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Der Magnum kommt

Case IH wird 1989 seine Schlepper-Pro-
duktpalette um 4 GroBtraktoren erweitern.
Es handelt sich um Traktoren der amerika-
nischen "Magnum"-Baureihe mit Motorlei-
stungen von 155 bis 220 PS.
Diese Traktoren werden in Nordamerika
.bereits seit 1987 mit groBem Erfolg einge-
setzt. Der zeitliche Versatz der Produktein-
fuhrung in der Bundesrepublik Deutsch-
land liegt darin begriindet, daB Case IH fiir
den hiesigen Markt Versionen liefern wird,
die ganz speziell auf die Erfordernisse und
die Einsatz-Bedingungen der deutschen
Kundschaft abgestimmt sind.
Die in diesen Tagen Fachleuten aus Land-
wirtschaft und Landmaschinen-Vertrieb
vorab vorgestellten Schlepperfanden hohe
Akzeptanz und bewundernde Zustimmung.
Letztendlich wurden in der Entwicklung die-
ser Schlepper Zukunftsideen verwirklicht,
die richtungsweisend fir die gesamte
Schlepper-Industrie sind. Ein Beispiel nur:
Das 24stufige voll unter Last schaltbare
Getriebe ohne Betatigung der Fahrkupp-
lung.

Schleppertechnik zum Anfassen wurde bei der Vorstellung der Magnum GroBschlepper in Haaren /Holland geboten.

Herr P.J. Paffen (Product Marketing Neuss) stellt 150 Landwirten und Héndlern die moderne Technik der neuen
Magnum Schlepper vor.

Ursachen
der Berufs-

bosartige
Neubildungen

ﬁ Erkrankung der Atmungsorgane
881033 Quelle: Stat, Bundesamt
Fast jede zweite vorzeitige Berufsunfa-
higkeit hatin der Bundesrepublik ihre Ur-
sache in Herz- und GefaBkrankheiten
und nicht etwa, wie man hatte vermuten
kénnen, in Unféllen oder den klassi-
schen Berufskrankheiten. Andere weit-
verbreitete Ursachen von Berufsunfa-
higkeit vor dem Rentenalter sind die
Rheuma- und Gelenkkrankheiten sowie
Geistes- und Nervenkrankheiten.




Im Werk tut sich was

Einsatz des Flexiblen Fertigungssy-
stems (FFS)
Im Geb. 69 (mech. Fertigung) ist das flexib-
le Fertigungssystem (FFS) installiertund in
Betrieb genommen. Von den 6 Bearbei-
tungszentren Fritz Werner TC 630 sind in
der 1. Stufe 3 Maschinen zu einem FFS ver-
bunden. Hier werden die Seitentrager und
Vorderachstrager fiir die neuen P 100 und
die alten CM-Schlepper gefertigt. Die Steu-
erung und Koordination aller Vorgénge im
FFS erfolgt von einem Ubergeordneten Zel-
lenrechner. Er verwaltet, fihrt und Uber-
wachtdie Dateien fiir NC-Bearbeitungspro-
gramme, Werkzeuge, Werksticke und Sy-
stemdiagnose. Er erstellt Fahrplane, ver-
gibt Fahrauftrage fir Werkzeug- und Werk-
stiicktransport..fahrzeug, sendet Program-
me, Nullpunkte und reale Werkzeugdaten
zu den einzelnen Bearbeitungszentren,
meldet Stérungen und Fehler.
Der Zellenrechner kann:

6 Bearbeitungszentren mit 2000 Werk-

zeugen und

500 Werkzeugdatensatze verwalten

80 unterschiedliche Werkzeuge je Pro-

gramm erfassen

300 Auftrage prifen und erfassen

100 Auftrage starten

80 NC-Programme flhren.
Die Bedienung des FFS erfolgt iber einen
Bildschirmterminal, Hier werden Befehle
erteilt, Auftrage erfaBt, geprift, gestartet,
Werkzeuge und Systemzustdnde abge-
fragt. Am Voreinsteligerat werden die
Werkzeuge neu eingestellt, vermessen
und Oberwacht. Die Werkstickrohlinge
werden auf den beiden Aufspannplatzen in
ihre zugehérige Vorrichtung und Palette
gespannt. Nach Freigabe des Bearbei-
tungsauftrages wird die Palette vom Schie-
nengebundenen Transportfahrzeug abge-
holt, millimetergenau zu einem Abstellplatz
oder zu einem freien Bearbeitungszentrum
gebracht.
Nach Abarbeitung des Programms erfolgt
das Ausschleusen und die Fertigmeldung
an den Rechner. Das Transportfahrzeu
bringt das fertige Werkstlick an den Auf-
spannplatz zurlck.
Das Werkzeugversorgungssystem befin-
det sich hinter den Bearbeitungsmaschi-
nen. Auf einem linearen Schienensystem
transportiert ein in 3 Achsen gesteuerter
Werkzeugroboter in seinem Doppelgreifer
neue und verschlissene Werkzeuge. Er ist

