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Die Zukunft begann mil dem
neuen Golf
Der Automobilbau, wie man ihn bis-
her kannte, erföhrt gegenwörtig
einen umwölzenden Strukturwandel.
Eine neU8, faszinierendere Phase hot
ihren Anfang genommen. Ausgelöst
durch die Erdölkrise der 70er Jahre
sowie den erheblich verschörften in-
ternationalen Wettbewerb, wird jetzt
ein enormer Entwicklungsschub wirk-
sam. Er ist geprögt von allseitig spür-
barem Qualitöts-Zuwachs und ratio-
nellerer, pröziserer Fertigungstechnik.
Dabei entledigt sich der Mensch zu-
nehmend jener Aufgaben, die ihm die
Maschine abnehmen kann. Die kom-
plizierteren und damit interessanteren
Aufgaben bieten den Mitarbeitern
zugleich ergonomisch angenehmere
Arbeitsumfelder. Oh ne Ubertreibung
gilt schon heute, da0 in Wolfsburg
eine neue Ara des Automobilbaus
begonnen hot.

Mit dem neuen Golf entstand erst-
mals in der hundertjöhrigen Ge-
schichte der Automobilproduktion ein
Fahrzeu9, das in seinen konstruktiven
Details auf sehr weitgehend mechani-
sierte, d. h. auf den maschinenmö0i-
gen Ablauf umgestellte, Herstellung
abgestimmt ist.

Gerade dieses Modell verkörpert
den drastischen Wandel in der indu-
striellen Praxis.

Nachdem in den letzten Johren die
Fertigung von Blechteilen und Rohko-
rosserien - sowie ihre Lackierung -
fost vollstöndig mechonisiert wurde,
veröndert nun modernste Automati-
sierungs-Technik ouch die Fohrzeug-
Fertigmontoge. Mit diesem Sprung in
die Zukunft setzt sich Volkswogen
deutlich von herkömmlichen Produk-
tionsmethoden ob. Weder in den
USA noch in Japon gibt es derzeit
Vergleichbares.

Solcher Fortschritt verbessert nicht nur
Produktivitöt und Wettbewerbsföhig-
keit des Unternehmens. Er hebt mit
seiner zukunftsweisenden Spitzen-

technik zugleich deutlich dos Quoli-
tötsniveou des Produkts. Zudem er-
möglicht er - und hierouf legt man in
Wolfsburg troditionell besonderen
Wert - menschengerechtere, höher-
wertige Arbeitsplötze. Der neue Golf
ist folglich nicht nur ein onderes Auto,
er wird ouch anders gebout, von
Menschen, die ihre Qualifikation mit
Unterstützung des Werks erweitert
hoben, die unter onderem dodurch in
der Loge sind, die weiterentwickelte
Fertigungs-Technologie sicher zu be-
herrschen.

Symbol der neuen Ara wurde die für
den Golf zusötzlich in Betrieb genom-
mene Holle 54 in Wolfsburg. Dort
wird sehr eindrucksvoll die Innovo-
tionsföhigkeit der Fertigungstechnik
bei Volkswogen spürbor, für Aktionö-
re, Mitarbeiter und Kunden ist sie der
Beleg technischen Vorsprungs, men-
schenfreundlicher Arbeitsbedingun-
gen und solider Unternehmenspolitik.
Kurz, die Zukunft begonn mit dem
Produktionsonlouf des neuen Golf.

Korosseneinloufstrecke var der
automafischen Montoge







Vormontage des Hi/lsrahmens
(MotoraufhängungJ
on einem Rundtisch

•



In der Triebwerkstra/3e

Die umlangreichen Erfahrungen mit
den ersten "Robbies" schulen dos
technische Fundament für den groBen
Schritt zur Mechanisierung der Wa-
gen-Fertigmontage. Zwischenstatio-
nen - vornehmlich im Rohbau - wa-
ren in den Johren von 1972 bis 1983
notwendig. Oberdies muBte dos Fahr-
zeug in seinen konstruktiven Details
aul die neue Fertigungstechnik vorbe-
reitet, 0150 "roboterföhig" gemocht
werden.

