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Prozesse beherrschbar machen

Anforderungen erkennen und Moglichkeiten nutzen

2. Teil: Die Grundlage aller Prozessplanungen: ,Richtige” Planzeiten

Teil 1 in WINGbusiness 04/2010

lanzeiten stellen den zu erwarteten

Zeitaufwand dar, der fiir die Erfal-
lung einer Aufgabe unter Planbedin-
gungen erforderlich sein wird. Plan-
bedingungen sind jene betrieblichen
Zustande, die normalerweise vorherr-
schen, und mit denen gerechnet wer
den kann. Die Betriebsorganisation
und das Produktionssystem beeinflus-
sen das Planzeitverhalten; eine hohere

Planzeitgenauigkeit verbessert aber
wiederum die Qualitit der Betriebsor-
ganisation.

Die Planzeit besteht somit aus zu-
mindest zwei Komponenten:

a) der unmittelbar vom Mitarbeiter
zur Auftragserfullung benoétigten Zeit,
und

b) den von der Betriebsorganisation ab-
hiangigen Neben- und Verteilzeiten.

In den meisten Fillen wird nur
von dem unter Punkt a) angefiihrten
Zeiten geredet und mit diesen Werten
gerechnet. Dabei geht es um jene Zeit,
die ein fachlich geeigneter und geiibter
Mitarbeiter fur die Ausfithrung einer
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bestimmten Tatigkeit benotigt. Zwei

wesentliche Tatigkeiten werden heute

meist unterschieden:

B direkt produktive, wertschopfende
Tatigkeiten, die iberwiegend in den
Hauptzeiten erfasst werden, und

B indirekt produktive Manipulations-
und Handlingtatigkeiten wie Auf
nehmen, Férdern und Ablegen.

Der Zeitanteil fir den zweiten Tatig-
keitsbereich betragt je nach Produkt
und Fertigungsart oft bis zu 50 %, in
einigen Fallen sogar dartber. Dieser
Anteil wird aber bei der Planzeitermitt
lung sehr oft nicht erfasst. Es fehlt da-
mit bereits ein erheblicher Zeitanteil.
Je nach Arbeitsintensitit des Ausfiith-
renden kann die tatsichlich benotigte
Zeit aber auch noch aus einem anderen
Grund unterschiedlich sein. Dieser Un-
terschied wird in Form des Zeitgrades
ausgewiesen. Der Planer rechnet mit
einem durchschnittlichen Zeitgrad; je
nachdem, ob dieser uber- oder unter-
schritten wird, wird auch die IstZeit

gegenuber der Planzeit tiber- oder un-
terschritten. Um eine genaue Planzeit-
einhaltung zu haben, verlangt dies eine
permanente Beobachtung des Leis-
tungsgrades.

Die Ermittlung von Planzeiten

Planzeiten werden in der betrieblichen
Praxis mittels Uhr gestoppt, mittels Er-
fahrunggeschatzt,oder mittels verschie-
denster Planzeitermittlungsverfahren
errechnet. Jede Arbeitsausfithrung hat
mehrere grundsatzlich unterschied-
liche Arten von Ablaufabschnitten:

a) vorbereitende Tatigkeiten

b) Rusten,

¢) die unmittelbare Arbeitsausfithrung
(Hauptzeit), und

d) nachbereitende Tatigkeiten.

Die unter Punkt ¢) angefithrten Tatig-
keiten sind - sofern dazu Maschinen
und Anlagen benétigt werden — von
der angewendeten Maschinen- und
Werkstofftechnologie abhingig und

43



W FACHARTIKEL

konnen somit sehr oft mittels techno-
logischer Werte (Schnittwerte) rechne-
risch ermittelt werden. Der meist weit-
aus grofte Zeitanteil wird allerdings in
den Ablaufabschnitten ,vorbereitende
Tatigkeiten®, ,Risten®, und ,nachbe-
reitende Tatigkeiten® verbraucht. Hier
stehen aber dann leider selten techno-
logische Verfahren zur Planzeiterrech-
nung zur Verfagung.

Daher haben Zeitermittler bereits
seit vielen Jahren sich Gedanken ge-
macht und Verfahren wie MTM und
andere Verfahren entwickelt. Dabei
wird die jeweilige Tatigkeit wiederum
in kleinste Untertatigkeiten — hinlan-
gen, greifen, etc. — zerlegt; die einzel-
nen Zeiten konnen dann mittels soge-
nannter Zugriffstabellen summarisch
zusammengefasst werden.

