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1 Betriebliche Situationsbeschreibung
1.1 DieFirma: Wellkisten- und Papierfabriken Fritz Peters & Co. KG

Die Wellkister+ und Papierfabrik Fritz Peters & Co. KG in Moersist ein mittelstan-
discher Produktionsbetrieb mit ca. 180 Mitarbeitern. Die Firmawurde 1938 in Kre-
feld gegrindet. 1958 erfolgte der Umzug zum heutigen Standort nach Moers. In den
70er Jahren mufdten aufgrund von Bergbauschéden die Firmengebaude komplett neu
errichtet werden. Heute erstreckt sich der Firmenareal auf einer Flache von ca.
100.000 n¥ wovon 19.300 nf bebaut sind.

Die Firmaist Mitglied einer Firmengruppe mit funf Produktionsstétten in Deutsch-
land. Jede der Produktionsstétten arbeitet wirtschaftlich eigensténdig. Das Prinzip der
Dezentralitét wird angewandt, um Frachtkosten gering zu haten und eine "just -in-
time" Belieferung der Kunden zu gewéhrleisten. Der Firmenverbund stellt Wellpap-
pen und Wellenpappenverpackungen in unterschiedlichen Qualitdten und Ausfih
rungen her. Am Standort Moers wird jahrlich ca. 60 Mio. nf Wellpappe produziert
und damit ein Umsatz von ca. 50 Mio. DM erwirtschaftet. Das Kundenspektrum ist
breit und umfal’ sowohl Grof3- as auch Kleinbetriebe aus unterschiedlichen Bran-
chen (z.B. Lebensmittelindustrie, Mobelhersteller usw.), die fast alle im néheren
Umkreis angesiedelt sind. Der Transport der fertiggestellten Well pappenprodukte zu
den Kunden erfolgt teils durch Fremdspediteure, teils durch einen eigenen Fuhrpark.

1.2. Das Produkt: Wellpappenver packungen

Heute werden ca.75 % aller Transportverpackungen aus Wellpappe hergestellt.
Der hohe Verbreitungsgrad dieses Verpackungsmaterials liegt in den vielfétigen
Vorteilen, die das Produkt Wellpappe bietet:
- geringe Herstellungskosten

geringes spezifisches Gewicht

Luft- und Feuchtigkeitsdurchléassigkeit

flachliegend stapel- und transportierbar

umweltfreundlich (werden zu 75% aus Altpapier gewonnen)

guter Produktschutz.

Wellpappe ist eine stabile Leichtbaukonstruktion die aus glatten und gewellten Pa-
pierbahnen hergestellt wird. Die Stabilitat der Wellpappe ergibt sich aus der Form:
steifigkeit der durch die Wellpappe gebildeten Papierzellen (Prinzip der Wabenstruk-
tur).Man unterscheidet einwellige, zweiwellige und dreiwellige Wellpappe, die fur
unterschiedliche Verwendungszecke hergestellt wird.

P GEE

Einwellige- Zweiwellige- Dreiwellige Wellpappe
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Weéllpappe wird nach der Art der Wellenform und der Anzahl der Wellenlagen kate-
gorisiert. Es wird zwischen den Qualitéten Feinstwelle, Feinwelle und Mittelwelle

unterschieden.

Wellenart Kurzbezeichnung | Wellentellung t Wellenhthe h
Mittelwelle C 6,8-79 3,2-39
Feinwelle B 55-65 2,2-30
Feinstwelle E 3,0-35 1,0-1,8

Die verwendeten Papiergewichte sowie die Anzahl der Lagen und Wellenform be-
stimmen die Festigkeit und Gebrauchseigenschaften der Wellpappenverpackung.

Die Wahl der Deckpapiere bestimmen das spéatere Aussehen der Verpackungen. Da
die meisten Hersteller (ca. 60 %) die Verpackung auch zu Werbungszwecken nutzen
ist die Auswahl der Deckpapiere in Hinblick auf das optische Erscheinungsbild und
angewandten Druckverfahren abzustimmen. Hierzu werden die Verfahren Flexo-
vordruck und Flexodirektdruck angewandt. Der grofdte Anteil der Verpackungen (ca.
90%) sind standardisierte Formen, wie Faltschachteln.