das Verbindungsglied zwischen Ein-Aus-
gabestation, den Lagerregalen und dem
Werkzeugspeicher der einzelnen Bearbei-
tungsmaschinen.

Durch ein maschinenintegriertes Werk-
zeugiiberwachungssystem werden Bohrer
und Gewindebohrer auf Bruch Uberwacht.
Nach dem Starten eines Bearbeitungsauf-
trages werden die im NC-Programm bend-
tigten Werkzeuge vom Rechner auf ihr Vor-
handensein im System Uberprift. Der
Werkzeugroboter |adt die Werkzeuge in
das Maschinenmagazin des gestarteten
Bearbeitungszentrums, fehlende Werk-
zeuge werden dem Lagerregal oder einem
anderen Maschinenmagazin entnommen.
Die rechnergesteuerte Werkzeug- und
Waerkstiickversorgung ermoglicht einen
rustfreien Werkstickwechsel. Durch die
hohe Flexibilitat ist die Moglichkeit gege-
ben, ohne Zwischenlagerung und hoh

Vorlaufzeiten einbaufertige Werkstiicke an
die Montage zu liefern.

CNC-Technik -

Uberreichung der CNC-Zertifikate

AnlaBlich einer Feierstunde am 14. Okto-
ber 1988 haben die Geschéftsfilhrer K.
Schillo und B. Schuhmacher 41 Case-Mit-
arbeitern, die mit Erfolg ihre Ausbildung
zum CNC-Maschinenbediener abge-
schlossen haben, die Urkunden Uber den
erfolgten AbschluB Uberreicht. In einem
Vortrag iiber das Thema "Neue Technolo-
gien erfordern zwangslaufig neue Mitarbei-
ter-Qualifikationen" wies der Projektleiter
W. Kriiger auf die Bedeutung der Mitarbei-
ter-Qualifikationen als zwingende Voraus-
setzung zur Uberwindung technologischer
als auch personeller Innovationsschwa-
chen hin.

Zukunftsorientierte Weiterbildung

Im Rahmen der getétigten Investitionen
von Uber 150 Mio DM haben wir Maschinen

Einfithrung neuer Technologien

und Anlagen angeschafft mit neuen Tech-
nologien, insbesondere mit rechnerge-
stiitzten Systemen. Eine optimale Nutzung
dieser kostenintensiven CNC-Bearbei-
tungszentren ist nur gewahrleistet, wenn
auch die erforderliche Qualifikation der Mit-
arbeiter gegeben ist. Das setzt jedoch vor-
aus, daf die berufliche Aus- und Weiterbil-
dung den Erfordernissen der zukunfts-
orientierten Technik angepasst wird.

Aus diesem Grunde haben wir speziell fir
die Mitarbeiter in den Bereichen Produkti-
on, Techn. Dienstleistungen und Qualitats-
kontrolle eine SchulungsmaBnahme ent-
wickelt mit der Zielsetzung, die erforderli-
chen Kenntnisse iiber die CNC-Technik zu
vermitteln, um nach erfolgreichem Ab-
schluB als CNC-Maschinenbediener oder
als CNC-Service-Fachmann an den neuen
Bearbeitungszentren tatig zu sein.

Ergebnis der SchulungsmaBnahme
Der erfolgreiche AbschluB der ersten Aus-
bildungsstufe befahigt 41 Case-Mitarbeiter
zum Einsatz als CNC-Maschinenbediener,
weitere 32 Case-Mitarbeiter werden in den
nachsten Monaten ihre Ausbildung ab-
schliessen. In einer weiterfiilhrenden Aus-
bildungsstufe ist fir 15 Mitarbeiter die Aus-
bildung zum CNC-Service-Fachmann ge-
plant mit der Zielsetzung, Fehler im Rech-
nersystem zu erkennen und Funktionssté-
rungen zu beseitigen.

