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Dentale Innovationen ,made in Germany“

Vom Schwabenlandle
IN die ganze Welt

made in Germany ist mehr als eine Information iiber den Herstellungsort eines Produktes. Es ist ein inter-
national anerkanntes Qualitdtssiegel, das prominent auf der Verpackung der KaVo Einheiten E80, E70, E50
aus der ESTETICA Reihe und der Primus 1058 prangt. Ein exklusiver Blick hinter die Kulissen bei KaVo am
Stammsitz in Biberach/RiB und im benachbarten Warthausen gab Aufschluss iiber die Frage, wie viel made
in Germany in KaVo-Einheiten steckt.

Kristin Jahn/Leipzig

M BevoraufeinemProdukt,madein Ger-
many” stehen darf, sind einige biirokrati-
sche Hiirden zu tiberwinden. Die Rechts-
grundlagen zum Fiihren dieser Bezeich-
nung finden sich im Gesetz iiber den Bei-
tritt des Deutschen Reichs zum Madrider
Abkommen, 21. Mdrz 1925, im § 5 UWG, im
Markengesetz, in den Einfuhrbestimmun-
gendereinzelnen Lander,im VO (EWG) Nr.
2913/92 (Zollkodex) Artikel 22 bis 26 sowie
VO (EWG) Nr. 2454/93 (Zollkodex-DVO)
Artikel 35 bis 46, Anhange 9, 10, 11. Wer
mag, kann sich mit dieser Lektiire gern be-
schaftigen. Ein Besuch bei KaVo ist aller-
dings weniger trocken und deutlich pra-
xisnaher.

Im Werkin Warthausen produzieren ca.
800 Mitarbeiter Behandlungseinheiten,
Arztstiihle, Leuchten, Dentalmédbel und

~ Abb. 1und 2: In der Lackiererei bei KaVo in Warthausen sind viele Arbeitsschritte Handarbeit.

Hightech-Produkte, wie Laser und
CAD/CAM-Gerate. Hier sind auch der
Technische Kundendienst und ein Teil der
Entwicklung ansdssig. In Biberach/Rif}
befindet sich der Hauptsitz der KaVo Fir-
mengruppe mit Verwaltung und dem rest-
lichen Teil der Forschungs- und Entwick-
lungsabteilung. Das Werkin Biberach/Rif3
stellt unter anderem die KaVo-Turbinen,
Hand- und Winkelstiicke und Kopfe her.
Mit Martin Fickert (Entwicklungsleiter
Business Unit Einrichtungen), Armin Im-
hof (Leitung Depot-Vertrieb), Jan Kucher
(Leitung Marketing), Gabriele Miinzer
(Marketing) und Oliver Racine (Leitung
des internationalen Produktmanage-
ments) nahm sich ein ganzes Team von
KaVo viel Zeit, um mit uns in Biberach/
Riff und Warthausen den Weg einer

S Abb.2
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ESTETICA von der Entwicklung bis zum
Versand zu gehen.

Die Summe der Teile

Bevor aus unzdhligen Einzelteilen
eine ESTETICA montiert werden kann,
miissen die Komponenten vorbehandelt
werden. Ein wesentlicher Teil dieser Ar-
beit geschieht in der Lackiererei, durch
die uns Peter Thies (Produktionsleitung
Einrichtungen) fiihrte. Die Lackiererei ist
ein Kernelement der Fertigung, denn die
Lackqualitdt hat einen hohen Stellen-
wert fiir die Lebensdauer, Asthetik, Hy-
gieneeigenschaft und Passgenauigkeit
einer Einheit. Je nach Einsatz und Bean-
spruchung werden die Metallteile in
Warthausen von Facharbeitern nassla-
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ckiert oder pulverbeschichtet. Im An-
schluss an die Lackierung wird jedes
Bauteil einer peniblen Qualitdtskon-
trolle unterzogen, die nur die einwand-
freien Komponenten bestehen (Abb. 1).

Die Metallrohteile, die hier lackiert
und zur Einheit zusammengefiigt wer-
den, fertigen Fachbetriebe aus der Re-
gion. Die Zulieferer der Einzelkompo-
nentensind hoch spezialisiertund arbei-
ten eng mit KaVo zusammen, um eine
bestmogliche Materialqualitdt zu ge-
wahrleisten. Strenge Anforderungen an
die Zertifizierungen der Lieferanten und
Qualitétssicherungsvereinbarungen ge-
wahrleisten neben Dauerbelastungs-
tests, die KaVo selbst durchfiihrt, dass
nur einwandfreie Teile in den KaVo-
Einheiten verbaut werden.