Die Verwendung von Planzeiten

Planzeiten stellen in jeder Betriebsor-
ganisation die zentralen Daten dar; sie
werden mehrfach genutzt, und zwar
fur

a) die Ermittlung von Fertigungskos-
ten,

b) die Ermittlung von Kapazititsbe-
darfen und damit fur eine Kapazitats-
abstimmung (langfristige Kapazitits-
planung),

¢) die kurz- und mittelfristige Kapazi-
tatsplanung (Belegungsplanung)

d) die Terminplanung und Lieferzeiter-
mittlung,

e) die Werkstattsteuerung, und nicht
zuletzt auch oft fur

f) eine leistungsorientierte Entloh-
nung.

Die Verwendung von Planzeiten fir
die Ermittlung der Fertigungskosten ist
wahrscheinlich am verbreitetsten. Aber
auch an den anderen Anwendungsbe-
reichen (ausgenommen der leistungso-
rientierten Entlohnung) kommt heute
praktisch keine nennenswerte Unter-
nehmung mehr vorbei.

Betrachten wir aber die Qualitat der
jeweiligen Betriebsorganisation! Kenn-
zahlen dafir sind die Nutzungsgrade
der Maschinen und Anlagen, die Lie-
fertermineinhaltung, der Durchlauf
faktor, der Belegungsfaktor, und andere
mehr. Wie eben auch im heutigen mo-
dernen Hochleistungssport muss eben
alles passen, will man gegenuber dem
Wettbewerb die berihmte Nasenlange
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vorne sein; so auch in der Betriebsor-
ganisation. Nutzen die modernsten
Hochleistungsmaschinen wirklich, die
Kennzahlen der Betriebsorganisation
zu verbessern? Wohl kaum, denn deren
Einfluss beschrankt sich auf eine tech-
nologische Fertigung und nicht auf die
Organisation. Vielmehr ist wichtig,
diese durch eine gute Betriebsorgani-
sation bestmoglich einzusetzen, um so
den Nutzungsgrad hoch und die Kos-
ten niedrig zu halten.

Der Zusammenhang zwischen Be-
triebsorganisation und Planzeit

Die Qualitit einer Betriebsorganisa-
tion dricke sich im Vorhandensein
aller relevanten Prozesse und deren
storungsfreien Zusammenwirken und
regelmafigen Ablauf aus. Variierende
Input-Daten wirken sich dabei eben-
so storend aus wie unrichtige Daten.
Warten viele Unternehmen im Bereich
der Mengendaten auf deterministische
Marktdaten, so ,verlieren® sie lediglich
Zeit und damit Marktanteile. Arbeiten
sie jedoch mit unrichtigen Plandaten,
so verlieren sie in erster Linie Kosten
und in weiterer Folge durch schlechte
Logistikkennzahlen auch an Image.
Betriebliche Prozesse sind eben oft
nicht nur ereignisgesteuert, sondern
auch zeitpunktgesteuert; denken Sie
z. B. an den Verladezeitpunkt fir eine
Schiffsfracht.

Planzeiten in der Kapazitiatsplanung

Die Summe aller Arbeitsginge bewer-
tet zu Planzeiten und iber alle in einer
bestimmten Zeit durchzufithrender
Auftrage (Kunden- oder Werkstattauf-
trige) aufaddiert ergibt den erforder-
lichen Kapazititsbedarf. Dem steht ein
Kapazititsbestand an Betriebsmittel
gegenuiber; dieser ist meist — siecht man
von storungsbedingten Ausfillen ab
— einfach und sehr genau zu ermitteln.
Der Quotient daraus ergibt die Kapazi-
tatsnutzung.

Was aber ist, wenn die Planzeiten nicht
stimmen?

Planzeiten sind regelmafig gleich falsch

Erfahrene Unternehmer und Betriebs-
leiter lernen rasch, mit einer derartigen
Gegebenheit zu leben. Mit Ihrem ,in-
neren Korrekturorgan® sind sie meist
in der Lage, die Situation ,richtig*

einzuschitzen und demnach auch zu
handeln. Bei kleineren Betriebsorga-
nisationen mag das noch gut moglich
sein, stoft aber sicherlich bei groeren
Betriebseinheiten bald an ihre Gren-
zen. Da jeder Betriebsleiter aber auf
»~Nummer sicher® gehen will, geht das
oft zu Lasten der Kapazititsnutzung
und erhoht die Stundensitze unnoti-
ger Weise.

