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Neue Technologien -
neue Mitarbeiterqualifikationen

~ Einsatz zukunftsorientierter
Technologien zur Erstellung der
Wettbewerbsfahigkeit.

Im internationalen Wettbewerb kénnen wir nur
Uberleben und die Arbeitsplatze im Neusser
Werk sichern, wenn wir die Bereitschaft zur Au-
tomatisierung aufbringen und die vorhandenen
Rationalisierungsreserven voll ausschépfen mit
der Zielsetzung, die Produktionskosten trotz
stdndig steigender Lohn- u. Materialkosten zu
senken. Das setzt voraus, daB wir sowohl tech-
nologische als auch personelle Innovations-
schwéchen Uberwinden. Im Rahmen des z.Zt.
anstehenden Investitionsvorhabens von 150
Mio DM werden Maschinen und Anlagen mit
neuen Technologien, insbesondere mit rech-
nergestitzten Systemen, wie CNC-Technik,
angeschafft.

Eine optimale Nutzung dieser kostenintensiven
Produktionsanlagen in Form numerisch gesteu-
erter Bearbeitungszentren ist nur zu gewéhr-
leisten, wenn auch die notwendige Qualifikation
der Mitarbeiter in der Handhabung derartiger
Anlagen sichergestelit sowie die Bereitschaftder
Mitarbeiter zur Akzeptanz der neuen Technolo-
gien gegeben ist.

Selbst die vollautomatische Produktion in einer
menschenleeren Fabrik kann nur effektiv funk-
tionieren, wenn eine Vielzahl von Mitarbeitern in
die Lage versetzt wird, den Automatismus auf-

.recht zu erhalten.

- Ist unser Wissen Gibermorgen
nur noch die Hilfte wert?

So oder dhnlich kénnte die Frage lauten nach
einer den Erfordernissen der zukunftsorien-
tierten Technik angepassten beruflichen Aus-
und Weiterbildung. Uber eins miissen wir uns al-
lerdings im Klaren sein: Die Weltistkomplizierter
geworden, die Technik immer komplexer. Uber
beide wissen wir zwar heute mehr als je zuvor,
nur stehen wir vor dem Problem: Wie kénnen wir

Mitteilungen in Kiirze

Walton — Mit Wirkung vom 1. Mérz 1988 wurde
Jef Vervaet zum Generaldirektor der J | Case
Belgienerannt. Er tratim Jahre 1984 als techni-
scher und Service-Direktor in das belgische Ca-
se-Unternehmen ein.

Racine — Die Geschaftsleitung der J | Case in
den USA teilte mit, daB sie im Jahre 1988 welt-
weit ihre Mitarbeiterzahl um 3,000 (=10%) kiir-
zen will. Der Zweck dieser MaBnahme ist die
Konsolidierung des Unternehmens mit dem Ziel
der Verbesserung seiner Aktivititen der Land-
und Bauwirtschaft Maschinen bester Qualitat zu
wettbewerbsfahigen Preisen anbieten zu kén-
nen.

unser Fachwissen erhalten und aktualisieren?
Wirwollen an dieser Stelle nicht die Frage disku-
tieren, ob das derzeitige Ausbildungssystem fur
die Zukunft noch zeitgemé8 ist. Eins sollten wir
jedoch bedenken: Durch den verstirkten
Einsatz neuer Technologien wird sich in den
néchsten Jahren in den Fertigungsstétten ein
wesentlicher technisch-organisatorischer Wan-
del voliziehen, teils hat er bereits begonnen. Der
Mitarbeiter an automatisierten Ferigungsanla-
gen ist heutzutage gezwungen, beruflich eine
technische Veranderung zu verkraften, die von
tiefgreifender Bedeutung ist. Selbst junge Men-
schen, die gerade ihre Ausbildung abgeschlos-
sen haben, sind von ihrem ersten Arbeitstag an
gezwungen, neue Techniken aufzunehmen und
zu verstehen.

Steigerung der Case -
Mitarbeiterqualifikation

Durch dieim Rahmen des Investitionsvorhabens
geplante Einfiihrung neuer Fertigungstechnolo-
gien und rechnergestutzter Systeme wird die
fachbezogene Anpassung der vorhandenen
Qualifikation der betroffenen Case-Mitarbeiter
zwingend notwendig.