Die Lackiererei hinterldsst den Ein-
druck eines mittelstandischen Hand-
werksbetriebs (Abb.2).Sieistkeine men-
schenleere, nurmit Maschinen bestiickte
Produktionshalle, sondern jedes Teil
geht durch viele qualifizierte Mitarbei-
terhdnde, bevor es in der Montagehalle
verbaut wird.

ObinderLackiererei oderder Montage:
Ein Vorgang wiederholt sich immer wie-
derim Fertigungsprozess — die Qualitats-
kontrollen. Fiir den Besucher des Werkes
ist es nicht sonderlich spannend, wenn
wieder und wieder iiberpriift, getestet
und protokolliertwird, fiirden Behandler,
sein Team und seine Patienten sind diese
Kontrollen allerdings das Fundament ei-
ner hochwertigen Zahnheilkunde. Keine
noch so kleine Komponente der Einhei-
ten verldsst das Werk, ohne einzeln und
im Verbund einer Kontrolle unterzogen
worden zu sein.

made by hand

Inder Montagehalle befinden sich nicht
wie erwartethydraulische Roboter,dieun-
ermiidlich in Sicherheitskéfigen schrau-
ben, bohren, loten, nieten. Die ESTETICA
entsteht in Handmontage an verschiede-
nen Arbeitsplatzen. Das Herz einer Ein-
heit ist das Steuerungselement mit der
Elektronik und der Wasser/Abwasserver-
sorgung (Abb. 3). Von Arbeitsplatz zu Ar-
beitsplatz erkennt man deutlicher, dass

sichdieDrahte,Schlducheund Platinenzu
der Steuerzentrale einer Behandlungs-
einheit entwickeln. Spatestens dann,
wenn die spezielle Vorrichtung fiir die
automatisierte Reinigung und Desinfek-
tion der Einheit zweifelsfrei zu erkennen
ist, wird klar, dass die Facharbeiter hier
gerade eine ESTETICA E80 montieren.

Auch bei der Montage folgt jedem Ar-
beitsgang eine Funktionspriifung, die
auf Laufzetteln protokolliert wird. Die
Laufzettelverratenauch,wanndie jewei-
lige Einheitin welcher Praxis stehen soll.
Wirbegleiteten beiunserem Besuch eine
ESTETICAEinheitbeider Entstehung,die
fiir eine Zahnarztpraxis in Hamburg be-
stimmt war.

Zuriick zum Anfang

Eigentlich beginnt der Weg einer
ESTETICA nicht in den Produktionshal-
len, sondern in der Entwicklungsabtei-
lung. Ein neues Produkt entsteht immer
auseinerGrundidee, die entsprechendim
Team weiterentwickelt wird. Bei KaVo
sind alle Abteilungen, also natiirlich die
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Forschung und Entwicklung, Unterneh-
mensleitung und Marketing, aber auch
Montage, Auendienst und Service im
Entwicklungsprozess eingebunden. Jede
Abteilung hat bei der (Weiter-) Entwick-
lung eines Produktes ein Vetorecht.
Wenn z.B. die Mitarbeiter vom techni-
schen Service feststellen, dass eine neue
Idee aus dem Hause KaVo nur schwer zu
warten ist, muss nachgebessert werden.
Am Ende profitiert der Zahnarzt von ei-
nerdurchdachten, hygienischen und ser-
vicefreundlichen Einheit.

Die Ergebnisse dieses Entwicklungs-
prozesses werden in Biberach/Warthau-
sen als ,typisch KaVo" bezeichnet. Ge-
meint ist damit zum Beispiel das neue
Schwingenkonzept der ESTETICA E50.
Der Schwingentisch ist funktional, ergo-
nomisch und hygienisch bis ins kleinste
Detail durchdacht, und auch der techni-
sche Service sorgte bei der Entwicklung
dafiir, dass Wartungen und Reparaturen
bequem und schnell durchgefiihrt wer-
denkénnen.

