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VW nutzt für ID 
Industrie 4.0
GENF. VW setzt beim Anlauf von 
E-Autos auf Kernelemente der 
Konzeption Industrie 4.0. „Bei der 
Modellfamilie ID war und bleibt 
ein gezieltes ‚Design for Manufac-
turing‘ eminent bedeutsam“, sagte 
Andreas Tostmann, Produktions-
vorstand der Marke VW Pkw, der 
Automobilwoche. Der Hersteller 
benötige „zum Teil andere Quali-
fikationen und Arbeitsweisen in 
den Teams“. Für die geforderte 
Veränderungsbereitschaft der Mit-
arbeiter gab Tostmann ein Bei-
spiel: „Die Bediener vieler Anla-
gen werden künftig tiefere IT-
Kenntnisse haben müssen, das 
wird mehr und mehr zu einer 
Qualifizierungsnotwendigkeit.“

Thomas Schmall, Chef von VW 
Komponente, betonte den hohen 
Wert von Sicherheit in der Pro-
duktion beim Ausrollen der E‑Mo-
bilität. „Manche Prozesse erin-
nern dabei an den Flugzeugbau“, 
sagte Schmall. So lasse sich „aus 
der akustischen Überwachung 
einer Produktionsanlage bei auf-
fälligen Abweichungen im Klang-
bild eine rasche Rückmeldung an 
die Instandhaltung generieren“. 
Dies könne helfen, „viel Zeit und 
Kosten zu sparen“.� Henning Krogh

München. Mit Aluminium lässt 
sich im Vergleich zu Stahl viel 
Gewicht einsparen. Doch Teile 
aus dem Leichtmetall zu ver-
schweißen ist auch deutlich kom-
plizierter. Zusammen mit Volks-
wagen und der Otto-von-Gueri-
cke-Universität in Magdeburg hat 
nun der Roboterschweißzangen-
Hersteller Nimak ein Verfahren 
zum Punkt- und Buckelschweißen 
entwickelt, mit dem sich Alu-Teile 
deutlich schneller und mit höhe-
rer Qualität verbinden lassen.

Anders als beim herkömmli-
chen Widerstandspunktschwei-
ßen wird der Prozess beim soge-

nannten oszillierenden Punkt-
schweißen nicht allein über die 
Stromstärkte gesteuert. Vielmehr 

kann auch der Kraftverlauf, mit der 
die Schweißzange die Teile zusam-
menpresst, exakt gesteuert wer-
den. Ermöglicht wird das durch 
einen äußerst schnell reagieren-
den, mikroprozessorgesteuerten 
Elektromagneten. So lässt sich der 
Kraftverlauf individuell program-
mieren. Die Elektrode setzt erst 
sanft auf, dann wird die Kraft ex
trem schnell aufgebaut, bevor sie 
parallel zum Stromfluss reduziert 
wird. Dadurch steigt der elektri-
sche Widerstand zwischen den 

Teilen und es entsteht mehr Wär-
me, was die Schweißzeit um bis zu 
50 Prozent auf zehn bis 20 Milli
sekunden verringert. 

Zudem lässt der Elektromagnet 
die Schweißelektrode leicht oszil-
lieren. Dadurch lagert sich auf der 
Schweißkappe weniger von der 
Aluminiumlegierung des zu 
schweißenden Teils ab. Daher 
kann die Elektrode doppelt so 
viele Schweißpunkte bewältigen, 
bevor sie aufwendig gereinigt 
werden muss. � Gerd Scholz

Neue Steuerung bringt Aluminiumschweißen auf Touren
Kraftverlauf der Zange lässt sich für jeden Anwendungsfall individuell programmieren – Zeitaufwand sinkt um bis zu 50 Prozent

Aluminium-
Schweißzange: 
Dank mikropro-
zessorgesteuer-
ter Magnete 
lässt sich der 
Kraftverlauf 
flexibel und prä-
zise regulieren. 