Unmittelbar betroffen von der Einfilhrung der
CNC-Technik sind Mitarbeiter aus den Berei-
chen Produktion, Technische Dienstieistungen
und Qualitatskontrolle. Speziell fir diese Ziel-
gruppen wurde eine betriebsinterne Schulungs-
maBnahme entwickelt mit der Zielsetzung, die
CNC-Technik zu erlernen, um nach erfolgrei-
chem AbschluB der jeweiligen Ausbildungsstufe
als Maschinenbediener oder Service-Fachmann
fir Wartung und Reparatur in den neuen Bear-
beitungszentren der Produktion tatig zu wer-
den.

Nach dem derzeitigen Kenntnisstand liegt der
Bedarf an Mitarbeitern, die als Maschinenbedie-
ner und Service Fachkréafte an CNC-Maschinen
eingesetztwerden, bei ungefahr 50 - 60 Mitarbei-
tern.

Um allen Case-Mitarbeitern, unabhéngig von
der derzeitigen beruflichen Qualifikation, die
Teilnahme an der geplanten SchulungsmaBnah-
me zu ermdglichen und die Chance zur berufii-
chen Weiterbildung einzurdumen, wurde ein
speziell auf diese Personengruppe ausgerichte-
tes Schulungskonzept entwickelt. Ausléndi-
schen und deutschen Mitarbeitern ohne Berufs-
abschluB wird in einem Vorkurs das zur Teilnah-
me an den CNC Kursen erforderliche theoreti-
sche Grundwissen aus der Metallverarbeitung
vermittelt.

Im Rahmen eines 4-stufigen Ausbildungspro-
gramms werden die Teilnehmer in die Lage ver-
setzt, zu verstehen, wie z.B. eine speicherpro-

grammierte Steuerung arbeitet und auftretende
Funktionsstérungen beseitigt werden.

Bezogen auf den Einsatzbereich des einzelnen
Mitarbeiters haben wir ein entsprechendes Pro-
gramm fir die Ausbildung zum CNC Maschinen-
bediener und zum CNC Service Fachmann auf-
gestellt. Dazu gehdrtin der Stufe | u.a. eine breite
Grundlagenausbildung in der CNC Technik.
Nach dem erfolgreichem AbschiuB der Stufe |
werden in der Aufbaustufe Il Grundkenntnissein
der CNC Programmierung vermittelt, im weite-
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Franz-Josef Olzinger
Neuer Marketing-Chef und
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung

Am 1. Mai 1988 wird Herr Franz Josef Olzinger
Geschaftsfuhrer Marketing und Vorsitzender der
Geschaftsfihrung. Er 16st damit Eberhard Freter
ab, der am 31. Marz in den Ruhestand getreten
ist.
Der heute 51 Jahre alte Franz Josef Olzinger ist
Diplom Kaufmann und hat an der Ludwig-Maxi-
milian-Universitatin Minchen studiert. Nach sei-
nem Studium trat er als Leiter der Niederlassung
Minchen in die Bopparder Maschinenbau-Ge-
sellschaft ein und wurde 1971 Assistent der Ge-
schéftsfihrung. Von 1973 bis 1986 war Herr
Franz Josef Olzinger fir die Firma BOMAG-
MENCK GmbH als Vorsitzender der Geschafts-
fihrung tatig. Unter seiner Fihrung entwickelte
sich dieses Unternehmen von einem Umsatz
von DM 60 Millionen auf Gber DM 400 Millionen.
Herr Franz Josef Olzinger wechselte dann als
Mitglied der Geschéftsfihrung zur Firma Putz-
meister GmbH, Aichtal.
Franz Josef Olzinger ist verheiratet und hat zwei
Kinder. Wir wiinschen ihm, daB die neue Ttig-
keit ihm noch hinreichend Zeit fiir seine Familie
1aBt und seine Hobbies - Sport, Literatur, klassi-
sche Musik und Malerei - nicht zu kurz kommen.
Wirwinschen ihm vor allem Gliick und Erfolg bei
seiner Aufgabe, um zum Nutzen des Unterneh-
mens und seiner Mitarbeiter tétig werden zu kén-
nen.
Gliick auf - Franz Josef Olzinger.