SchluBbetrachtung
Zu einer erfolgreichen Automatisierung ge-
hort neben der Anschaffung der CNC-Be-
arbeitungszentren die qualifizierte Weiter-
bildung der Mitarbeiter. Berufliche Weiter-
bildung ist heutzutage notwendiger denn
je. Aus diesem Grunde haben wirim Januar
Fortzetzung auf Seite 3



Personalien

Fritz Schneiderhan - neuer Vorsitzender
und Sprecher der Geschaftsfiihrung.

Fritz Schneiderhan wurde mit Wirkung vom
1. Oktober 1988 zum neuen Vorsitzenden
und Sprecher der Geschéftsfiihrung der J
Case GmbH, Neuss, bestellt.

Fritz Schneiderhan ist 56 Jahre alt, verhei-
ratet und hat zwei Kinder.

Nach seinem Abitur an einem Tubinger
Gymnasium im Jahre 1952 absolvierte er
eine Lehre zum Industriekaufmann in einer
Maschinenfabrik in Geisenheim im Rhein-
gau. Daran anschliessend folgte ein Studi-
um der Betriebswirtschaft an der Universi-
tat Miinchen.

Seine Karriere in unserem Unternehmen
begann Fritz Schneiderhan 1960 (damals
noch International Harvester) in der Filiale
Miinchen - zunéchst als Office Trainee
Accounting und bald darauf als Leiter der
Filialbuchhaltung. Ab 1964 war er Office
Manager der Filiale Miinchen bis erim Jah-
re 1968 in die Verwaltung nach Neuss geru-
fen wurde, wo er in den folgenden 15 Jah-
ren in verschiedenen leitenden Positionen
im Finanzbereich tatig war. Aufgrund sei-
ner herausragenden Kenntnisse und um-
fangreichen Erfahrungen wurde Fritz
Schneiderhan im Dezember 1983 zum As-
sistant Director of Finance ernannt und am
1. August 1985 zum Finanzdirektor und
Geschaftsflihrer der J | Case GmbH be-
stellt.

Wirwiinschen Fritz Schneiderhan in seiner
verantwortungsvollen Tatigkeit auch wei-
terhin viel Erfolg und daB ihm bei der Viel-
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seitigkeit seiner Aufgaben auch noch Zeit
Li.';r _bseine Familie und seine Hobbies
eibt.

Josef Piitz - Leiter des Einkaufs geht Ende
diesen Jahres nach Uber 46jahriger Be-
triebszugehérigkeit im Alter von 60 Jahren
in den wohlverdienten Ruhestand.

Seit 1967 leitete Herr Piitz den Einkauf,
nachdem er zuvor in verschiedenen verant-
wortlichen Funktionen auf dem Beschaf-
fungssektor tatig war.
Sechs Jahre gehorte Herr Ptz als Vertre-
ter der leitenden Angestellten unserem
Aufsichtsrat an.
In Herrn Ptz verlieren wir einen Mitarbei-
ter, der durch sein auBerordentliches Ver-
handlungsgeschick, seiner Sachkenntnis
und seinem zielstrebigen und besonderem
Engagement einen wesentlichen Beitrag
zur Erreichung der Unternehmensziele

leistet hat. Seine verbindliche und zuvor-

ommende Wesensart wurde sowohl von
Vorgesetzten und Mitarbeitern als auch
von unseren Geschéftpartnern sehr ge-
schatzt.
Wirwiinschen Herrn Piitz und seiner Gattin
fur diesen neuen Lebensabschnitt ein lan-
%es und gesundes Wohlergehen,

ie Nachfolge fir Herrn Ptz wird Herr Mi-
chael Waterhouse antreten, der seit 1976
dem Unternehmen angehdrt und seit 1980
die Aufgaben des stellveriretenden Leiters
des Einkaufs wahrnimmt.

CNC Technik

1988 mit dieser SchulungsmaBnahme be-
gonnen.Mit Recht kénnen wir heute be-
haupten, daB die 41 Case-Mitarbeiter, die
auf freiwilliger Basis von der angebotenen
SchulungsmaBnahme Gebrauch gemacht
haben und die Ausbildung zum CNC-Ma-
schinenbediener mit Erfolg abgeschlossen
haben, ihre berufliche Qualifikation den
neuen Technologien angepaBt und insbe-
sondere ihren Beitrag zur Sicherung ihres
Arbeitsplatzes geleistet haben.

Um die Leistungsfahigkeit unseres Unter-
nehmens zu erhalten, muB es unser ge-
meinsames Ziel sein, unseren Wissens-
stand durch Weiterbildung sténdig zu er-
weitern.

