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Ein Auto entsteht

Das Fernsehen zeigt es, die lllustrier-
ten bilden es ab, die Zeitungen mel-
denes:die Firma X hatein neues Au-
to herausgebracht. Stets wird die
Form, das Styling beschrieben, Mo-
torleistung und Hochstgeschwindig-
keit werden genannt, technische De-
tails meist nur erwahnt. Das «Neuey
am Auto stellt sich so lediglich als
neue Karosserie dar. Bei Werksbe-
sichtigungen wird vorwiegend das
Montageband gezeigt, auf dem aus
grosseren und kleineren Einzelteilen
die Karosserie zusammengebaut
wird, in die Motor, Vorderachs- und
Hinterachs-Aggregatin ganzen Bau-
gruppen eingesetzt werden. Die
Montage am Band ist die Endstufe
des Herstellungsprozesses — die ei-
gentliche Entstehung des Autos be-
ginntjedoch jahrelang vorher!

Die Abteilung Marktforschung beob-
achtet den «Markty, das heisst die
Kauferinteressen, das Angebot der
anderen Firmen und den Absatz. Die
Abteilung Produktplanung pruft
neue Erkenntnisse der Wissenschaft;
die Projektabteilung studiert an Ent-
wurfen Vorzuge und Nachteile ge-
wisser technischer Bauarten, zum
Beispiel Front- oder Heckmotor,
zweloderfunf Turen, langer oder
kurzer Radstand.

Wenn die Geschaftsfuhrung ein neu-
es Automobil herausbringen will, so
muss sie diesen Beschluss Jahre vor-
her fassen. Ein ganz neues Auto, mit
neuer Karosserie, neuem Fahrwerk
und neuem Motor, also mit Baugrup-
pen, furdie nur wenige Teile, Ar-
beitsvorrichtungen und Sonderma-
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schinen des alten Modells weiterver-
wendet werden konnen, muss min-
destens vier bis viereinhalb Jahre
vorherfestbeschlossen werden! Vier
Jahre vorher muss man also schon
wissen, was es fur ein Wagen sein
soll, wie das Platzangebot werden
muss, wie hoch die Motorleistung
und wie die Fahreigenschaften sein
sollen. Vier Jahre vorher muss man
wissen, ob man bis dahin das notige
Geld verdient hat, um es zu finanzie-
ren. Vier Jahre vorher wird das soge-
nannte Package-Buch erstellt, in
dem alle technischen Details genau
beschrieben sind, zum Beispiel ob
der Wagen vier oder zwei Schein-
werfer haben wird, wie gross die
Kniefreiheit—der Abstand von Vor-
derkante Fondsitz bis Rucklehne
Vordersitz —sein wird, wie klein oder
gross der Wendekreis und wieviei
Umdrehungen am Lenkrad dazu no-
tig sein sollen, welche Reifen und
Bremsen er haben wird, welches
Drehmoment er haben soll und in
wieviel Sekunden eraus dem Stand
auf 100 oder 150 km/h beschleunigt
werden kann, welche Zierleisten er
bekommt — also einfach alles. Die
Projektabteilung hatinihrem Aufga-
benbereich durch standigen Kontakt
mit der Marktforschung und der Pro-
duktplanung ahnliche Projekte
schon mehrfach bearbeitet, und die
Geschaftsfuhrung diskutiert regel-
massig Vorschlage ausihren eigenen
Bereichen (Verkauf, Entwicklung)
und gibt an die Produktplanung und
Projektabteilung Auftrage zur Kla-
rung.



So beginnt es: erst einmal die Personen, dann die Hulle darum herum.
Wohin kommen nun der Motor und die Radaufhangung?