B. Schuhmacher



Neue Case — Motoren Produktion

Im Frahjahr 1988 erfolgt der Produktionsstart fur
die "Neue Case - Motoren” (NCE) Generation im
Werk Neuss. Die neue Linie besteht aus 3-, 4-
und 6-Zyl. Motoren fiir den Leistungsbereich von
57 bis 180 PS.

Eine moderne, kostenglinstige Konzeption, ge-
ringe Anzahl an Einzelteilen, sparsamer Kraft-
stoffverbrauch und Umweltfreundlichkeit zeich-
nen die neue Serie aus. Diese Motorenlinie wird
zukiinftig in alle obigem Leistungsbereich ent-
sprechende CASE-Produkte, wie Schlepper,
Baumaschinen, usw., die in Europa produziert
werden, eingebaut. Firdie von Case in USA pro-
duzierten Erzeugnisse werden die 4- und 6-Zyl.
Motoren von "CDC" (Consolidated Diesel Engi-
ne Company), d.h. dem von Case und CUM-
MINS mitje 50 Prozent Anteil gemeinsam betrie-
benen USA-Motorenwerk bereitgestellt.

Anteil des Neusser Werkes

Das Neusser Werk hat nun die Aufgabe, alle 4-
und 6-Zyl. Motoren-Komponenten, d.h. Kurbel-
gehause, Zylinderkopfe, Pleuel, Kurbelwellen
und Zahnréder fiir den Bedarf in Europa und alle
3-Zyl. Motoren-Komponenten fir den weltweiten
Case/CUMMINS-Bedarf zu fertigen. Der bisher
noch nicht produzierte neue 3-Zyl. Motor wird zu-
kiinftig ausschlieBlich in Neuss gebaut.
Montiert werden in Neuss neben allen 3-Zyl. Mo-
toren auch die 4- und 8-Zyl. Motoren fir die Ca-
se-Produktionsstétten auf dem européischen
Festland. Die Montage der 4- und 6-Zyl.-Moto-
ren fur die Case-Werke in Grossbritanien erfolgt
im CUMMINS Motorenwerk in Darlington/Eng-
land; allerdings mit in Neuss gefertigten Einzel-
teilen. Ziel des Konzerns ist es, in Neuss kosten-
glinstigere Motoren als in USA zu bauen.
Ob Neuss jemals die Chance erhélt, auch fur die
amerikanischen Case-Werke Motoren oder
Komponenten zu liefern, wird einmal von der Ent-
wicklung des Dollar-Kurses abhéngen und zum
anderen ganz wesentlich von der zukiinftigen
Kostenentwicklung im Neusser Werk.
Nach den derzeit vorliegenden Bedarfsschét-
zungen wird Neuss in naher Zukuntft jahrlich
46.000 Satz Komponenten fertigen und
26.000 komplette Motoren montieren.
Die heutigen 3-, 4- und 6-Zyl. IH-Motoren alter
Bauart werden noch mindestens bis 1992 in ab-
nehmender Stiickzahl parallel zu den NCE-Mo-
toren produziert.
Was geschieht im Werk Neuss, um die Pro-
duktion der neuen Motorengeneration zu ge-
wihrleisten?

GieBerei

Die GieBerei ist inzwischen eingerichtet, um 3-,
4-und6-Zyl.-K6pfe sowie 3-und 4-Zyl. Kurbelge-
hause zu gieBen. Die 6-Zyl. Kurbelghaduse pas-
sen aufgrund ihrer Abmessung nicht auf unsere
vorhandene Formanlage, diese Teile werden
deshalb von der Case-GieBerei in Racine/USA
bezogen. Fiir die Installation neuer KernschieB-
maschinen, die Bereitstellung neuer Form- und
Kerneinrichtungen, sowie eines modernen, au-
tomatischen Transportsystems, das die Kerne
von der Kernmacherei iber den GieBereihof di-
rekt zur Einlegestelle an der Formanlage bringt,
wurden einschlieBlich diverser Einrichtungen
DM 15.0 Mio investiert.

Fertigung

Zur Bearbeitung der Kurbelgehduse und Zylin-
derképfe werden Anfang 1988 jeweils eine voll-
automatische TransferstraBe mit einer Taktzeit
von 1,8 Minuten bzw. 1,6 Minuten installiert.
Das Investitionsvolumen fir die Kurbelgehause-
und Zylinderkopf-StraBe belduft sich auf
DM 76.0 Mio.