Fortsetzung von Seite 2

Absolventen der Ausbildungsstufen | und Il AbschiuB:

CNC-Maschinenbediener

B. Vobis Abt. 700 Y. Ozel Abt. 745 A. Spinnrath  Abt. 765
N. Turgrul Abt. 702 A. Alves Serrano Abt. 745 R. Pascher Abt. 764
M. Taskinlar  Abt. 747 K. Ayvaz Abt. 745 J. Dinslage Abt. 765
0. Dogan Abt. 711 H.J. Ippers Abt. 747 J. Beeck Abt. 354
R. Kessel Abt. 712 J. Daniels Abt. 747 H. Barlik Abt. 362
V. Jiurs Abt. 720 A. Ozer Abt. 747 U. Rienhardt  Abt. 352
W. Schulz Abt. 731 M. Kirli Abt. 764 H.J. Votzsch  Abt. 515
G. Seidler Abt. 731 K. Wego Abt. 764 W. Schmitz  Abt.516
H.Cémert Abt. 732 V. Stephan Abt. 764 J. Schaffrinna Abt.516
D. Celmer Abt. 723 J. Wego Abt. 764 A. Mirow Abt. 516
0. Krosch Abt. 731 A. Schebler Abt. 764 M. Celinski Abt.515
K. Wehner Abt. 725 G. Kasgen Abt. 764 J. Sanders Abt. 103
T. Alkan Abt. 742 A. Baydas Abt. 764 J. Giesen Abt. 569
R. Sohr Abt. 745 T. Taskin Abt. 764

Wir gratulieren den 41 Case-Mitarbeitern zu ihrem Erfolg.



~ Profi-Schlepper mit Profi-Ausstattung

Um ganz besonders Lohnunternehmen
und landwirtschaftliche GroBbetriebe an-
zusprechen, wurde von Case IH Marketing
ein 1455 XL Profi Schlepper kreiert, der fiir
deren besondere Einsatzbedingungen op-
timal ausgestattet wurde. So gehéren dazu
fur schwere Transportarbeiten: eine Druck-
luftanlage, Spiegel fur Uberbreite Anhan-
ger, Rundumsignalleuchte, pneumatisch
betétigte Motorbremse, schnell héhenver-
stellbare Anhangekupplung usw.

Aber auch fur Spitzenkomfort wahrend des
langen Arbeitstages wurde gesorgt: Kli-
maanlage, Radio und CB Funkgerat, Luft-
federsitz, pneumatische Betéatigung von
Allrad und Differentialsperre.

Und fir ganz besondere Einsatze ist der
1455 XL Profi auch noch mit Frontzapfwel-
le, Fronthydraulik und Riickfahreinrichtung
zu bestellen.

Das Interesse an dem mit Anzeigen und Di-
rektwerbung bekanntgegebenen Pro-
gramm istgroB. Marketing Neuss ist zuver-
sichtlich, daB sich das Interesse auch in zu-
satzliche Bestellungen fiir unsere 6 Zylin-
der Schleppermodelle umsetzen wird.

LETZTE MELDUNGEN

Am 8. Dezember 1988 gab die Ge-
schéftsleitung unseres Unterneh-
mens bekannt, daB derbisherige Ver-
triebsdirektor, Herr Gerhard K. Lo-
renz sich zukinftig anderen Aufga-
ben widmen wird.

Zu seinem Nachfolger wurde Herr
Matthias H. Kratz berufen. Herr Kratz
leitete zuletzt das kiirzlich neu errich-
tete Case Training Center in Glehn
bei Neuss. (Case IH-aktuell berichte-
te in der vorigen Ausgabe kurz dar-
tiber). Herr M.H. Kratz ist dem Ge-
schaftsfihrer Rurik S. Kotzebue di-
rekt unterstellt.

Wir wiinschen beiden Herren viel Er-
folg in ihrem neuen Aufgabenbe-
reich.

Die deutsche Case Poclain-Organi-
sation wird wieder nach Neuss zu-
rickkommen. Die Case-Gesamige-
schéaftsleitung beschloB, den Case
Vibromax - Verdichtungsmaschinen-
Bereich zukiinftig in Deutschland als
selbstandige Case-Gruppe zu fih-
ren.

Die neuen Geschéftsfiihrer der Case
Poclainsind ab 1. Dezember 1988 die
Herren F. Olzinger, F. Schneiderhan
und W. Klack.