1.3. Der Herstellungsprozessim Uber blick

Das Ausgangsprodukt der Wellpappenherstellungsprozesses sind 250 cm breite Roh
papierbahnen mit einer Lange von 3000 - 7000 m . Das Rohpapier hat einen Altpa-
pieranteil von ca. 75% und Flachengewichte von 100 - 300g/nt. In der Erzeugungs-
anlage wird das Rohpapier erwarmt, befeuchtet und durch Druck und Hitzeeinwir-
kung zwischen Riffelwalzen geformt. Das gewellte Papier wird dann mit glatten
Deckpapierlagen verklebt. Als Kleber wird das Naturprodukt Stérkeleim verwand,
um hohen Anforderungen der Lebensmittelindustrie gerecht zu werden.

Flhrungswalzon

Eelastungswalzon

Anprefwalne

Deckenbahin

Heraelling ciner clnaelligen Wellpappe: Papieshalin eiffeln, Leim

anfiragen und Wellen: und Deckenbahnen musimmengpressen.

Abbildung 1Her stellung der Wellpappe

Danach erfolgt der Zuschnitt in Langs- und Querrichtung in Rotationsschneideme-
schinen. Um die unterschiedlichen Formen und Ausfiihrungen des jeweiligen Verpa
ckungsmaterials zu erzielen, werden in einem weiteren Arbeitsschritt die Zuschnitte
in computergesteuerten Inlinemaschinen oder Slottern auf die genaue Endform ge-
bracht und mit Schlitzen und Falznéhten versehen.
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Abbildung2 Computergesteuerte Stanze

In diesem Arbeitsschritt erfolgt zumeist dann auch die Bedruckung der "Auf3en-
haut". In einem zusatzlichen Arbeitsschritt kdnnen die Zuschnitte nach Kunden-
wunsch vollautomatisch gefaltet werden. Um einen einfachen Transport zum Kunden
zu gewdhrleisten, werden die Zuschnitte vollautomatisch gestapelt und umreift.
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Der Herstelllungsprozess von Wellpappenver packungen im Uber blick

Ausgangsprodukte: l

Rohpapier und

Starkeleim

Erzeugungsanlage
der Wellpappe

Weiterverarbeitung l

Zuschnitt
(Breite/ Lange

Inlinefertigung
Stanzen/Bedrucken
Verschliel}en

Wellpappent
verpackungen
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1.4. Der Arbeitsbereich Instandhaltung

Dadie Firma Wellkisten- und Papierfabriken Fritz Peters & Co. KG ein reiner Pro-
duktionsbetrieb ist, beschrénkt sich der technische Arbeitsbereich im Wesentlichen
auf den Betrieb und die Uberwachung der Produktionsanlage sowie deren
Instandhaltung. Die Produktion arbeitet im 2- und 3- Schichtbetrieb finf Tage pro
Woche.

Die Instandhaltungsabteilung arbeitet im Zwei- Schicht-Betrieb, fur Stérungen aul3er-
halb der Arbeitszeit ist eine Rufbereitschaft eingerichtet. In der Instandhaltungsabtei-
lung arbeiten 8 Mitarbeiter. Hauptaufgabe der Abteilung ist zum Einem die Funkii-
onsttichtigkeit der Produktionsanlagen aufrechtzuerhalten und bei Stérungen deren
Einsatzbereitschaft moglichst schnell wieder herzustellen und zum Anderen die In-
stallation und Inbetriebnahme von neuen Anlagen. Die Instandhaltungsabteilung ist
wie nachstehend abgebildet organisiert.

Betriebdeiter Herr Koch
( Dipl. -Ing)
i

Leiter Instandhalt'ung Herr Thissen
( Meister)

Werkstattleiter Herr Bader
( Meister)

dral Elektriker dre Mechaniker

Die Instandhaltungsabteilung wird durch Herrn J. Thissen geleitet. Herr Thissen ist
ausgebildeter Handwerksmeister im Bereich Maschinenbau. Herr Basler, der Werk-
stattleiter hat ebenfalls eine metalltechnische Ausbildung. Beide Meister sind schon
langjéhrig im Betrieb tétig und verfligen Uber ein grof3es Erfahrungswissen Gber die
im Betrieb eingesetzten Maschinen.