Die vom Markt ausgehende techno-
logische Herouslorderung nahm
Volkswogen in seiner 39jöhrigen
Nachkriegsgeschichte stets als eines
der ersten Unternehmen on. Bereits in
den 50er Johren begann im PreBwerk
und im Rohbau die Mechanisierung.
Für den Köler gab es schon 1962 zum
ZusammenschweiBen der Rohkaros-
serieteile und der Rohkarosserie auto-
matisch lunktionierende Tronsfer-Takt-
straBen. Sie waren weltweit die er-
sten ihrer Art und - wei] ohne jegli-
ches Vorbild - im Werk selbst entwor-
len worden.

Weitere Automatisierung:
Die Wettbewerbsföhigkeit wird
gestörkt
Wir wissen, daB unser aller Wohl-
stond auf den Gesetzen der Markt-
wirtschaft bosiert. Noch ihren Regeln
haben jedoch nur jene Produkte Aus-
sicht auf langlristigen Erfolg, die qua-
litativ ei ne Spitzenstellung einnehmen
und - in einem rentablen Fertigungs-
prozeB entstonden - zu wettbe-
werbsföhigen Preisen angeboten
werden können. Der Köufer, der die-
sen AusleseprozeB durch seine indivi-
duel Ie Kaufentscheidung bewirkt, [ör-
dert damit - als König Kunde - den
technischen Fortschritt. Die Abnehmer
haben erheblichen Anteil om Wan-
del der industriellen Fertigungsstruktu-
ren in aller Welt.

Wolfsburger Ingenieure analysierten
gleichzeitig die Automobilproduktion
in den USA, in Frankreich, Italien und
nicht zuletzt in Japon. Gute Anregun-
gen wurden übernommen, ober nir-
gendwo gab es ein Automatisie-
rungsbeispiel in der gewünschten
Voilstöndigkeit. Aus diesem Grund
entwickelten sie eine eigene Technik
zur weiteren Mechanisierung und Au-
tomatisierung. Ein alles verändernder
Schritt war getan.

In Wollsburg begann nicht nur der
rationelle Rohkarosseriebau. Auch
eine Mechanisierung anderer Produk-
tionsbereiche - etwa der Mechani-
schen Fertigung, des PreBwerks, der
Aggregate-Montage und der Laekie-
rerei - setzte Irühzeitig MaBstöbe.

Mechonisierung und Automatisierung
der Automobil-Produktion ist tolglich
keine willkürlich eingeleitete indu-
strielle Revolution, sondern die Konse-
quenz einer technisch und wirtschalt-
lich begründeten Evolution. Deren
unerschöplliche Antriebsquelle ist der
zunehmend hortere internationale
Wettbewerb.

Als mit den Jahren ei ne neue Produkt-
palette den legendören Köfer ver-
drängte, gewann die Ilexibie Robo-
tertechnik zunehmend on Bedeutung.
Von VW-Ingenieuren wieder selbst
entwickelt und seit 1972 im Einsatz,
haben Industrieroboter unter ande-
rem den Vorteil der vielseitigen Ver-
wendborkeit. Sie lossen sich schnell
ouf eine neue Aufgabe, eln anderes
Modell und auf künltige Fahrzeug-
typen umprogrommieren. Volks-
wagen wurde Deutschlands gröBter
Hersteller dieser .eisernen Diener".
Uber 1.200 gelongten bis heute zum
Einsatz.

Seit dem 1. August 1983, dem Serien-
anlaul des neuen Golf, hot deshalb
der internationale Automobilbau ein
weiteres Vorbild für den technischen
Fortschritt aus vvolfsburq. Mit der ro-
boterunterstützten Produktion in der
Holle 54 begann on diesem Tag bei
Volkswagen ein völlig neuer Ab-
schnitt in der Fahrzeugmontage.