Die Anschaffungskosten fir eine automatische
FertigungsstraBe zur Bearbeitung der Pleuel mit
einer Taktzeitvon 0,5 Minuten betragen DM 13.0
Mio.

Fir die Bearbeitung der Kurbelwellen wird eine
der beiden vorhandenen BearbeitungsstraBen
modifiziert. Lediglich eine neue Maschine zur
Fertigung der Flansch- und Zapfenbohrungen
sowie eine neue Waschmaschine wurden zu-
sétzlich erforderlich. Die Hartung der Kurbelwel-
len erfolgtnach dem in Neuss entwickelten "Tief-
nitirierverfahren”, was sich bestens bewahrt und
weltweit Akzeptanz gefunden hat. Auf Grund der
weitgehenden Weiterverwendung vorhandener
Fertigungseinrichtungen sind hierfir insgesamt
nur Investitionen in Héhe von DM 8.0 Mio not-
wendig.

Ahnlich verhilt sich der Investitionsbedarf fur die
Zahnradfertigung. Abgesehen von neuen Vor-
richtungen und Werkzeugen, sowie einer Zahn-
radwaschmaschine konnte auf vorhandene Ma-
schinen und Einrichtungen zuriickgegriffen wer-
den, sodaB sich hier der Investitionsaufwand auf
nur DM 1.0 Mio belauft.

Motormontage und Test

Erfreulicherweise kénnen die neuen Motoren auf
dem vorhandenen Montageband gemeinsam
mitden derzeitigen Motoren montiertwerden. Ei-
nige Einrichtungen innerhalb der Vormontagen
werden neu erstellt. Ein Teil der ehemaligen
Werkzeugabteilung wird fir Vormontagezwecke
eingerichtet, da alte und neue Motorversionen
erheblich mehr Platz als bisher beanspruchen.

Getestet werden die neuen Motoren auf (5) vor-
handenen Motorprifsténden, die jedoch erheb-
lich modifiziert werden, um alle Kriterien den Vor-
schriften entsprechend priifen zu kénnen. Ein
Rechner fiir die Me Bdatenerfassung und insbe-
sondere fiir die umweltbeeinflussenden Kriterien
ist selbstverstandiich.

Insgesamt summiert sich das Investitionsvor-
haben fiir den Bereich Montage und Test auf
DM 2.0 Mio.

Fiir das Gesamtprojekt Einfiihrung einer "Neuen
Case-Motoren" Generation ergibt sich somit
eine Investitionsbedarf von beachtlichen

DM 115.0 Mio !!!

Nach Durchfilhrung des Projektes ist das Werk
Neuss als Motorenhersteller fir das kommende
Jahrzehnt bestens geristet.

H.Schnass

Ende Dezember 1987 fand mit allen Mitarbeitern

des Personalwesens ein zweitagiger Workshop

statt. Unter der Moderation von Herrn B. Schuh-

macher wurden die Felder:

— Personalorganisation und Organisationsent-
wicklung

— Fiihrung und Zusammenarbeit

— Arbeitsstrukturierung

— Personalplanung

— Personaleinsatz

— Personalentwicklung incl. Aus- und Weiterbil-

dung

— Entgeltpolitik

strukturiert, analysiert und Defizite aufgezeigt,
um so gezielte MaBnahmen zur Verbesserung
der Personalpolitik ergreifen zu kénnen.

Fur fast alle Beteiligten war die Form dieses
Workshops neu und eindrucksvoll. In aktiver Mit-
arbeit konnte jeder einzelne Verbesserungsvor-
schlage einbringen und Ideen entwickeln. Als Er-
gebnis dieses Workshops wird schon bald ein
MaBnahmenkatalog fertiggestellt sein, der es
dem Personalwesen ermdglicht, in Zukunft der
immer gréBer werdenden Aufgabenstellung ge-
recht zu werden.

Wie in der letzten "Case aktuell" bereits von der
Geschéftsfihrung aufgezeigt, ist hier der konse-
quente und in Zukunft unverzichtbare Weg be-
schritten worden, durch Work-Shops Mitarbeiter
an der Erarbeitung von MaBnahmen und deren
Durchsetzung aktiv zu beteiligen.
Denn Wissen und Erfahrung der Mitarbeiter sin
unverzichtbar fiir betriebliche Entscheidungen.
K. H. Schmitz

Nach 33 Jahren erfolgreicher Tatigkeit in unse-
rem Hause schied unser langjahriger Vorsitzen-
der der Geschéftsfihrung Herr Eberhard
Freter am 31. 3. 1988 aus unserem Unterneh-
men aus.