Damit ist der Startschuss fur alle an-
deren Abteilungen gegeben: Am
schwersten haben es die Karosserie-
bauer, sollen sie doch vier Jahre vor-
her wissen, wie der Geschmack der
Kaufer vier Jahre nachher sein wird.
Der konstruktive Aufwand fir die
Entwicklung einer Karosserie betragt
uber 65 % der gesamten technischen
Vorarbeiten. Die Karosserie umfasst
also eine ganze Reihe von Proble-
men, die nichts mitschonen Formen,
Lack oder Blech zu tun haben. Da
sind Sicherheitsprobleme mit um-
fangreichen Rechnungen im Com-
puter, dierechnerische Erfassung der
gesamten Stabilitat, der Knautschzo-
nen, der Befestigung der Sitze, die
Festigkeit der Verankerungen der Si-
cherheitsgurte, des Aufprallens beim
Unfall auf das Lenkrad oder Armatu-
renbrett, also eine erhebliche Zahl
von Einzelproblemen. Die Frage der
Gestaltung der Sitze, ihres Verstell-
mechanismus, der Polsterung, der
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Art und Qualitat der Bezugsstoffe,
ferner die verschiedenen Schlosser
und Verriegelungen, am Lenkrad zu-
sammen mit der Zundung, an den
Turen, Kindersicherung, Kofferklap-
pe, Motorhaube, ferner die Scharnie-
re. Dann das Heiz- und Bellftungs-
system mit den vielen notigen Kana-
len zur Entfrostung bzw. Freihaltung
von Beschlag der Windschutzschei-
be, der Seitenscheiben, reichhaltige
Regulierungsmoglichkeiten fur viel
oder wenig, warmer oder kalter, nach
oben oder unten, vorn oder hinten.
Viele Bauteile werden zwar fertig ge-
kauft, sie mussen aber erprobt, ihr
Einbau konstruktiv und zeichnerisch
bestimmt werden. Die Losung des
Problems, wie Turen und Fensterab-
gedichtet werden, ihre Form, die
Gummiprofile und wie vonihnen
zum Beispiel die Fensterscheiben ge-
halten werden, ist eine grosse Arbeit.
Sicherheitsgurten, Kopfstutzen, griff-
gunstige Gestaltung der Schalter,
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Eine Pressen-«Strassen. Mit 1300 Tonnen Schliesskraft werden die mass-

gerecht zugeschnittenen Blechplatinen verformt.

Radio- und Antenneneinbau, Abla-
gefacher, Gerauschisolierung — die
Liste der Einzelaufgaben ist sehr
gross. Alles einzelne Gebiete, alles
Teile «der Karosseriey.

Gegenden hier notigen Aufwand des
Ingenieurs ist der Umfang der Arbeit
der Formgestalter viel kleiner —er tritt
aber mehr in Erscheinung, weil nur
der Fachmann die unendliche Klein-
arbeit an den vielen Details «siehty.
Aberauchin der Formgestaltung ist
Kleinarbeit enthalten, denn sie kann
nicht kunstlerisch unabhangig schaf-
fen, sieistein Sklave der Technik: der
Konstruktion, weil bestimmte Masse
wie Lange, Breite, Hohe innegehal-
ten werden mussen, des Versuchs,
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weil die klinstlerisch entstandene
Form an bestimmten Stellen zu we-
nig stabil wurde, der Kundendienst-
werkstatt, weil z. B. der Ausbau des
Motors nicht nach oben erfolgen
kann, des Einkaufs, weil die Herstel-
lung nicht mitden ublichen Blech-
tafelgrossen, sondern mitsolchen
besonderer Abmessungen — die viel
teurersind—erfolgen musste,derFerti-
gung, weil diese Formen ausseror-
dentlich schwierig und daher teuer
herzustellen sind oder weil der Ver-
schleiss an den teuren Werkzeugen
fur die grossen Pressteile zu gross ist
und —und —und —. Man wundertsich
manchmal, dass aus dem schwung-
vollen Entwurf doch uberhaupt noch




\

Fertige Bodengruppen, fertig fir die Beschickung des «Zusammenbau)-
Bandes.
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Aus der Bodengruppe und den anderen verformten Blechteilen entsteht mit
Hilfe von Einspannvorrichtungen durch Zusammenschweissen allmahlich
die Rohkarosserie.

etwas herauskommt, was gefallig
oder sogar schon wirkt. Denn schon
beim Ansehen muss man ja erken-
nen, zum Beispiel: «Das ist wieder
ein echter BMW.» Und das alles un-
ter der Grundforderung, dass samtli-
che Teile fur die Serie, also fur die
Herstellung in grossen Stuckzahlen
mit entsprechend weitgehend auto-

matischen Maschinen, geeignetsind.

Und so «billig», dass sich der Wagen
dann auch etwa zum —vorher—kal-
kulierten Preisniveau verkaufen

lasst ...