Voraussetzungen und Ziele:
hohe Rentabilität, bessere Qualität
Die Menschen unserer Tage sind an-
spruchsvoller geworden, Höchste Zu-
verlössigkeit, beste Verarbeitung,
reichhaltigere Ausstattung, niedrige-
rer Kraftstoffverbrauch und umwelt-
schonenderer Betrieb werden gefor-
dert. Mehr Bauteile, zusötzliche Ferti-
gungszeiten, aufwendigere Produk-
tionsweise und höhere Materialko-
sten sind die Folge. Wenn noch her-
kömmlichen Methoden weitergear-
beitet würde, bedeutete das auBer-
dem einen verteuerten Herstellungs-
prozeb,

Diese Tendenz ist nur mit durchgrei-
fend gesteigerter Produktivitöt zu
kompensieren. Die Lösung liegt daher
ganz zwangslöufig in zunehmender
Mechanisierung und Automotisie-
rung, die in Umfong und Geschwin-
digkeit auch von den Steigerungen
der Personalkosten abhöngen. Mit
dieser Entwicklung lassen sich zu-
gleich höherwertige, d. h. automati-
sche Regel- und Prüf-Mechanismen in
den ProduktionsprozeB inteqr'eren:
Maschinen kontrollieren Maschinen.

Effizientere Produktion und motivierte-
re Mitarbeiter bringen in hohem MoB
verbesserte Qualitöt hervor, die die
hohen Ansprüche der Volkswagen-
Kunden erfüllt. Verönderte konstruk-
tive oder fertigungstechnische Details
- entstanden aus einem beispielhaf-
ten Know-how - nützen ebenfalls
dem Köufer, etwa der voluminöse,
verformungsstabile und schwer ent-
flammbare Kunststofftank, die korro-
sionsverhindernde Feinabdichtung im
Rohbau, das hohlraumschützende
einzigartige HeiBwachsfluten der
Karosserie und der besonders
unempfindliche, geröuschschlucken-
de Formteilhimmel im Doch.

Um die fertigmontage mechanisieren
zu können, muB die Fahrzeugkon-
struktion "robotergerecht" sein, Auto-
matische Schraubsysteme sollen om
Einsatzpunkt ohne Komplikatianen
ansetzen. Deshalb war die Reihenfol-
ge bisheriger Montagevorgönge auf
die neue Technik obzustimmen, man-
che konstruktive Anderung notwen-
dig. Ein Belspiel. Auf dem integrierten
Hilfsrahmen wird aus Motor, Getrie-
be, Quertröger, Lenkung und Radauf-
höngung der Triebsatz gebildet und

erst dann als Einheit eingebaut. Auch
das früher mit der Karosserie ver-
schweibte .frontenc", nunmehr ein
vormontierter Bousafz DUS Scheinwer-
fertrögern, Scheinwerfern, Ziergrill
und anderen Einzelteilen, wird in nur
einem Vorgang automatisch ange-
schraubt.

Mit konventionellen Automobilkon-
struktionen ist ein derart rationeiier
Ablauf nicht möglich.

Fürden Start mit dem Golf in die
neue Produktionstechnik hot Volkswa-
gen insgesamt 2,1Mrd. DM ausgege-
ben. Dieser Betrag setzt sich aus 80%
Investitianen und 20 % Entwicklungs-
kosten zusommen. Speziell für die
Wolfsburger Mechanisierung der
Fahrzeug-Fertigmontage in Halle 54
wurden 221 Mio. DM aufgewendet.
für die parallel notwendigen MaB-
nahmen in anderen Fabriken waren
ebenfalls beachtliche Mittel erforder-
lich, Motorenbau in Salzgitter, Getrie-
befertigung in Kassei sowie Lenkungs-
und Achsen-Produktion in Braun-
schweig.

Montage der Zwischenp/alle für das An-
flanschen des Gelriebes on den Molor





An der Zulieferung von Produktions-
mitteln für die Fertigung des neuen
Golf hotten sich fast 200 Fremdunter-
nehmen beteiligt. Dies setzte eine
sehr frühe und umfangreiche Planung,
präzise Koordination und Organisa-
tion voraus. Die ersten Anfönge, Pro-
jektonstoB und Verabschiedung des
Zielkatalogs, lagen irn Jahr 1978.

Zwei Jahre vor Produktionsaufnahme
begann die Schulung der Anlagen-
und StraBenführer. Sie können ihre
FertigungsstraBe "Iahren", kleinere
Störungen selbst beseitigen. Parallel
zur Schulung dieser Fachkräfte arbei-
tete sich das Instandhaltungs-Perso-
nol in den künftigen Aufgabenbe-
reich ein. Der Schwerpunkt seiner
Ausbildung lag auf Bedienung und
Wartung der freiprogrammierbaren
Handhabungssysteme.