Herr Eberhard Freter begann nach Abschluss
seines Studiums im Jahre 1955 als Kunden-
dienst-Ingenieur der International Harvester
Company, Neuss, seine Tatigkeit. Nach ver-
schiedenen Aufgaben in der Vertriebsorganisati-
on wurde Herr Freter aufgrund der von ihm ge-
zeigten Erfolge mit der Funktion des Verkaufsdi-
rektors Inland fiir Ackerschlepper und Landma-
schinen betraut. 1968 wurde ihm die Verantwor-
tung fir die Materialwirtschaft einschliesslich
des Zentraleinkaufs Ubertragen. Zugleich wurde
er zum Mitglied der Geschaftsleitung ernannt.
Seit 1979 leitete Herr Freter das Unternehmen,
das sich damals noch im Eigentum der finanziell
geschwichten International Harvester Compa-
ny, Chicago, befand.

Wir wiinschen Herrn Eberhard Freter alles Gute
im Ruhestand.

Herr K.H. Misgeld, Marketing-Direktor Acker-
schlepper und Landmaschinen und Mitglied der
Geschaftsleitung, trat am 31. Mérz 1988 in den
Ruhestand.

Herr K.H. Misgeld begann seine Tatigkeitim Jah-
re 1952 als Kundendienstleiter der International
Harvester - Verkaufsniederlassung Neuss. Be-
reitsim Jahre 1959 wurde ihm die Gesamtleitung
der Kundendienstorganisation fir Ackerschlep-
per und Baumaschinen lbertragen. In den dar-
auffolgenden Jahren fihrte er die Geschaftsbe-
reiche Produktplanung und -zuverlassigkeit. Die
Leitung der Entwicklung Ackerschlepper und
Motoren wurde ihm im Jahre 1981 Ubertragen.
Seit 1983 stand er dem Geschaftsbereich
Marketing Ackerschlepper und Landmaschinen
vor.

Wir winschen Herrn K.H. Misgeld alles Gute im
Ruhestand.



Im Werk tut sich was

Die Alfing-TransferstraBe, das Kernstiick der
neuen Fertigungslinie fir NCE-Pleuel in Geb.
63, ist betriebsbereit. Die umgebauten Maschi-
nen fir die neue Kurbelwelle in Geb. 63 sind in
der Erprobung. In Geb. 14 fiillen sich die Felder
fir die TransferstraBen fiir NCE-Kurbelgeh&ause
und -Zylinderkopf.

Die Férderanlagen fiir die P-100 Schleppermon-
tage werden z. Zt. installiert: Bild 1 Bodenring-
bahn fiir die Rumpfmontage in Geb. 7. Bild 2
Elektrohdngebahn fir den Transport der Schiep-
perrimpfe zwischen Geb. 7 und Geb. 24.

K. Pauly

Einer von uns

Wolfgang D. Buecklers trat am 1.9.1956 in die
Patentabteilung unserer Firma ein. Von dort
wechselte er ein Jahr spater zur Werbeabtei-
lung, um die Verantwortung fir die Lagerung und
den Versand des Werbematerials zu iberneh-
men. Nebenbei Ubersetzte er Betriebsanleitun-
gen, Werkstatthandbicher und E-Teil Kataloge
furimportierte Maschinen und war nach Uberga-
be dieser Aufgaben an die Konstruktion fir die
Produktion aller technischen Druckschriften fir
das Neusser Unternehmen zustindig. Im Rah-
men dieser Aufgaben fiihrte er auch die elektro-
nische Textverarbeitung in unserem Unterneh-
men ein. Mit Hilfe dieses Systems war es még-
lich, die Texte und Teilnummern fir immer wie-
derkehrenden Gebrauch zu speichern. Nach
Verlagerung dieser Aufgaben nach Doncaster,
England, dbernahm Herr Buecklers fir die Case
Poclain GmbH werbliche und organisatorische

ufgaben.
‘err Buecklers hat eine groBe Leidenschaft, die
auch von seiner Frau geteilt wird. Es ist das Se-
geln. Bereits im Jahre 1965 kaufte er sich den
Stahlrumpf eines Kajltsegelbootes und baute
ihn im Neusser FloBhafen mit viel Geduld selbst

aus. Dann ging sein Traumin Erfullung. Er konn-
te einen in England gebauten 9 m langen Motor-
segler sein Eigen nennen. Dieses Schiff liegt in
Holland im Hafen von Veere nahe der Schelde-
mindung. Das Ehepaar Buecklers 148t keine
Gelegenheit aus, die Wochenenden und den Ur-
laub auf dem Boot zu verbringen.