Die Instandhaltungsabteilung arbeitet insgesamt teamorientiert, so dass das Einhalten
von ,, offiziellen* Dienstwegen oder eine streng hierarchische Arbeitsverteilung nicht
erforderlich ist. Aufgaben und Probleme werden mit den Betelligten besprochen und
je nach Fahigkeit und Zeit auf die Mitarbeiter verteilt. Arbeitsauftrage werden in der
Regel mindlich vergeben. So kommt es auch des 6fteren vor, dass der Leiter der
Instandhaltung, wenn es die Lage erfordert (Zeitdruck, komplizierte Problemstel-
lung), selbst Reparaturen durchfihrt. Durch diese Arbeitsorganisation ist die Abtei-
lung in der Lage, schnell und flexibel anstehende Probleme zu bewadltigen und Auf-
gaben moglichst effizient abzuarbeiten.
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Herr Thissen scheidet zum Sommer 2000 aus dem Unternehmen aus, da er das Ren-
tenalter erreicht hat. Da die Stelle nicht neu besetzt wird, mufd Herr Bader die Auf-
gabenbereiche von Herrn Thissen zusétzlich Gbernehmen.

1.5. Der Tatigkeitsbereich desMeisters

Bel der Firma Wellkisten und Papierfabriken Fritz Peters & Co. KG erfolgt sowohl
die Leitung der Instandhaltungsabteilung als auch die Werkstattleitung durch Meis-
ter. Dain Zukunft, bedingt durch das Ausscheiden von Herrn Thissen, die Leitung
der Instandhaltungsabteilung und Werkstatt durch Herrn Basler erfolgt, erscheint es
sinnvoll, diese verschmelzenden Arbeitsbereiche als typisches Aufgabengebiet eines
Industriemeisters zu beleuchten.

Hauptaufgabe des Meister ist es, ale Arbeiten, die im Zusammenhang mit der Auf-
rechterhaltung der Funktion der Produktionsanlagen stehen, zu organisieren, zu pla-
nen (tellweise selbst durchzufiihren) und zu kontrollieren. Hierzu zéhlen das Einrich-
ten, Inbetriebnehmen, Warten, Reparieren und Inspizieren samtlicher Maschinen und
Anlagen des Betriebs. In diesen Aufgabenbereich féllt auch die Instandhaltung von
Anlagen, die nicht direkt mit der Produktion zu tun haben, wie die Kesselanlage.

Ein zweiter Aufgabenbereich ist die Aufstellung und Inbetriebnahme neuer Produk-
tionsanlagen. Hierzu z&hlt auch die Beratung der Geschéftsfuhrung bel der Anschaf-
fung neuer Produktionsanlagen. Aus diesem Aufgabenfeld ergebensich folgende
typische Tatigkeiten in den Hardlungsbereichen:

1. Technik:

Instandsetzung, Wartung, Inbetriebnahme und Inspektion von samtlichen Ma-
schinen und Anlagen des Betriebs

Beratung der Firmenleitung bei der Anschaffung neuer Maschinen
Information Uber Maschinen (Vor- Nachteile, Funktionsprinzipien)

2. Organisation
Reparaturkosten abschétzen
vorbeugende Ersatzteilbestellung
Organisation des Materiallagers
Uberprifen der Arbeitssicherheit

3. Fuhrung und Personal:

Urlaubsplanung, Uberstundenverteilung

Fremdmonteure beauftragen

delegieren von Aufgaben an die Mitarbeiter

Planung von Weiterbildungsmal3nahmen fur die Mitarbeiter
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2 Betriebliche Aufgabenstellung

Ausgangssituation

Der Maschinenfihrer meldet ihnen elne Storung an einer Hubvorrichtung.

Aufgrund von sehr starken Gerauschen hat der Maschinenfiihrer zur Vorsicht die
Hubvorrichtung ausgeschaltet.

Durch den Stillstand der Hubvorrichtung muf3 die ganze Produktion gestoppt werden,
da die Kartonzuschnitte nicht weiter abtransportiert werden konnen.

Die Hubvorrichtungen befinden sich am Ende der Produktionskette und dienen dazu
die fertig bearbeiteten Kartonzuschnitte zu stapeln.