Als noch ersten Einarbeitungs-Etap-
pen die GroBserie endgültig om I.
August 1983 anlief, waren beste Vor-
aussetzungen für den reibungslosen
und erfolgreichen Start gegeben.

Ablaufoplimierung vor Ort
im Teach-in-Verfahren

Rationelle Systematik:
Aus EinzelslÜcken wachsen Bau-
sätze
Teile und Aggregate wurden früher
einzeln unmittelbar om Fahrzeug
mentiert. Diese Methode gehört heu-
te - bei einer Kapazität der Halle 54
von 2.400 Fahrzeugen täglich - der
Vergangenheit on.

Im ErdgeschoB des neuen Fabrik-
Areals entstehen schrittweise - und
überwiegend oh ne das Zutun von
Menschenhand - komplette Bausätze,
Einzelteile, Aggregate und kleinere
Baugruppen wachsen zu gröBeren
Einheiten zusommen. Diese techni-
schen Vorgänge beeindrucken in
ihrer Perfektion nicht nur den laien.
Das Zusommenspiel zwischen Mensch
und Maschine fasziniert jeden Be-
trachter.

Einige Streiflichter dozu In der Trieb-
werkstraBe 5 wird der soeben ange-
kommene, noch unvollständige Motor
maschinell positioniert. Kaum ist die
richtige lage fixiert, führt in der Ar-
beitsfolge Nr. 30 die mechanische
Vorrichtung eine Riemenscheibe her-
on und schiebt sie auf den Achsstum-

meI. Sekundenschnell sind Schrauben
angesetzt und festgezogen. In der
nächsten Station nimmt ein zierlicher
Robby-"Finger" - fa st gefühlvoll - ei-
nen Keilriemen vom Vorratsstapel und
legt ihn über die Laufräder. Der fol-
gende Automat spannt ihn und setzt
die lichtmaschine fest.

Konsolen, Anlasser und alle anderen
Anbauten gelangen derart on ihren
Platz. Die Computer-Regie sorgt do-
für, daB stets das richtige Teil on das
richtige Aggregat kommt. Aus Motor
sowie Getriebe, Radaufhängungen,
Federbeinen, lenkgetriebe und Ouer-
träger entsteht auf dem Hilfsrahmen
der kom pakte Triebsatz.

Die onderenorts automatisch zusam-
mengesetzte Hinterachse mit ihren Fe-
derbeinen stellt eine weitere groBe
Baueinheit dar. Die Vormontage er-
leichtert später den rationellen,
schnellen Einbau in die bereits lak-
kierte und mit HeiBwachs hohlraum-
konservierte Karosserie.

UnregelmäBigkeiten innerhalb der
einzelnen Montagestufen dürfen
nichts aus dem Tritt brinqen. Zwi-
schen den meisten Montageschritten
liegen deshalb Pufferzonen, damit
eventuelle Störungen nicht nachfol-
gende oder vorgeschaltete Arbeits-
folgen blockieren.

Zusammenfügen und Verschrauben
sind die wesentlichen Operationen
der automatischen Montage. Elektro-
nik steuert und überwacht jeden
Schraubvorgang und schilebt ihn erst
ob, wenn die Werte für Drehmoment
und Drehwinkel in den vorgegebe-
nen Sicherheitsbereichen liegen. Die
sich selbst kontrollierenden Systeme
arbeiten mit einer Wiederholge-
nauigkeit, die van Menschen weder
in der Bausatz-Montage noch in der
anschlieBenden Wagen-Fertigmonta-
ge zu erreichen ist.

Für die gesamte Steuerung des zeit-
lich verketteten Materialflusses zu
den Arbeitsstationen sorgen drei
Rechner. Sie führen das richtige Teil
zum richtigen Zeitpunkt on den richti-
gen Ort. In kontinuierlichem Produk-
tionsprozeB entsteht genau das vom
Kunden gewünschte individuelle Fahr-
zeug mit seinen zahlreichen unter-
schiedlichen Ausstattungsmerkmalen.