Doch auch im Winter bleibt unser Kollege nicht
untatig. Eine kompakte klappbare N-Spur-Mo-
delleisenbahnanlage regt seinen Schaffens-
drang kaum minder an. Er fertigt Details wie Sig-
nale und Blocksteuerungen selbst und plant, die
Anlage komplett Uber PC zu steuern.

Ab 1.7.1988 wird Herr Buecklers in den wohlver-
dienten Ruhestand gehen. Er freut sich, daB er
dann endlich mehr Zeit fir seine Steckenpferde
hat.

Als Verantwortlicher fiir die Gestaltung und Pro-
duktion der "Case IH aktuell” hat Herr Buecklers
seit deren Erscheinen die Informationen iber
unsere Firma aufbereitet und allen zugéngich
gemacht. Wir danken ihm fur sein hervorragen-
des Engagement und wiinschen ihm fiir seinen
Ruhestand immer eine "Hand-breit Wasser un-
ter dem Kiel". F.Mosters

Neue Technologien...
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ren erfolgt eine praktische Bedienungseinwei-
sung an den Bearbeitungszentren.

Der erfolgreiche AbschluB der Ausbildungsstufe
Il bietet die Voraussetzung fir den Einsatz als
Maschinenbediener an CNC Maschinen. Die
Ausbildung zum Maschinenbediener umfasst
insgesamt 146 Stunden.

Als weitere Aufbaustufen sind die Kurse lllund IV
fur die Ausbildung zum CNC Service Fachmann
vorgesehen. In diesen beiden Aufbaukursen er-
folgteine vertiefende Unterweisungim CNC Pro-
grammaufbau und -ablauf sowie eine fundierte
Schulung in Service und Wartung,
Insbesondere werden Kenntnisse vermittelt
Uber die mechanischen und elektronischen
Bauteile der Anlagen mit dem Ziel, Fehler zu er-
kennen und Funktionsstérungen zu beseitigen.
Der erfolgreiche AbschluB der Stufen Il und IV
berechtigt zum Einsatz als Service Fachmann
fir Wartung und Reparatur an CNC Maschinen.
Die Gesamtdauer der Ausbildung zum Service-
Fachmann belduft sich auf 328 Stunden.

SchiuBbetrachtung

Zu einer erfolgreichen Automatisierung gehért
neben der Anschaffung moderner Anlagen die
qualifizierte Weiterbildung der Mitarbeiter. Be-
rufliche Weiterbildung ist heutzutage notwendi-
gerdenn je. Die Herausforderung, derwiruns al-
le tagtéglich aufs Neue stellen missen, lautet;
Flexibel und innovationsfahig auf verdnderte Si-
tuationen zu reagieren. Diese Forderung kann
nur durch Qualifizierung jedes einzelnen Mitar-
beiters bewaltigt werden,

Aus dieser zwingenden Notwendigkeit heraus,
haben wir das vorgestelite Schulungsvorhaben
"Einflihrung neuer Technologien™ im Dez. 1987
begonnen. Soweit sich bis heute bereits ein Er-
gebnis abzeichnet, so kénnen wir mit Recht be-
haupten, daB die Case-Mitarbeiter, die auf frei-
williger Basis von der angebotenen Schulungs-
maBnahme Gebrauch machen, ihre Qualifikati-
on erfolgreich den neuen Technologien anpas-
sen und damit einen Beitrag zur Sicherurg des
eigenen Arbeitsplatzes leisten.

Der Mitarbeiter ist mehr denn je dem Zwang zu
kontinuierlicher Weiterbildung als Folge des
schnellen Technologiewandels ausgesetzt.Das
einmal erworbene Wissen veraltet immer
schneller. Dies fihrt in der heutigen Zeit dazu,
dalB der Wissensstand, wie er sich im erworbe-
nen Know-how, in den Fahigkeiten und Fertig-
keiten des Mitarbeiters widerspiegelt, zu einem
entscheidenden Faktor in der Leistungsfahigkeit
eines Unternehmens geworden ist.