Hubvorrichtung
]\ Kartonzuschnitte

S

gestapelte Pappe

O O O

Abbildung 3 Hubvorrichtung Funktionsprinzip

Eine erste Inspektion zeigt, dal3 ein Kettenzahnrad einer Ritzelwelle innerhalb der
Hubvorrichtung so stark verschlissen ist, dal3 bedingt durch die veranderte Zahngeo-
metrie des Ritzels, die Kette jeden Moment reif3en kann. Ein weiterer Betrieb der
Anlage ist nicht zu verantworten, so dal3 die Anlage schnellstmoglich wieder in-
standgesetzt werden mul3.

Daraus leiten sich die folgenden Aufgabenstellungen fir den Meister ab:

2.1 Instandsetzung der Ritzelwelle unter Zeitdruck
Die Hubvorrichtung muf3 so schnell wie mdglich wieder funktionsbereit gemacht
werden, um die Kosten, die durch den Produktionsausfall entstehen, so gering wie
moglich zu halten. Die Ritzelwelle ( Skizze Anhang 3.3 )ist aus einem Stiick gefer-
tigt, so dass nur der Austausch des verschlissenen Zahnrades nicht moglich ist. Eine
Ritzelwelle a's Ersatzteil ist im Lager nicht vorhanden. Entwickeln Sie unter dem
Aspekt des Zeitdruckes einen geeigneten Reparaturvorschlag, wie die Vorrichtung
moglichst wieder einsatzbereit gemacht werden kann.
Erwartete Ergebnisse:

Fertigungsplan

Handskizze mit Mal3angaben

Bendtigte Normteile

Zeitabschatzung der Reparatur
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2.2 Konstruktive Verbesserung der Ritzelwelle zur langfristigen Senkung der
I nstandsetzungsk osten
Das Zahnrad der Ritzelwelle scheint einem starken Verschleil3 zu unterliegen, so
dass damit zu rechnen ist, dass nach einer gewissen Betriebszeit die Ritzelwelle er-
neut ausgewechselt werden muss. Die Kosten fir eine neue Ritzelwelle liegen bel ca.
4000 DM. Diese hohen Ersatzteilkosten fulhren zu der Uberlegung, dass durch eine
konstruktive Umgestaltung der Ritzelwelle die Reparaturkosten langfristig erheblich
gesenkt werden konnen. Der Instandhalter kann sich mit den konstruktiven Mangeln
nicht zufriedengeben und ist gefordert eine bessere Ldsung zu finden.

Entwickeln Sie unterschiedliche Losungsvorschlage wie die Ritzelwelle umgestaltet
werden kann, um die Reparaturkosten langfristig erheblich zu senken
Erwartete Ergebnisse:
- Fertigungsplan
Handskizze mit wichtigen Mal3angaben
Nachweis der Festigkeit durch eine tiberschl&gige Berechnung
Benttigte Normteile
K ostenabschétzung der Reparatur

2.3 Entwicklung einer grundsatzlichen Instandhaltungsstrategie fur die Hub-
vorrichtung
In der Instandhaltung werden unterschiedliche Strategien der Instandhaltung unter-
schieden. Die drei typischen Strategien sind:
Feuerwehrstrategie
I nspektionsstrategie
V orbeugende Instandhaltung
Beleuchten Sie die Vor- und Nachteile der unterschiedlichen Strategien und begriin-
den Sie, welche Strategie fur die Hubeinrichtung am besten geeignet ist.
Erwartete Ergebnisse:
Darstellung von unterschiedlichen Instandhaltungsstrategien
(Vortelle/ Nachteile)
Auswahl und Begrindung einer Strategie die fir die Hubvorrichtung
am geeigneten erscheint.

24 Gestaltung eines betrieblichen Vor schlagwesens
Um das "know how" der Mitarbeiter besser zu nutzen und um Anreize zur standigen
Welterentwicklung zu schaffen, haben viele Unternehmen aus diesem Grund ein be-
triebliches VVorschlagswesen eingerichtet. Es soll das Entwickeln von Verbesserun
gen gezielt fordern. ( siehe auch Anlage 3.7 )In der Theorie werden zwei typische
Modelle unterschieden. Das sogenannte klassische Modell und das V orgesetzten
Modell.
Stellen Sie die wichtigsten Aspekte der einzelnen Modelle heraus. ( z. B. in Form
einer Tabelle) und machen Sie einen Vorschlag fir die Gestaltung eines betrieblichen
Vorschlagswesens fur den hier vorgestellten Betrieb.
Erwartete Ergebnisse:
Darstellung von zwei theoretischen Modellen des betrieblichen Vorschlagswe-
sens?(Vor / Nachteile)
Vorschlag fur die Gestaltung eines betrieblichen Vorschlagswesens fur den vor-
gestellten Betrieb.
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3 Anhang
3.1 Werkstattausstattung / Materiallager:

Fir Reparaturarbeiten steht eine mechanische Werkstatt zur Verfiigung mit folgender
Ausstattung:
Zwel manuelle Drehmaschinen, Bettlange 6m / 3,5 m ( mit Fréseraufsatz zum Nu-
tenfrésen)
- Bandsage , hydraulische Bligelsége

Standbohrmaschinen

Metall —Schutzgasschweil3anlage

Schwei3umformer zum Lichtbogenhandschweil3en

Im Lager vorhandene Ersatzteile:
haufig benttigte Normteile wie:
Lager, Riemenscheiben, Zahnréder, Pal¥federn; Kettenrader, Riemenscheiben, K et-
ten

Kleintelle: Schrauben, Pal¥federn, Sicherungsringe, u.s.w.
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3.2 Auswahlschema Instandhaltungsstrategien

nein
< Trit Abnutzung auf? >—r"@—‘
e |
Veryrsachen abnutzungsbedingle

Leistungsminderungen oder Ausfélie
grofiere Produktionsverlyste ?

nein

y 2
Sind der Abnutzungsproze melihar
und die Meassung reakisierbar 7 nein
Kann ein Grenzzusiand (Schadens-
grenze) angegeben werden ? /

P
2

v
Sind technologische oder dkonomische \
Abhingigkeiten innerhath des instand-
haltungsobjektes verhandan ?

nein

ja

Y

ist die Bildung mehirerer planméRiger \ nein
Instandhaftungsvorhaben sinnveif ?

& o Lo—

fa L
it mehreren mit siner
Vorhrabenarten Viorhabenart
]
Sind bel Ausfall Augtauschinstand-  \ ja
sefzungen realisierbar 7 /
l .
y [ein
Ist ein Ausfall relativ schnell und mit \ nefn
minimatem Aufwand behebbar 7 / =
ja
Art der Instandhaltung Umtang der Umfang der
wiederherstellenden vorbeugenden
Instandsetzung Tnstandhalmung
A Ausfallsirategie £ volle Instandsetzung I individuelle
{kecine Prophylaxe) (Erneuerung) Instandhaliung
5 starr periodische M minimale K komplexe
Instandsctzung [nstandselzunyg Instandhaltung

D Inspektionsstrategie/ Diagnoseslralegie

F  flexible lnstandsetzung

entnommen aus: Beckmann, Instandhaltung von Anlagen S. 44
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3.3 Skizzeder Ritzelwdle

3.4 Funktionsprinzip der Hubvorrichtung

Ritzel

Kette

 — |
—
| —|

|

Hubboden ca 3m* 2m
2 Hydraulikzylinder Vierkantrohr 80* 80 mit
zum Antrieb 5 mm Bodenblatte

d

(je Seiteeiner)
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3.5 Technische Zeichnung: Rahmensder Hubvorrichtung

1) Teilansicht des oberen Rahmens der Hubvorrichtung
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3.6 Ausschnitt ausder Stuckliste fur die Hubvorrichtung

BAUGRUPPE: HUBVORRICHTUNG "HUBGETR.

UNIT: elevating mechanism, lifting gear

‘ 15 355345 RITZELWELLE 2Z=12 pinion shaft

‘ 20BX12X70X29%

‘ 18 348460 PABFEDER NBZ . feather key; US: key
B/25X14¥%88

‘ 21 356898 EETTENRAD 2=21 chain wheel

‘ 16BX21/90H7X48

‘ 23 1351189 RILLENEUGELLAGER grooved ball bearing
70X125X24 :

‘ 28 600960 KETTENKUPPLUNG reller chain coupling

‘ 64HTX168¥X96.6

‘ 38 356300 RITZELWELLE 2=9 pinion shaft

‘ 16BX%/50%255

40 135120 RILLENKUGELLAGER grooved ball bearing
‘ 50/90X20 ‘

| 43 _A8K/RInD = i —
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3.7 Textauszug zum BVW
Textauszug: , Gute Ideen zahlen sich aus®

Die Beschéftigten in Deutschland denken aktiv mit: Im Jahr 1999 haben sie Gber 1,1
Millionen Verbesserungsvorschlége eingereicht. Das Brainstorming bringt beiden
Seiten etwas. Die Unternehmen sparen Kosten, die tiftelnden Mitarbeiter freuen sich
Uber eine schone Pramie.