"Intelligente" Speichereinheiten zwi-
schen Steuerungsrechnern und Mon-
tagebefehl-Displays können Arbeits-
anweisungen auf Abruf speichern
und die Produktionseinrichtungen
direkt steuern.



Ablaufschema
der Maferialbereifsfe/lung

Faszinierende Technik:
Entwicklungssprung in der Fertig-
montage
Ober Fördersysteme gelangen die im
Erdqeschcê der Halle 54 entstande-
nen Bausätze in das Ooerqeschof
zur Fertigmontage. Dort treffen auch
die in manuellen Arbeitstakten mit
Fensterscheiben, Beschlägen, Kabel-
bäumen, Dachhimmel, Schlu0leuch-
ten und Zierteilen ausgestalteten
Korosserien ein. Wieder leisten
Handhabungsautomaten Fügearbei-
ten, ziehen elektron isch geregelte
Schrauber die Verbindungen mit vor-
gegebenem Drehmoment fest.

Aggregate und Karosserie müssen
dafür verarbeitungstechnische Vor-
aussetzungen erfüllen. Beispielsweise
waren zulässige Ma0abweichungen
einzuschränken, urn derart komplizier-
te Arbeiten wie das Anbringen der
Kraftstoff- und Bremsleitungen auto-
matisieren zu können. Die Lagege-
nauigkeit des Fahrzeugs in den För-
der-Gehängen beträgt ± 1,0 mm nach
dem Fixieren in der Montagestation.

Eindrucksvoll ist unter onderem eine
mechanische Vorrichtung anzusehen,
die im ersten Moment wie ein .Bou-
gerüst" aus grazilen Stabelementen
aussieht. Milten darin liegt die zu-
nächst schnurgerade Bremsleitung,
die hier maschinell mit gr00er Präzi-
sion Stück um Stück in allen mögli-
chen Richtungen abgewinkelt wird,
um sie genau der Kontur des Fahr-
zeugs anzupassen. Das geschieht un-
miltelbar vor dem Einbau und verhin-
dert nachträgliches Verbiegen oder
Beschädigen des Oberflächenschut-
zes der Rohre, weillängere Transpor-
te überflüssig sind.

Gleich am Anfang der eigentlichen
Montagelinie ist unermüdlich einer
der Industrieroboter beschäftigt. Er
qreift sich die jeweils vorgesehene
Balterie und setzt sie akkurat plaziert
ob. Nicht nur, daB er genau informiert
ist, welcher Typ gerade gebraucht
wird, er berücksichtigt auch besonde-
re Stellungen der Balterie in Abhän-
gigkeit davon, ob später ein Olto-
ader ein Dieselmotor hinzukommt.
Der Spezial-Robby "wei0", was wohin
gehört und wann er den Arm einen
Moment "zum Ausruhen" ablegen
darf. Balterien wiegen bis zu 20 kg.
Das ist viel Gewicht - für Menschen
eine Strapaze, es stundenlang zu
heben und zu bewegen.

Ein besonderes technisches Problem
ist der Einbau des Triebsatzes. Damit
diese qrofie, sperrige Baueinheit
koordinatenparallel oh ne menschli-
che Beteiligung eingefahren und be-
festigt werden kann, mu0 die Front-
partie offen sein und einen ebenfalls
schraubbaren Anschlu0 haben. Die
Vormontage von Motor, Getriebe,
Vorderradaufhängungen und lenkge-
triebe auf dem Hilfsrahmen vermeidet
auch on dieser Stelle Arbeit über
Kopf und erlaubt engere Toleranzen
der Vorderachsgeometrie, weil Sturz
und Spur vorab exakt einstellbar sind.
Humanisierung der Arbeit also und
gleichzeitige Oualitätsverbesserung.