W.Kriiger
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Case Vibromax: Pionier der Verdichtungstechnik

L}

Case Vibromax, wie die Schwestergesellschaft
Case IH, zum weltweit tatigen US-Konzern Ten-
neco gehdrend, beschéftigt gegenwdértig rund
560 Mitarbeiter. Im vergangenen Jahr erwirt-
schaftete das Unternehmen einen Umsatz von
iber 140 Millionen DM. Case Vibromax istinner-
halb des Konzerns das einzige Unternehmen,
das sich aufdie Entwicklung und Herstellung von
Geréaten und Maschinen zur dynamischen Bo-
denverdichtung fiir den Erd- und StraBenbau
spezialisiert hat. Die Produktvielfalt reicht vom
50 kg-Stampfer Ober Vibrations-Platten ver-
schiedenster BaugréBen und -arten bis zum 20-
Tonnen-Walzenzug.

Als Pionier der Verdichtungstechnik legte 1880
Josef Losenhausen, der mit 28 Jahren an der
SchliterstraBe in Disseldorf einen Handwerks-
betrieb grundete, den Grundstein des Unterneh-
mens. Losenhausen hatte ein sicheres Gespir
fir Marktchancen. Seiner Entwicklungsfreudig-
keitistes zu danken, daf sich das Unternehmen
um die Jahrhundertwende dem damals wenig

Nachdem der Computer in der landwirtschaftli-
chen Stalltechnik dazu beigetragen hat, optima-
le Betriebsergebnisse zu erreichen und eine si-
chere Kontrolle der Viehbestinde zu gewéhrlei-
sten, hélt nun auch die Digitaltechnik Einzug in
die AuBenbewirtschaftung.

Die Firma Biotronic Staffelstein hat fir Case |H
Traktoren einen  Mobilen-Agrar-Computer
"MAC" entwickelt, der samtliche Arbeiten mitsei-
ner Traktor- und Gerate EDV Uberwacht, steuert
und speichert. Es werden also nicht nur schlep-
perspezifische Daten erfat und angezeigt, son-
dern auch getriebene Geréte mit dem gleichen
Computer Uberwacht und gesteuert. Auch die
Verknupfung mit dem Schreibtischcomputer ist
(ber ein elektronisches Logbuch gegeben. Mit
einer Steckverbindung werden die gespeicher-
ten Daten zwischen Schlepper- und Schreib-
tischcomputer Ubertragen.

Am Beispiel des Pflanzenschutzprogrammes
|1aBt sich die Anwendung des "MAC" Traktorter-
minals verdeutlichen:

Die nach der Bestandskontrolle festgelegte
PflanzenschutzmaBnahme kann, unabhéngig
von Schlepper und Gerét, in den Hofcomputer
unter Berlicksichtigung der in diesem Computer
gefihrten Schlagdatei (enthalt alle Informati-
onen liber die einzelnen Feldschlage) eingege-
ben werden. Die Werte fir Verteildichte, Aus-
bringmenge, Gesamtfliche etc. werden Uber
das elektronische Logbuch vom PC als Sollwer-
teinden Schleppercomputer "mulit-MAC" einge-

erforschten Gebiet der Rutteltechnik zuwandte.
Im Losenhausenwerk entdeckte man, daB sich
schittfahige Giter durch spezielle Virbrations-
geréate sehr stark zusammenfligen und verdich-
ten lassen.

Nach einer Bau- und Einrichtungszeit von knapp
finf Monaten nahm die Case Vibromax GmbH &
Co. KG Mitte Februar 87 eine neue Werkshalle
mit zwei MontagestraBen fiir die Montage von
StraBenwalzen ab 2,5 to in Betrieb. Fir das ge-
samte Projekt investiert das Disseldorfer Unter-
nehmen rund acht Millionen DM. Durch den wei-
teren Ausbau der Fabrikation werden in nachster
Zeit rund 50 neue Fachkréfte benotigt.