Der Umzug der Case Poclain-Organi-
sation von Dusseldorf nach Neuss
wird in absehbarer Zeit erfolgen.

CULLINET

Ein neues System flir das Neusser Werk !

In den letzten Wochen und Monaten hat
man es schon oft gehort, das Wort Cullinet.
Kaum jemand weiB etwas damit anzufan-
gen, darum mochten wir heute einmal kurz
erklaren, worum es sich handelt.
Cullinet ist der Name eines groBen ameri-
kanischen Software-Hauses, von dem der
Case Konzern vor ca. 2 Jahren ein inte-
griertes Programmpaket mit dem Namen
CMS = Cullinet Manufacturing System er-
worben hat. Dieses Standard System bein-
haltet alle Komponenten, um den Material-
fluB in einem Fertigungsunternehmen, an-
gefangen von der Bestellung Uber den Wa-
reneingang und die Fertigung /Montage bis
hinzum fertigen Produktzu steuern. Im Ein-
zelnen sind in diesem Paket folgende Bau-
steine enthalten:

— BOM: Bill of Material (Teilestamm-

und Sticklistenverwaltung)

— SFC: Shop Floor Control (Arbeits-

planverwaltung, Werkstattauftrage)

— COST: Cost Control (Kostenermitt-

lung)

— INV: Inventory Control (Bestandsfiih-

rung)

— MRP: Materials Requirement Plan-

ning (Materialbedarfsermittlung)

— PUR: Purchasing (Einkaufs-und Wa-

ren-Eingangsabwicklung)

—OE: Order Entry (Auftragsabwick-

lung)

— 8: Master Production Schedule (Pro-

grammplanung / Forecast)
Die Einfiihrung dieser Bausteine ist in drei
Phasen geplant, wobeidie erste Phase, be-

stehend aus den Bausteinen BOM, SFC
und COST seit einigen Wochen in den ent-
sprechenden Abteilungen zur Verfiigung
steht. In der zweiten Phase, die bis etwa 3.
Quartal 1989 eingefiihrt wird, werden die
Bausteine INV, MRP und PUR zur Verfi-

guing gestelit. .

Mit der Einfithrung von OE und MPS in der
3. Phase wird dann voraussichtlich in der
ersten Halfte 1990 das komplette System
unseren Fachabteilungen die Arbeit er-
leichtern.

Die derzeit noch existierenden unter-
schiedlichen Systeme werden somit durch
ein einheitliches System abgelést. Dies
vereinfacht wesentlich die Handhabung, da
alle Bildschirmmasken den gleichen Auf-
bau haben und einmal eingegebene Daten
von den verschiedensten Bereichen ver-
wendet werden kénnen.

Da die Standardfunktionen von Cullinet
nicht in allen Fallen auch den Bedirfnissen
der Case Werke entsprechen, werden die
Programme entsprechend angepasst. Die-
se Anpassung erfolgt im weltweiten Ver-
bund, wobei jedem Systementwicklungs-
team spezielle Module zugeordnet sind.
Die Neusser MIS Systementwicklung ist
zustandig fiir die Module MRP und INV so-
wie fiir die komplette Ubersetzung des eng-
lischen Systems ins Deutsche.

Nach Einfiihrung dieses Systems wird das
Neusser Werk uber ein modernes, voll in-
tegriertes Online System verfiigen, daf
den angeschlossenen Abteilungen umfas-
sende Informationen in kirzester Zeit zur
Verfigung stellt.



Seit knapp 20 Jahren arbeitet Frau Gerda
Busch-Hoffmann als Ubersetzerin und
Sekretérin in der Motorenentwicklung. Fast
ebenso lange gehdren Katzen zuihrem Le-
ben, und ihnen widmet sie einen GroBteil
der Freizeit.

