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Schneidstoffe

Allein in 2006 wurden Uber

23 500 Fahrzeuge und 2 Miltio-
nen Motoren vom Audi-Werk in
Gydr ausgeliefert.

MaRgeschneiderte Wendeschneidplatten erfiillen hohe Anforderungen

Werkzeuge fiir die Kurbelwellenbearbeitung

2006 verlielRen lber 23 500 Fahrzeuge und nahezu zwei Millionen
Motoren das Werk in Gyor. Damit ist Audi Hungaria der zweitgrofite
Exporteur Ungarns. Fur die Bearbeitung von Kurbelwellen setzt das
Unternehmen auf die Technik und Erfahrung des Hartmetallexperten

Ceratizit.

el Audi Hungaria Motor Kft. in Gy0r,«

Ungarn, arbeiten 5500 Mitarbeiter.
Hier werden die Motoren fiir die Marken
des Volkswagen-Konzerns — Audi, VW,
Skoda und Seat — hergestellt. Aufserdem
werden in Gyor die Modelle ,Audi TT
Coupé"” sowie ,Roadster” und zukiinftig
auch die ,A3“-Cabriolets gebaut.

Mit der Marke Audi verbindet der Kun-
de technische Bestleistungen ebenso wie
eine konsequente Markenfihrung unter
dem Logo mit den vier Ringen. Da er-
scheint es konsequent, dass der Auto-
bauer beim Werkzeugeinkauf Ceratizit,

Mamer/Luxemburg (www.creatizit.com),
berticksichtigt — den Technologiefiihrer
bei Hartstoffprodukten flir Verschleif3-
schutz und Zerspanung.

Gyér liegt 45km entfernt von der
Grenze zu Osterreich in Ungarn, Das
Stadtchen zdhlt 130 000 Einwohner. Seit
1994 befindet sich am Stadtrand Audi
Hungaria Motor Kft. Aus mehreren
Grunden entschied sich der Automobil-
bauer fiir diesen Standort: die logisti-
sche Verbindung ist sehr gut, in einem
Umkreis von 50 km befinden sich wett-
bewerbsfahige  Zulieferfirmen, eine

Drei hochmoderne, komplett automatisierte Produktionslinien sind in der 100 000 m2 groRen
Halle installiert.

24

100 000 m? grofse Halle war bereits vor-
handen und viele Leute in dieser Gegend
sprechen gut Deutsch. Dartiber hinaus
gilt die technische Universitit von Gyor
als Garant fir gut ausgebildete Inge-
nieure und Fachkrafte,

Fertigung in modernen
Produktionslinien

Zoltdn Szathmdri ist in der Motorenfer-
tigung von Audi Hungaria Motor Kft fir
die Fertigungsplanung und die Werk-
zeugtechnologie zustindig. Er arbeitet
eng mit den Aufiendienstmitarbeitern
und Entwicklern von Ceratizit zusam-
men. Sein wichtigster Ansprechpartner
vor Ort ist Barnabds Deri, der Verkaufslei-
ter von Ceratizit Hungaria. Szathmdri
fahrt durch die beeindruckende Produk-
tion: Hohe, helle Hallen, in denen sich
drei extrem lange und hochmoderne
Produktionslinien befinden, Bild 1. Diese
sind zudem komplett automatisiert. Bei
Audi in Ungarn ist es sehr sauber und
die Mitarbeiter sind stolz darauf, hier zu
arbeiten.

Kurbelwellen sind im Einsatz enor-
men Kréften ausgesetzt. Bei ihrer Pro-
duktion ist hochste Prézision gefragt,
Bild 2. In der Kurbelwellenbearbeitung
setzt Audi Hungaria sieben verschiedene
Typen von Ceratizit-Wendeschneidplat-
ten ein Diese sind Sonderldsungen, die
der Hartmetallexperte zusammen mit
dem Maschinenhersteller GFM ent-
wickelt hat.

Zoltdn Szathmdri erlautert: ,Die Kurbel-
welle gehért zu den wichtigsten Bautei-
len des Motors. Sie setzt die erzeugte Li-
nearbewegung in eine Drehbewegung
um. Wir stellen in diesem Werk sechs
unterschiedliche Kurbelwellen her. Die-
se kommen als Schmiedeteile zu uns.
Unbearbeitet wiegt eine Kurbelwelle fiir
den 3.0-TDI-Motor 26 kg, nach der Bear-
beitung immer noch 18 kg “
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Sifd 2

Bei der Bearbeitung verliert eine Kurbelwelle fiir den 3.0-TDI-Motor
etwa ein Drittel ihres Gewichts. Die dazu eingesetzten Wende-
schneidplatten sind Sonderlésungen und wurden speziell fiir Audi

Hungaria entwickelt.