Der ebenfalls vormontierte Frontend-
Bausatz begleitet die Karosserie fast
unbemerkt auf dem letzten Wegstück,
bis das Herz des Fahrzeugs sicher an
seinem Platz sitzt. Nun kann durch
diese Einheit aus Kühlergrill, Schein-
werfern und anderen Teilen der
vorderwcqe-i geschlossen werden.
Die Systemsteuerung sorgt pro-
grammgemöB mit ihren mechani-
schen Schraubvorrichtungen dafür.
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Ein anderes anschauliches Beispiel
zur Arbeitserleichterung bietet die Ab-
gasanlage. Sie wird unter dem Fahr-
zeuqboden automatisch fixiert und
verschraubt, oh ne einen Menschen
mit Oberkopforbeit zu belasten. Auch
kann den Roboter, der ein Reserverad
nach dem anderen greift, nichts er-
müden. Mit exakten Bewegungen
legt er das Rad in den Kofferraum,
ohne irgendwo anzustoBen und den
lack zu beschädigen.

Zwischendurch kontrollieren, prüfen
und messen immer wieder hochquali-
fizierte Fachleute. Oualitätsschleusen
und Oualitätsregelkreise stellen
sicher, da0 keine Fertigungsfehler
weitergeschleppt werden. Die me-
chanische Montage orbetet mit grö-
0erer Sicherheit, als es Menschen je
könnten.

Nachdem der Golf im Fahrstuhl eine
derfünf Montagelinien verlassen hot,
erhält er in der Endmontage sein
Finish durch viele fürsorgliche Hände,
deren Geschicklichkeit von keiner
Maschine zu ersetzen ist.

Komp/effierung des Triebsalzes











Gemeinsamer Nutzen:
Werk und Mitarbeiter profitieren
Das deutsche Sozialsystem mit seinen
umfassenden Leistungen steht oft im
Brennpunkt der Diskussion,wenn in-
ternationale Kostenvergleiche - etwa
mit Japan - angestellt werden. Ge-
wiB gibt es keinen Zweifel, dob ein
solcher Vergleich rein rechnerisch für
die Bundesrepublik Deutschland öko-
nomisch nachteilig ausgeht. Um den-
noch die weltweite Wettbewerbsfö-
higkeit zu erhalten, ist die Rationali-
sierung des Fertigungsprozesses
unumgönglich. Sie hot die existentiel-
len Interessen der Mitarbeiter [edoch
zu integrieren.

Unsere Gesellschaft versteht sich als
soziales Leistungsgebilde. Im Bündel
der Unternehmensziele - etwa Ver-
sorgung des Marktes, Befriedigung
von Kundenwünschen, Verpflichtung
gegenüber Staat und Offentlichkeit-
kommen der angestrebten Verzinsung
des eingesetzten Kapitals der Anteils-
eigner sowie der Berücksichtigung
der Belegschaftsinteressen besonde-
re Bedeutung zu.

Wir erwöhnten es schon, Mit dem
Wandel der Fertigungstechnik ön-
dern sich auch viele Arbeitsplötze, ei-
nige Arbeitsvorgänge werden von
Maschinen übernommen. Doch die
Ziele der Okonomie und der Humani-
sierung schlleben sich keineswegs ge-
genseitig aus. Zwar wurden Arbeits-
plötze in der Wagen-Fertigmontage
entbehrlich, ober kein Mitarbeiter er-
hielt die Kündigung. Im Ceqenteil. Ei-
ne ganze Reihe von ihnen konnte sich
in den vom Werk kostenlos angebo-
tenen Fortbildungskursen für an-
spruchsvollere Aufgaben quclilizieren
- entweder zum Wartungsspeziali-
sten für die neue Produktionstechnik
oder zum StraBenführer der hochme-
chanisierten und mit Handhabungs-
automaten bestückten Fertigungsstra-
Ben. Sie leisteten damit ihren persön-
lichen Beitrag zur Umstrukturierung
der Fertigung und zur Sicherung ihrer
Existenz.

Kröftezehrender Arbeit in der Wa-
gen-Fertigmontage trauert vor Ort
niemand noch. Solche Tötigkeiten
macht heute die Maschine. Fürdie
verbliebenen Aufgaben sind die
Montagegehönge der Karosserien
nunmehr noch ergonomischen Ge-
sichtspunkten optimal eingestellt.

Niemand bedauert das Verschwin-
den von weniger attraktiven Arbeits-
plötzen, wenn dafür bessere angebo-
ten werden können. Die positiven Se i-
ten der neuen Technik werden van
den meisten Mitarbeitern erkannt und
akzeptiert.

