
Ceratizit?

Szathmari: »Wir arbeiten seit vier Jahren
mit Ceratizit zusammen und pflegen einen
sehr offenen Kontakt. Nach jeder Neuent-
wicklung erfahren wir genau, was verbes-
sert worden ist. Ceratizit optimiert standig
und wei3, dass Stillstand gefahrlich ist:
jedes Jahr schreiben wir die Werkzeug-

bestlickung neu aus und muss sich
Ceratizit neu beweisen.«

Interview mit Laszlé Jand, Produktsegment
V6, Mechanische Fertigung von Audi

Herr Jané, wie lange dauert die Bearbei-
tung einer Kurbelwelle?

Jané: »Man kann sagen, dass alle 49 Se-
kunden am Ende der Linie eine fertige Kur-

»In der Bearbeitung von Kurbel-
wellen spielt die Standzeit der
Werkzeuge eine wichtige Rolle.«

Laszlé Jand, Produktsegment V6, mechanische Fertigung von Audi Ungarn

belwelle rauskommt. Das ist die Linien-
taktzeit. Die Durchlaufzeit, inklusive Puf-
fer, betragt mit 1400 Teilen pro Tag etwa
sechs Tage.«

Wie wichtig ist die Rolle der Werkzeuge in
dieser Fertigungslinie?

Jané: »AuBerst wichtig, die hier aufgebaute
Linie ist sehr komplex und flexibel. Die In-
vestition flr eine solche Linie ist zum Bei-

" spiel drei Mal so hoch wie fir eine Linie zur

Herstellung von Zylinderkdpfen. In einem
solch komplexen Bearbeitungsverfahren
muss eine hohe Prozesssicherheit gegeben
sein. In der automatisierten Bearbeitungs-
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1 Alleine im Jahr 2006
verlieBen Gber 23500
Fahrzeuge und fast
zwei Millionen Motoren
das Audi-Werk im
ungarischen Gyor

2 Blick auf drei
hochmoderne,
komplett automatisierte
Produktionslinien in
einer riesigen 100000
gm-Halle

3 Audi-Mitarbeiter
wahrend des Ausbaus
eines Wirbelfrasers.
Nach etwa 250
Kurbelwellen missen
in dem Fraser die
Wendeplatten
gewendet werden

4 Vor dem Frasen
wiegt eine Kurbelwelle
fur den 3.0-TDI-Motor
26 Kilogramm, nach
der Bearbeitung immer
noch 18 Kilogramm

kette missen die Standzeiten auf hohem
Niveau bleiben. 65 Prozent der Kosten
sind Werkzeugkosten. Die Werkzeuge spie-
len also eine sehr wichtige Rolle.«

handelte es sich um Materialfehler, nicht
um Bearbeitungsfehler.«

Was kann eine Kurbelwelle aushalten?
Jané: »Die Grundregel ist, dass die Kurbel-

welle drei Mal soviel aushalten muss als
vom Motor verlangt wird. —

Wie hoch ist die Ausschussquote?

Jand: »An der Kurbelwelle gibt es sehr
enge Toleranzen. Die Qualitatskontrolle ist
sehr intensiv. Beim 3.0 TDI Motor machen
wir eine hundertprozentige Rissprifung.
Innerhalb von vier Jahren haben wir nur
zwel Kurbelwellen retour bekommen. Es

Ceratizit Austria GmbH

6600 Reutte (Osterreich)

Tel.: 43 5672-200-0, Fax: 43 5672-200-502
www.ceratizit.com

Hochprazisionskugellager
Spindeltechnik

Freildufe

Dichtungen

GMN Frasspindeln aus Komponenten der hochsten Genauigkeitsklassen zu fertigen, ist
fiir uns eine Selbstverstandlichkeit.

Unsere Produkte sind dariiber hinaus das Ergebnis einer individuellen Produktent-
wicklung, die sich ebenso an Qualitat, Zuverlassigkeit und Langlebigkeit wie auch an
den speziefischen Anforderungen unserer Kunden orientiert.

So verbinden wir optimale Zuverldssigkeit und flexible Vielseitigkeit im Sinne der
Produktivitat unserer Kunden.

GMN Paul Miller Industrie GmbH & Co. KG
AuRere Bayreuther Str. 230 - D-gog11 Niirnberg

Phane: +49 911-5691-0
Fax: +49 911-5691-699

GMN

www.gmn.de