Komplexer Bearbeitungsprozess

Die Herstellung einer Kurbelwelle
setzt sich aus vielen Arbeitsschritten zu-
sammen. Zur Vorbearbeitung geho-
ren: Abldngen und Zentrieren, Innen-
und Auflenformfrisen von Hauptlages
zapfen und Pleuellagerzapfen, Drehen
der Hauptlagerzapfen und der Endpar-
tien, Entgraten, Vollhartmetall-Tiefloch-
bohren. Nach dem Hérten (Induktions-
hérten) folgt die Fertigbearbeitung:
Hartdrehen, Gewindebohren, Kettenrad-
Stofden, CBN-Schleifen, fluoreszierende
Risspriifung, dynamisches Wuchten, Fi-
nishen (Polieren und LAppen), zuletzt
findet eine Qualitatsprifung statt.

Die Welle besteht aus 42CrMoS4. Die
Vorbearbeitung ist schwierig: Es handelt
sich um ein hochfestes Material, das
sich an der Grenze der Weichbearbei-
tung befindet. Die harte Schmiedehaut
frisst” regelrecht die Werkzeuge. Die ro-
he Welle ist zudem unrund, das Geflige
hat an unterschiedlichen Stellen unter-
schiedliche Eigenschaften und die Ober-
flache ist nicht homogen. Das bedeutet
eine grobe und ungleichméfige Belas-
tung der Wendeschneidplatte. Bei der
Vorbearbeitung (Vorfridsen von Haupt-
und Hublager) sind die Wendeschneid-
platten in einen Wirbelfréser oder Schei-
benfriser eingebaut. Nach etwa 250 Kur-
belwellen miissen im Friser die Wende-
schneidplatten gewendet werden, Bild 3.

An die Wendeschneidplatten werden
grofde Anforderungen gestellt:

- hohe Thermoschockbestandigkeit,

- gleichbleibende Qualitit des Schneid-
stoffs, dadurch Prozesssicherheit beim
Kunden,

- hohe Standzeit, dadurch geringere
Werkzeugwechselkosten,

— glatte Oberfldche, dadurch geringere
Reibungswirme und Abniitzung.
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Bild 3

werden.

Hohe Prozesssicherheit wichtig

Etwa alle 49 s erreicht eine fertige Kur-
belwelle das Ende der Linie — entspre-
chend der Linientaktzeit. Die Durchlauf-
zeit einschliefflich Puffer (es gibt 5700
Bauteile-Zwischenpuffer je Linie) be-
tragt bei 1400 Teilen am Tag etwa sechs
Tage.

Ldszl6 Jand, Produktsegment V6 (Me-
chanische Fertigung) bei Audi Ungam,
erlautert die Bedeutung der Werkzeuge
bei dieser Fertigungslinie: ,Die Zerspan-
werkzeuge sind dufSerst wichtig, denn
die hier aufgebaute Linie ist sehr kom-
plex und flexibel. Die Investition fir eine
solche Linie ist zum Beispiel drei Mal so
hoch wie fir eine Linie zur Herstellung
von Zylinderkdpfen. Bei einem solchen
komplizierten  Bearbeitungsverfahren
muss eine hohe Prozesssicherheit gege-
ben sein. In der automatisierten Bear-
beitungskette miissen die Standzeiten
auf gleichbleibend hohem Niveau lie-
gen. 65 % der Kosten sind Werkzeugkos-
ten.”

Otilin Zolke
Mitarheiterin C
Cutting Inserts

Audi-Mitarbeiter beim Ausbauen eines Wirbelfrasers. Nach etwa 250
Kurbelwellen miissen im Fraser die Wendeschneidplatten gewendet

Bild (4): Ceratizit

Bei der Kurbelwelle gibt es sehr enge
Toleranzen. Die ganze Linie ist darauf
ausgerichtet und wird dauvernd opti-
miert. Auch die Qualitdtskontrolle ist
sehr intensiv. So wird beim 3.0-TDI-Mo-
tor eine 100 %-Rissprifung durchge-
fithrt. Grofse Bedeutung hat die Qualitit
des Endprodukts, nicht so sehr die Aus-
schussquote. Innerhalb von vier Jahren
kamen nur zwel Kurbelwellen ,retour” -
doch dabei handelte es sich um Materi-
alfehler, nicht um Bearbeitungsfehler.

Gute Zusammenarbeit

Seit vier Jahren arbeitet Audi in Gyér
mit Ceratizit zusammen. Bei jeder Neu-
entwicklung erfdht der Automobilbauer
genau, was verbessert wurde. Der Druck
auf den Werkzeuganbieter ist grof3: Je-
des Jahr wird die Werkzeugbestiickung
wieder neu ausgeschrieben, jedes Jahr
gibt es neue Testverfahren und Ceratizit
muss sich stdndig neu beweisen - seit
vier Jahren sehr erfolgreich. o
AMB: Halle 2, Stand B 06

Wir scheuen

keine p (Miih)!*

Wenige p unserer SUPERNITRID-SCHICHT
sichern die Standzeit hres Werkzeuges.

Unsere NACHT-SCHICHT sichert thre Liefer-
fahigkeit.
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