Extreme Tests fiir
extreme Sicherheit

Die Dauerbelastungstests derverwen-
deten Materialien und Mechanismen
stehen in der Prozesskette zwischen Ent-

~ Abb. 3: Das ,Herz" der Einheit in der Montage. ~ A

o

wicklung und Fertigung der Einheiten.
Zudiesem Zweck werdenin Biberach un-
ter der Leitung von Wolfgang Senn (Ent-
wicklung Einrichtungen) von ihm entwi-
ckelte Tests durchgefiihrt, mit denen die
KaVo-Produkte anihre Grenzen gebracht
werden. Damit sorgt Herr Senn dafiir,
dassdie Grenzen der Produkte im Praxis-
alltagnichterreichtwerden kdnnen. Hier
hort man esendlich, das Zischen hydrau-
lischer Maschinen, wenn wieder und
wieder Gewichte auf die Kopfstiitzen der
Einheiten gepresst werden (Abb. 4). Um
es dem Kunstlederbezug der Kopfstiitzen
besonders schwer zu machen, wurde er
zuvor mit einem Schweilimitat be-
spriiht. Lackproben miissen ihre Bestan-
digkeit im wochenlangen Bad in han-
delsiiblichen Desinfektionsmitteln unter
Beweis stellen, der Prototyp eines neuen
Motors der ESTETICA fahrt im Dauertest
150 kg hoch und wieder runter und wie-
derhoch...

Die Frage nach dem Ursprung
des Schwingentischs

Am Ende des Tages zahlt das Ergebnis.
Und das lésst sich am besten im KaVo-
Studio, einer liebevoll restaurierten |u-
gendstilvilla in Biberach/RiR, bewun-
dern (Abb. 5). Hier ist das Motto ,,Evolu-

bb. 4: Herr Senn testet die Kopfstiitzen von KaVo auf ihre Belastbarkeit.

tion 2010“ Programm. Im Rahmen eines
aktiven Ausstellungs- und Schulungs-
konzeptes prasentiert KaVo hier Hand-
lern und Anwendern Neuprodukte und
die Evolution, die ihnen zugrunde liegt.
Unter anderem ist hier die Metamor-
phose des Schwingentischs mit seinen
verschiedenen  Entwicklungsschritten
dargestellt (Abb. 6). An diesem Beispiel
ldsst sich gut erkennen, wie viele Ideen
und Prototypen diesem nun ausgereiften
Tisch vorausgingen, bis wirklich alle
Veto-Berechtigten ihr 0.K. zur Produk-
tion gaben.

made in Biberach/Warthausen

Jede KaVo-Einheitwirdin Warthausen
auf Bestellung gefertigt, sorgfaltig iiber-
priift und besteht aus Komponenten, die
ihre Belastbarkeit {iberzeugend unter
Beweis gestellt haben. Auch ohne die
Lektiire zollrechtlicher und wettbe-
werbsrechtlicher Gesetzestexte, die re-
geln, unter welchen Herstellungsbedin-
gungen ein Produkt als ,made in Ger-
many“ gekennzeichnet werden darf,
kann man nach einem Besuch in Bibe-
rach/Warthausen guten Gewissens da-
von ausgehen, dass dort, wo ,made in
Germany® drauf steht, bei KaVo auch
»made in Germany“drin ist (Abh.7). 44

~ Abb. 5: Die ESTETICA E50 im KaVo-Studio in Biberach/RiB. - Abb. 6: Die Evolution des neuen Schwingentischs der KaVo E50 im Studio. « Abb. 7:

KaVo —made in Germany.

Wir freuen uns auf Ilhre Meinung: dz-redaktion@oemus-media.de
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Einfach und schnell: moderne Fiillungsmaterialien von OMNIDENT.
Zum Beispiel Omni Compomer, das universelle, lichthdrtende und
rotgensichtbare Compomer Fiillungsmaterial fiir Kavitdaten im Front-
und Seitenzahnbereich: fiir Fiillungen von hoher Asthetik und zu-
verlassiger physikalischer Bestdndigkeit. Im Zusammenspiel mit
OmniCite AI’N’One, dem Bonding der 7 Generation fiir Primen und
Bonden in einem Schritt, praktisch ein unschlagbares Team: fiir das
gute Gefiihl, keine Kompromisse zu machen.

Omni Compomer (A2 und A3) und OmniCite All’N’One -
exklusiv bei lhrem Dental-Union Depot.

www.omnident.de www.dental-union.de

Omni Compomer

Art.-Nr. 84883 (Farbe A2)
Art.-Nr. 84898 (Farbe A3)
Pckg. 20 Kapseln 0,25 g

OmniCite AI’N’One

Art.-Nr. 95488
Pckg. 5 ml Flasche
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