Die beiden ersten samtpfétigen Hausge-
nossenwaren, wie bei den meisten Katzen-
liebhabern, zwei Hauskatzen. Nach dem
Besuch einer Katzenausstellung, bei der
sie zum ersten Mal die langhaarigen Per-
serkatzen mit dem sprichwaértlichen "Stief-
mitterchengesicht"sah, wurden erste Kon-
takte zu Zichtern gekniipft, und bald hielt
ein rotes Perserkatzchen Einzug, dem kur-
ze Zeit spater eine braune Burmesin - eine
elegante, schlanke Kurzhaarkatze mit sei-
dig glanzendem Fell - folgte. Erste Ausstel-
lungserfolge lieBen den Wunsch aufkom-
men, selbst Katzen zu ziichten, die bei Aus-
stellungen erfolgreich sein wirden. Ein
Burmawurf brachte das erwiinschte Ergeb-
.eis: die blaue Katzin "Eleanna” wurde "In-
rnationaler Champion"” und mehrmals
Rassesieger. Eleannas Nachzucht stieg zu
noch gréBeren Ehren auf: hier gab es den
ersten "Grand Int. Champion”" und "Best in
Show"-Gewinne. Bei den Perserkatzen
gab es ahnlich gute Resultate, und das lie
beiFrau Busch-Hoffmann den Wunsch auf-
kommen, ein wenig von den ausgetretenen
Pfaden abzuweichen. Von den Burmakat-
zen kannte sie die Farben chocolate, ein

Eine von uns

warmes Schokoladenbraun, und lilac, ein
zartes Taubengrau mit beige Schimmer.
Diese Farben gab es bei Perserkatzen
noch nicht, und das sollte das neue Zucht-
ziel sein. Eine Katzin und ein Kater wurden
aus England, ein weiterer Kateraus U. S. A.
importiert - und heute lebt bereits die dritte
Generation von chocolate und lilac Perser-
katzen bei ihr.

Da ein solches Zuchtprogramm mit der ge-
nauen Kenntnis der Vererbungslehre steht
und fallt, widmete Frau Busch-Hoffmann
diesem Studium viel Zeit. Wenn sie gefragt

wird "Welche Jungtiere ergibt diese oder je
ne Paarung?", kommt die Antwort in Se-
kundenschnelle. Dieses (iber lange Jahre
erworbene Wissen gibt sie heute als Vorsit-
zende des Zuchtausschusses im grdBten
deutschen Katzenziichterverband an neue
Zichter weiter.

Seit vier Jahren ist Frau Busch-Hoffmann
Langhaarrichterin, d. h. auf Katzenausstel-
lungen im In- und Ausland beurteilt sie Per-
serkatzen nach dem international giltigen
Standard, der genau vorschreibt, welche
Fell-und Augenfarbe eine Ausstellungskat-
ze haben muB, wie der Korperbau auszu-
sehen hat, wie groB die Ohren sein sollen
und wie lang die Nase sein darf. Die Ausbil-
dung zum internationalen Richter dauert
vier Jahre und ist an etliche Bedingungen
geknipft, z.B. das Beherrschen wenig-
stens einer Fremdsprache, den Besuch
von Seminaren und mindestens zehnmali-
ge Tatigkeit als Richterschiiler. Bis heute
hat sie es keine Minute bereut, die langwie-
rige und recht kostspielige Ausbildung auf
sich genommen zu haben. Einladungen
zum Richten nach ltalien, Osterreich, Un-
garn, Skandinavien, Ponugai und viele an-
dere Lander geben ihrdie Moglichkeit, neu-
es kennenzulernen und interessante Ge-
sprache mit Menschen der unterschiedlich-
sten Nationen zu flihren, wobei es zwar
haufig, aber durchaus nichtimmer, um Kat-
zen geht.

So verdienen Europas Arbeiter
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Arbeiten die Schweizer fir vier? Oder wo-
herkommt es, daB sie viermal soviel verdie-
nen, wie ihre Arbeiter-Kollegen in Portu-

al? Bringt doch ein Schweizer Industriear-

eiter pro Jahr im Durchschnitt umgerech-
net Uber 30000 Mark nach Hause, und das
netto, wahrend die Protugiesen nur auf ei-
nen "Hungerlohn" von 7170 Mark kommen.
Und dies sind nicht etwa Zahlen, die durch
Uberhthte oder gedriickte Wechselkurse
verzerrt sind; vielmehr wurden statt der
Devisenkurse sogenannte Kaufkraft-Pari-
taten fur die Umrechnung aus der jeweili-
gen nationalen Wahrung in D-Mark be-
nutzt. Sie spiegeln die tatsachliche Kauf-
kraft der Wahrungen weit besser wider, als
die Devisenkurse. Der Grund fir das Lohn-
gefalle in Europa liegt erstens in der unter-

schiedlichen Produktivitat. In modern aus-
gestatten und durchrationalisierten Fabri-
ken ist die Produktivitat jedes einzelnen Ar-
beiters so hoch, daB auch hohe Léhne ge-
zahlt werden kénnen. Der Grund liegt zwei-
tens in der von Land zu Land unterschiedli-
chen Belastung mit Steuern und Sozialab-
%aben Wegen der vergleichsweise hohen

bgabenlast, die beispielsweise alleinste-
hende Déanen zu tragen haben, schneiden
sie im internationalen Vergleich schlecht
ab. Der Lohn-Rickstand der osteuropa-
ischen Lander dagegen hat seine Ursache
vorallemim Uiberalterten Produktionsappa-
rat. Die Berechnungen wurden unter ande-
rem aufgrund von Zahlen des statistischen
Bundesamtes, der OECD und des DIW vor-
genommen.