Naturlich haben auch die anderen
grossen Abteilungen ihre Probleme:
Die Triebwerk-Entwicklung (mit
Motor, Kupplung, Getriebe, Differen-
tial, Achsantrieb), die Fahrwerk-Ent-
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wicklung (mit Radaufthangung, also
der Federung und der Anlenkung an
die Karosserie, der Lenkung, mit den
Radern und Reifen und den Brem-
sen) und die gesamte Elektrik (ange-
fangen vom Anlasser Uber ZUndung,
Beleuchtungsform hinten, innen, In-
strumente, heizbare Heckscheibe,
Scheibenwischeranlage bis zum
Heizluftermotor). Alle diese Arbeiten
umfassen die restlichen 35% der
technischen Aufgaben bei der Ge-
samtentwicklung.

Wie man beispielsweise einen Motor
macht und welche technischen Mit-
tel man anwendet, um bestimmte Ei-
genschaften zu erzielen — dafur gibt
es umfassende Erfahrungen, die so
angewendet werden, wie es der typi-



Handarbeit: Schweissnahte mussen so glatt geschliffen werden, dass es

eine saubere Lackierung gibt.

sche Eindruck der Technik eines
Werks verlangt. Der eine «kanny kei-
ne luftgekuhlten Motoren bauen, der
andere keine Heckmotoren, der dritte
vielleicht keinen Starrachser, well
das nicht zu der Vorstellung passt,
die ein Kaufer sich von diesem Fabri-
kat macht (Image). Denn jede Fabrik
hat ihre technische Tradition, ihre
spezielletechnische Erfahrung, und
der Kunde erwartet, dass diese in un-
endlicher Feinarbeit immer weiter
vervollkommnet wird. Grosse, «ge-
niale» Entwdrfe bleiben immer Ein-
zelereignisse, die oft dem Zufall zu
verdanken sind. Man denke an den
Auftrag an Professor Porsche zur
Schaffung des Volkswagens. Das
Auto hateinen Stand erreicht, den

Unbekanntes grundsatzlich nicht
mehr umwerfen wird — selbst Elek-
tro- oder Atomantrieb nicht.

Der Kleinarbeit in der Konstruktion
folgt —und lauft zum Teil parallel —
die Kleinarbeit im Versuch. Raffinier-
te Apparaturen erzeugen an allen
Bauteilen und -gruppen die mannig-
fachsten Beanspruchungen, wie auf
einer Strasse, und ersetzen sie. Un-
tersuchungen auf dem eigenen Test-
gelande runden die Ergebnisse ab
oder schaffen neue. Alles wird ge-
messen, verschlissen, zertrummert
und immer wieder verbessert. 30 bis
40 aus Einzelteilen hergestellte soge-
nannte Prototypen —jeder kostet
mindestens zehnmal soviel wie der
Serienwagen spater im Laden — wer-
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Am Ende des «Fertigmachery-Bandes: Radmontage mit Schraubenvorrich-
tung, die alle fanf Schrauben gleichzeitig gleichmassig anzieht.

denim Versuch bis an die Grenze be-
ansprucht, auf Apparaturen, dem
Rollprufstand, in der Kaltekammer,
auf der Kreisplatte, dem «Handling»-
Kurs, dabeielektronisch gemes-
sen,undvermitteln sodie Bestatigung
der Richtigkeit des Erdachten, Er-
forschten, Erkannten und Er«fahre-
neny.

Und nun endlich «entstehty das neue
Auto: in der Fertigung, also mitden
Maschinen, mit Vorrichtungen zum
Einspannen, Aufspannen und Zu-
sammenpassen, in der Einzelteilferti-
gung, der Montage, auf dem Band, in
der Abnahme, kontrolliert im einzel-
nen und gesamten von der Inspek-
tion, die vom Eingang jeden Mate-
rials im Lager bis zur Auslieferung an
den Kunden alles, aber auch alles
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kontrolliert, Besonderheiten oder
Mangel beoachtet, feststellt, meldet
und die Abhilfe wiederum kontrol-
liert. Die Inspektion ist das gute Ge-
wissen aller, sie muss hart sein und
unabhangig Kritik tUben konnen!

Es sind also zwei ganz verschiedene
Arten von Ingenieuren in der Autofa-
brik tatig, die einen in der Entwick-
lung (Konstruktion und Versuch), die
anderen in der Produktion (Vorberei-
tung, Vorrichtungen, Montage). Der
eine arbeitet am Zeichenbrett oder
beider Erprobung, beide mussen von
ihrer Aufgabe erfullt sein, missen
sich nicht nur der Technik unterord-
nen. Neben dem Geld ist beider Ar-
beit die innere Befriedigung eine
wirkliche Belohnung. Ulrich Siegel




Handarbeit: Zusammenbau der fertig bezogenen Sitzgestelle mit den Ver-
stellmechanismen.
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