Montage des vorderen Abschlui3stückes

Die mit einer so umwölzenden Inno-
vation mögliche Veränderung zum er-
gonomisch besseren Arbeitsplatz hot
Volkswagen - unter Ausnutzung frü-
herer wissenschaftlicher Untersuchun-
gen - konsequent vorgenommen.
Wenn der Mensch in seiner Würde
und seinen tötigkeitsspezifischen In-
teressen respektiert wird, der Arbeits-
ablauf mithin human gestaltet ist, be-
steht eine solide Grundlage auch für
den wirtschaftlichen Erfolg des Unter-
nehmens. VerantwortungsbewuBte
Mitarbeit, qualitötsorientiertes Han-
dein und Mitdenken sind dann keine
Leerformeln; persönliches Engage-
ment im Interesse der gemeinsomen
Sache erhölt gute Voraussetzungen.

Kommt ein menschengerechteres Ar-
beitsumfeld dem Streben noch noch
mehr Qualitöt entgegen, so dienen
der Abbau extremer Arbeitsteilung

und eine höhere Verantwortung des
einzelnen dem gleichen Ziel. Der Pro-
duktionsprozeB wurde deshalb in
überschaubare, interessante, die Mo-
notonie überwindende Abschnitte un-
terteilt, deren Ausbringung die dort
tötigen Arbeitsgruppen auch selbst
verantworten. Jeder Bereich hot den
Ehrgeiz, sein Arbeitsergebnis fehler-
frei on die nöchste Einheit weiterzu-
geben.

Ausdruck der Arbeitsanweisungen

Noch weiter gehen die Aktionskreise.
In ihnen beraten die Mitarbeiter Auf-
gaben und Probleme, sie entwickeln
Lösungsvorschlöge und setzen diese
noch Möglichkeit selbstöndig um. Ein-
satzbereitschaft, Wissen und Erfah-
rungen sind gefordert. Diese Elemen-
te mach en den einzelnen Mitarbeiter
zufriedener. Erwird qualitötsbewuBter
und identifiziert sich bereitwilliger mit
Aufgabe und Werk. Solche Aspekte
nützen allen, Unternehmen, Kapital-
gebern, Mitarbeitern und Kunden.



überschaubare Zukunft:
Markt und Technik schreiten voran
Der neue Golf ist ein Senkrechtstarter.
Sein Erfolg überrascht nicht, kennt
man die konzeptionellen, konstrukti-
ven und fertigungstechnischen Hinter-
gründe. Am Beispiel dieses Bestsellers
zeigt sich deutlich, dof Volkswagen
auf die Herausforderungen des inter-
nationalen Marktes mit den richtigen
Milleln reagiert hat.

Mit Sicherheit wird der Nachfolger
des heutigen Golf noch aufwendiger
sein. Daher enwartet man ei ne Steige-
rung der Arbeitsinhalte gegenüber
dem denzeitigen Niveau. Um diese
zusötzlich bewöltigen und im zuneh-
mend hörteren Wellbewerb beste-
hen zu können, ist der Einsatz weite-
rer mechanisierter Produktionsab-
schnitte unerlöBlich.

.+
Nur gut vier Monate nach Produk-
tionsanlauf - und zwei Monate
schneller als beim Vormodell - rollte
am 22. Dezember 1983 der
100.000ste neue Golf zum Kunden!
Der Köufer honoriert 0150 mit seiner
Kaufentscheidung das wesentlich ver-
besserte Produkt. Er erken nt an,
welche Spitzentechnik ihm heute mit
diesem Fahrzeug preiswert geboten
wird. Gleiches gilt für alle Konzern-
Produkte.

Die "Geisterfabrik" bleibt den noch
Utopie, Die 1983 eingesetzten Hand-
habungsautomaten besitzen sieben
Freiheitsgrade Imägliche Bewegungs-
rich-unqen], die van morgen werden
vielleicht vierzehn ha ben; der mensch-
Uche Arm verfügt über 32. Nicht nur
deshalb bleibt der Mensch in der
Automobilfabrik unvenzichtbarer Mit-
telpunkt des Geschehens.

Einbausfaflon Triebsafz

Die Marktforschung rechnet mit
wachsenden Ausstattungsonsprü-
chen on die Automobile der Zukunft.
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