Mitteilungen in Kurze

Jetzt bauen Japaner
auf Heidelberger Baumaschinen

Heidelberg - Der Maschinenbaukonzern
Dresser Industries Inc., Dallas, hat das
Baumaschinenwerk Heidelberg an die Fu-
rukawa GmbH, eine 100prozentige Tochter
der Furukawa Ltd., EIO verkauft. Das
teilte die Dresser Euro e S. A. mit. Furuka-
wa habe sich vertraglich verpflichtet, alle
300 Mitarbeiter des Werkes zu unverander-
ten Bedingungen weiter zu beschaftigen.

Gleitzeit kommt

Neuss - Wie bereits in Case aktuell, No. 24-
Februar 1988, angekindigt, wird ein GroB-
teil der Mitarbeiter in den Genuss einer
Gleitzeitregelung kommen. Die Gleitzeit
wird in allen Bereichen eingefiihrt, in denen
es betrieblich machbar ist.

Die Betriebsvereinbarung ist verabschie-

det. Als Start-Terministder 1. Februar 1989

vorgesehen. Die betroffenen Mitarbeiter

werden vom Personalwesen eine Fibel zur

Lnfﬁrmation: "Umgang mit der Gleitzeit." er-
alten.

Impressum
Verantwortlich: B. Schuhmacher

Redaktion: K.H. Grasskamp, S. Henne- .
bach, W. Kriger, F.H. Mosters,
K. Paul, K. Sitterle

Gestaltung:  W.D. Buecklers

Photos: A. Grahl, u.a.

Satz & Druck: Heinz Krapohl GmbH & Co. KG



XL Komfort auch fir Landwirte
mit alten Wirtschaftsgebauden

Niedrige Toreinfahrten, wie sie auf vielen
deutschen Hofen zu finden sind, stellten die
Case IH Kunden bisher vor die Wahl, ent-
weder mit dem XL Schlepper drauBen zu
bleiben oder mit KomforteinbuBen den B-
Familien-Schlepper in Kombination mit der
Fritzmeier Kompaktkabine zu akzeptieren.
Ab Marz 1989 pinktlich zum Friihjahrsge-
schaft wird eine B-Familien-Kabinenversi-
on verfiigbar gemacht, die aus XL Kompo-
nenten und konventionell gefertigten Kabi-
nenelementen besteht.

Das Ergebnis ist niedrigste Bauhéhe (- 22
cm gegeniiber XL) und trotzdem Beibehal-
tung aller XL Schlepper- und Bedienungs-
vorziige.

Das heiBt, daB diese Schlepper mit Total-
synchron-Getriebe (30 + 40 km/h), Sens-o-
draulic, Hydro Plus, hervorragender Schall-
dammung und komfortabler Bedienungser-
gonomie ausgestattet sind. Jetzt braucht
auch der Landwirt in der Veredlungswirt-
schaft nicht auf seinen XL-Schlepper zu
verzichten.

Adventskranz

Die Sitte, in den vier vorweihnachtlichen
Wochen auf einem Adventskranz Lichter
anzuziinden, ist noch nicht sehr alt. Noch
Anfang diese Jahrhunderts war der meist
aus Tannenzweigen gebundene Kranz mit
den vier roten Stumpenkerzenund den ro-
ten Schleifen, der auf dem Tisch liegt oder,
von Béndern gehalten, von der Decke
hangt, in deutschen Familien weitgehend
unbekannt.Der evangelische Theologe Jo-
hann Hinrich Wichern (1808 bis 1881), Be-
grinder der Inneren Mission, hatte 1833 in
Hamburg-Horn das "Rauhe Haus" gegriin-
det. In dieser Anstalt brannten Mitte des vo-
rigen Jahrhunderts die ersten Advents-
leuchter. Wicherns Tagebiicher belegen,