„Die Kosten des Wandels sind enorm“
Conti-Personalvorständin Ariane Reinhart plädiert für Qualifizierung der Arbeitnehmer auch in der Freizeit 
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HANNOVER. Der rasche Wandel 
in den Fabriken der Autoindustrie 
führt in Sektoren mit viel Hand
arbeit zu Jobverlusten. „Wir wissen 
heute in einigen Fertigungsberei-
chen, aufgrund von Industrie 4.0, 
Digitalisierung, Automatisierung, 
dass dort einige Tätigkeiten weg-
fallen“, sagte Continental-Perso-
nalchefin Ariane Reinhart der 
Automobilwoche. „Einerseits müssen 
Sie in Deutschland automatisie-
ren, um wettbewerbsfähig zu sein. 
Auf der anderen Seite sind Sie 
bei  der geringen Arbeitslosigkeit 
wahrscheinlich auch froh, wenn 
Sie einige Arbeitsplätze durch 
Maschinen ersetzen können, weil 
sie vielleicht auch gar keine Mit
arbeiter mehr dafür bekommen.“

Daher analysiert Conti seit vier 
Jahren die Kompetenzen der Mit-
arbeiter. „Gerade im Software-Be-
reich gehen wir in die Tiefe und 
schauen uns sehr genau an, wie 
viele Experten für künstliche In-

telligenz oder Machine Learning 
haben wir eigentlich? Und wie 
viele benötigen wir in den nächs-
ten Jahren?“, so Reinhart. Wichtig 
sei, die aktuellen Kapazitäten 
bestmöglich auf die laufenden 
Projekte abzu-
stimmen. Inter-
nationale Auto-
hersteller wie 
VW stocken 
ihre Software-
Teams massiv 
auf und erwar-
ten dies immer 
öfter auch von 
ihren System-
lieferanten.

„Wir gehen die Qualifizierung 
unserer Mitarbeiter gezielt an, um 
gemeinsam mit ihnen den Wan-
del der Branche mitgestalten zu 
können. Das ist jedoch mit enor-
men Kosten verbunden“, sagt 
Reinhart. Allein unter den 63.000 
Beschäftigten in Deutschland 
habe Conti 12.000 Mitarbeiter, die 
auf den aktuellen Tätigkeiten an-
gelernt sind. Reinhart: „Wenn wir 

diese 12.000 Mitarbeiter neun 
Monate lang weiterbilden wür-
den für die nächste Tätigkeit, dann 
würde uns das in der üblichen 
Form rund eine Milliarde Euro 
kosten. Und dann hätten wir 

erst  20 Prozent 
unserer Beleg-
schaft hier in 
D e u t s c h l a n d 
qualifiziert.“

Daher stelle 
sie sich bei 
der  Beschäfti-
gungsfähigkeit 
der Zukunft die 
Frage: „Wäre es 
angesichts der 

Schnelligkeit, mit der sich gerade 
viele Berufsbilder ändern, nicht 
auch gerechtfertigt, dass der Mit-
arbeiter zumindest einen Teil 
seiner privaten Zeit einbringt?“ 
Schließlich gehe es auch um die 
Zukunft der Beschäftigten und 
darum, eventuell etwas ganz 
Neues zu lernen.

„In Deutschland sind wir daran 
gewöhnt, dass Qualifizierung und 

damit auch die Sicherung der 
Beschäftigungsfähigkeit inner-
halb der Arbeitszeit stattfindet. 75 
Prozent dieser Qualifizierungs-
kosten sind Lohnkosten und Pro-
duktivitätsausfallkosten“, erklärt 
die Personalchefin ihre Initiative.

Einsatz streng nach Eignung

Umso bedeutender ist für Con-
tinental der jeweilige „Best Fit“, 
wie Ariane Reinhart ein Schlüs-
selkriterium ihrer Personalar-
beit nennt: „Wir setzen unsere 
Mitarbeiter so ein, dass sie 
tatsächlich zu 90 oder gar 100 
Prozent am besten auf ihre 
Stelle passen im Sinne ihrer 
Fertigkeiten und Fähigkei-
ten. Denn wir wissen, dann 
sind sie motiviert und zu-
frieden und bringen den 
größten Wert für das Un-
ternehmen.“ Und bleiben 
ihrem Arbeitgeber treu: 
„Die hohe Identifikation mit Con-
tinental und seinen Werten ist, 
glaube ich, unser größter Vorteil.“

„75 Prozent der  
Qualifizierungskosten  
sind Lohn- und Produk-
tivitätsausfallkosten.“
Ariane Reinhart,  
Personalchefin Continental

Conti-Managerin Reinhart: Auch 
Machine Learning auf der Agenda.
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