Viele Beschéftigte wissen genau, wo es an ihrem Arbeitsplatz klemmt. Sie produzie-
ren daher fast automatisch ztindende Ideen, was man besser machen konnte. Auf
Innovationen bedachte Unternehmen wiederum kdnnen es sich nicht leisten, wertvol-
le Anregungen einfach zu ignorieren. Deswegen werden Mitarbeiter unterstitzt, sich
Zu aul3ern, wenn es im Betrieb irgendwo hakt.

Auch kleinere und mittlere Unternehmen zapfen verstérkt die Kreativitét ihrer Beleg
schaft an. Und in der Tat konnen sich die Betriebe Uber einen Mangel an pfiffigen
Ideen nicht beklagen, wie eine Umfrage des Deutschen Instituts fir Betriebswirt-
schaft unter rund 440 Unternehmen zeigt:

V erbesserungsvorschlage. Die Mitarbeiter werden immer erfinderischer. Im Jahr
1999 wurden hochgerechnet Uber 1,1 Millionen Verbesserungsideen in Deutschland
eingereicht. Und immerhin gut sechs von zehn Vorschldgen konnten dann auch tat-
sachlich in die betriebliche Praxis umgesetzt werden.

Einsparungen. Fur die Unternehmen macht sich der |deenwettbewerb bezahlit: Sie
haben im vergangenen Jahr 1,86 Milliarden DM gespart — je realisiertem Vorschlag
rund 2.600 DM. Préamien. Fir die innovativen Mitarbeiter wurden Préamien im Wert
von 330 Millionen DM ausgeschuittet. Pro Auszeichnung sind so durchschnittlich
490 DM in die Taschen der Arbeitnehmer geflossen. Im Schnitt liegt der Prémiensatz
zwischen 15 und 25 Prozent der Einsparungen, die im ersten Jahr erzielt werden
konnen.

Richtig gelohnt hat sich ein Verbesserungsvorschlag in einem Automobilunterneh-
men. Der Geistesblitz war den Vorgesetzten die Rekordpramie von satten 563.000
DM wert.

Branchen. Besonders die Mitarbeiter von Reifenherstellern scheinen am Profil ihres
Arbeitsplatzes zu feilen. Denn wie in den vorangegangenen Jahren belegt die Gum:
mi- Industrie auch 1999 im Branchen Ranking mit rund 260 V erbesserungsvorschléd
gen pro 100 Mitarbeitern wieder den Spitzenplatz. Binnen zwei Jahren hat sich die
Quote damit mehr als verdoppelt. Helle Kdpfe sind auch die Beschéaftigten in der
Metall verarbeitenden Industrie, wo 100 Beschéftigte im Schnitt 88 Vorschlage ein-
reichen. Tatsachlich in die Praxis umgesetzt wurden in der Gummi-Industrie 84 Pro-
zent der Ideen, in der Metall verarbeitenden Industrie 75 Prozent.

Dagegen haben die Arbeitnehmer in der Automobilindustrie einen Gang zuriick ge-
schaltet und je 100 Mitarbeiter nur 75 Ideen gemeldet - im Vergleich zu 83 im Jahr

1997. Die Elektroindustrie brachte es zuletzt auf 53, die Chemische Industrie auf 39
Vorschlége.
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Insgesamt kann sich das V orschlagswesen oder |deenmanagement, wie es neuerdings
genannt wird, in Deutschland sehen lassen. Gleichwohl |&sst sich das kreative Poten-
zia der Mitarbeiter noch besser nutzen, wie ein Blick in andere Lander zeigt. So gin-
gen in Japan im Jahr 1998 pro 100 Mitarbeiter 2.470 Vorschlége ein, also 2.430 mehr
alsin Deutschland. Allerdings werden in Nippon selbst kleinste Hinweise registriert.
Aber auch schwedische und 6sterreichische Arbeitnehmer kommen auf eine hdhere
Zahl von Vorschlégen als ihre deutschen Kollegen.

entnommen aus: |nformationsdienst des Instituts der deutschen Wirtschaft Kéln, S. 8
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