daB am 1. Advent 1838 in einer Andacht
kranzférmig angeordnete bunte Wachsker-
zen benutzt wurden. Um 1840 wurde auf
dem Kronleuchter des Betsaals vom 1. Ad-
vent an jedem Tag eine Kerze mehr ange-
zlindet. Und 1851 wurde der Kronleuchter
mit griinen Tannerszwei%en geschmickt.
Allmahlich hat sich die Sitte des Advents-
kranzes von Norddeutschland her ausge-
breitet. In den ersten Jahren nach dem Er-
sten Weltkrieg hat die Jugendbewegung
dem Adventskranz zu gréBerem Ansehen
verholfen. Die Bezeichnung "Advent"
kommt aus dem Lateinischen und heiBt
"Ankunft". Gemeint ist die Vorbereitungs-
zeit auf die Geburt von Jesus Christus.

-
R
L

Frofie Festtage und einen guten Rutsch in ein gesundes und erfolgreiches Jahr 1989
wiinscht allen Mitarbeitern die Redaktion.

Neuss am Rhein

Personliches

Geburten

Salvatore Bologna, Abt. 362
* 25. 10. 88, Sohn Fabio

Rui da Silva Sintra, Abt. 764
* 23. 09. 88, Sohn David

Mehmet Burhan Dogrukok, Abt. 764
*19. 09. 88, Sohn Oktay

Celalettin Koca, Abt. 353
* 18. 09. 88, Tochter Semra

Ibrahim Kaéyll, Abt. 764
* 23. 09. 88, Sohn Hiseyin

Sylvia Kreuzer, Abt. 764
* 11. 09. 88, Tochter Christina

Saffet Kiiciikdeveci, Abt. 742
*30.08. 88, Tochter Gillsen

Volker Mensak, Abt. 764
* 26. 10. 88, Tochter Ramona

Willi Nettesheim, Abt. 765
* 25. 10. 88, Sohn Norbert

Siyami Saltan, Abt. 723
* 28. 09. 88, Tochter Hllya

Volker Schittenhelm, Abt. 850
*01. 11. 88, Sohn Dominik

Eckard Schulz, Abt. 512
*10. 11. 88, Sohn Stephan

Hochzeiten .
Margrit, geb. Loriaux und

Alfred Heindel
Abt. 976, am 21. 10. 88

Ekrerm und Senin Kahraman
Abt. 731, am 18. 07. 88

Rosemarie, geb. Neukirchen und

Thomas Klasens
Abt. 470, am 20. 09. 88

Manfred und Ute Kobus
Abt. 727, am 26. 09, B8

Manfred und Sabine MaaBen
Abt. 760, am 03. 10. 88

Willi und Angelika Nettesheim
Abt. 765, am 10. 10. 88

Goldhochzeiten

Julius und Maria Siegers
vormals Arbeitsvorbereitung, am 25. 11, 88

Diamantene Hochzeit

Josef und Gerda Robertz
vormals Kistenschreinerei, am 28, 10. 88

Franz und Christine Wildschiitz
vormals Inspektion, am 19. 10. 88 .

Sterbefalle

Peter Fieles, 83 Jahre
1 18. 11. 88, vormals Techn. Biro

Richard Gébel, 83 Jahre

1 09. 11, 88, vormals Farbmischraum

Peter John, 43 Jahre
1 27. 09. 88, vormals Materialbereitstellung

Franz Lankaudt, 71 Jahre
1 22. 09. 88, vormals Reinigung

Wilhelm Lorbertz, 73 Jahre
1 28. 09. 88, vormals Werkzeug-Bau

Antonio J. Valedegato, 69 Jahre
1 30. 08. 88, vormals Abt. 729

Franz van Raay, 76 Jahre
1 28. 09. 88, vormals Hauptlagerbuchhaltung

Alles Gute im Ruhestand

Hans Fischer, Abt.725,ab31.10.88
Michael Hamacher, Abt. 484, ab31.12.88
Peter Junkers, Abt. 764, ab 31. 10. 88
Heinrich Kessel, Abt. 764, ab 31. 10. 88
Adolf Kirstein, Abt. 764, ab31.10.88
Friedrich Kéhler, Abt. 612, ab 31. 10. 88
Erwin Neumann, Abt.740,ab31.12.88
Hubert Otten, Abt.610,ab31.10.88
Werner Popendicker, Abt. 615, ab 31. 10. 88
Josef Piitz, Abt. 470,ab31.12.88

Paul Schilbach, Abt. 550, ab31. 10.88
Karl-Heinz Weber, Abt. 764, ab31.10.88