Inder 75 Meter langen und 25 Meterbreiten Halle
wurde, neben einer Vielzahl moderner Steuer-
ungs-, Transport- und Montageeinrichtungen,
das zweite Luftkissen-Montageband des Unter-
nehmens fir Walzen ab 6,5 Tonnen installiert.
In der neuen Fabrikationshalle werden kiinftig
pro Tag bis zu zehn GroBmaschinen vom Band
laufen.

speist. Von dort aus werden bei Arbeitsbeginn
die Einstellungen der Pflanzenschutz-Spritze
vollautomatisch vorgenommen, die Ausbring-
mengen kontrolliert und Korrekturen in Abhén-
gigkeit der NenngréBen Fahrgeschwindigkeit,
Zapfwellendrehzahl, Sollmenge usw. selbsttétig
durchgefihrt.

Die im "multi-MAC" Schleppercomputer regist-
rierten Werte sind dann wieder tber das elektro-
nische Logbuch in die Schlagdatei des Hofcom-
puters Ubertragbar.

Dem Landwirt wird mit dem "MAC" Schlepper-
computerdie Sicherheitgegeben, mitgeringsten
Betriebsmittelkosten das Richtige getan zu ha-
ben. F.Mosters

Arbeitszeitverkiirzung

Aufgrund des Tarifabschlusses vom 05. 05,
1987 wird ab 01. 04. 1988 die regelmaBige wo-
chentliche Arbeitszeit fur tarifgebundene Mitar-
beiter von 38,5 auf 37,5 Std. gekirzt. Im Zusam-
menhang mit dieser Arbeitszeitverkiirzung wur-
de es notwendig, mit dem Betriebsrat fur die Be-
triebsstatte Neuss eine Betriebsvereinbarung
Uber die Verteilung dieser wéchentlichen Ar-
beitszeit auf 5 Wochentage (montags bis frei-
tags) abzuschlieBen. Nach Abgleichung der an-
fanglich unterschiedlichen beiderseitigen Vor-
stellungen wurde am 29. 02. 1988 zwischen Fir-
ma und Betriebsrat eine Betriebsvereinbarung
abgeschlossen, die die Arbeitszeit bis zum 31,
12. 1988 regelt. Damit verringert sich die wo-
chentliche Arbeitszeit von 39,18 Std. auf 37,9
Std. unter Berlicksichtigung von 3 Briickentagen
(Rosenmontag, Neusser Schiitzenfest).

F.G. Stenz

Geburten

Ahmet Ispanak, Abt. 764

* 09. 02, 88, Sohn Gencer
Uwe Jeschwitz, Abt. 545

* 08. 02, 88, Sohn Alexander
Rolf Roesberg, Abt. 904
*25.02.88, Sohn Kevin Ginther
Zekeriya Tarba, Abt. 611
*28.02. 88, Sohn Emre

Hochzeiten

Werner und Ellen Neiss
Abt. 727,am 19, 02. 88

Alles Gute im Ruhestand
Karl-Heinz Bienefeld

Abt. 424, Ruhestand ab 01,04.88

Marianne Biggs

Abt. 883, Ruhestand ab 01.04.88

Norbert Deck

Abt. 424, Ruhestand ab 01.04.88

Eberhard Freter

Geschatisfhrg., Ruhestand ab 01.04.88
Heinrich Hurtz

Abt, 470, Ruhestand ab 01.04.88 .
EgonJakobi

Abt. 424, Ruhestand ab 01.04.88
Maria Jansen

Abt, 912, Ruhestand ab 01.04.88
Manfred Knorr

Abt. 720, Ruhestand ab 01.04.88
Kurt Knorm

Abt, 725, Ruhestand ab 01.04.88
Frz.-Peter Lorenz

Abt. 470, Ruhestand ab 01.04.88
Heinrich Melder

Abt, 423, Ruhestand ab 01.04.88
Karl-Heinz Misgeld

Geschaftsltg., Ruhestand ab 01.04.88
Martin Sax

Abt. 910, Ruhestand ab 01.04.88

Sterbefille

Conrad Hamacher, 65 Jahre

1 16. 03, 88, vormals GieBerei

Hiseyin Kesik, 57 Jahre

1 31.01. 88, vormals Chassis-Teile-Fertigung
Werner Montenbroich, 74 Jahre

1 22.02. 88, vormals Einkauf

Johann Pitschi, 70 Jahre

1 10. 02. 88, vormals Chassis-Montage
Jakob Schiliter, 75 Jahre

1 07.03. 88, vormals Magazin