Planzeiten sind unregelmaf%ig falsch

Die Planbarkeit einer Planzeitabwei-
chung ist in diesem Fall nicht méglich.
Es kann damit auch zu keinen Reak-
tionen und zu Korrekturen kommen.
Die Folgen demnach kénnen sein:

a) Planzeiten sind tendenziell zu kurz:

Zu kurze Planzeiten fithren zu einer
chronischen Uberlastung. Die Folgen
sind oftmalige und kurzfristige Uber-
stunden, kurzfristige Auswartsverga-
ben selbst unter sehr hohen Zukauf
kosten,  Lieferterminverzogerungen,
Umplanungen in der Werkstattsteu-
erung und damit Verschiebungen,
laingeren Durchlauffaktoren und da-
mit zu langeren Durchlaufzeiten, was
wiederum die Lieferterminsituation
verschlechtert. Das alles fihrt letztlich
zu einer angespannten bis uberreizten
Betriebssituation. Die Kosten steigen,
und die Produktivitait geht immer
mehr in den Keller, wenn nicht geeig-
nete Manahmen in Form ,richtiger®
Planzeiten gesetzt werden.

b) Planzeiten sind tendenziell zu lang:
Ein Betrieb mit tendenziell zu langen
Planzeiten leidet an chronischer Un-
terauslastung und damit von vornher-
ein an zu hohen Stundensitzen. Da
aber eine Unterauslastung im betrieb-
lichen Bereich ,nicht sein darf* werden
die Mitarbeiter in diesen Bereichen
einfallsreich und ,verlingern® damit
die Arbeitszeiten, sodass der Anschein
erweckt wird, dass eine Vollauslastung
vorhanden ist.

Untere Fihrungskrifte wie Vorarbei-
ter, oft auch sogar Meister und Ab-
teilungsleiter, decken diesen Zustand
wirkungsvoll zu. Dies geht soweit
— wie der Autor aus mehreren person-
lichen Erfahrungen weiff — dass sogar
Uberstunden und Auswartsvergaben
verlangt werden, um den Zustand der
~Uberlastung“ uberzeugend darzule-
gen.
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Die qualitative Beurteilung der Plan-
zeit-Ist-Zeit - Verteilungskurven

Betrachten wir die IstZeiten in Ab-
hangigkeit zu den Planzeiten, so kann
die Qualitat der ermittelten Planzeiten

a) Die Abweichung des Mittelwertes
der Ist-Zeiten vom Mittelwert der Plan
(Soll-)-Zeiten

b) Die Verteilungskurve selbst; d.h. die
Varianz der Abweichungen des Ist vom
Soll. Dabei werden die IstZeiten zu

Plan
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Mittelwert der Ist-Zeiten ist groBer als der der
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werden moglicherweise Befriebsmitiel
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ABB.: DIE GRUNDSATZLICHEN POSITIONEN IN 4 QUADRANTEN DARGESTELLT

durch eine statistische Verteilungskur-
ve deutlich gemacht werden. Dabei
wird der Mittelwert von IstZeiten und
den Planzeiten mit der IstZeit-Vertei-
lung gegeniuibergestellt und qualitativ
beurteilt.

Die Beurteilung der Verteilungskur-
ve kann zwei hauptsichlichen Kriterien
unterworfen werden:
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den Planzeiten ins Verhiltnis gesetzt
und davon die Varianz ermittelt.

Die Abweichungen der Mittelwerte
der IstZeiten von den Planzeiten geben
zunichst einmal grundsatzlich an, ob
die Planzeiten generell zu kurz oder
generell zu lange geplant werden. Dies
spielt vor allem bei der langfristigen
Kapazitatsplanung, aber auch bei der

Stundensatzkalkulation (Bilanzaus-
wertung und Budgeterstellung) eine
bedeutende Rolle.

Die Verteilungskurve gibt die Quali-
tat der Planzeitermittlung an. Je steiler
die Verteilungskurve ist, desto gleich-
mafiger war die Planzeitabweichung.
Mit steigender Ungenauigkeit nimmt
aber die Planbarkeit fiir eine Werkstatt-
steuerung ab; Plan und Wirklichkeit
klaffen immer mehr auseinander.

B Die Verteilungskurve ist relativ eng.
Die Planbarkeit aufgrund der Planzeit-
genauigkeit ist dennoch moglich, vor
allem dann, wenn der Planer aus seiner
Erfahrung weif, ob die Planzeiten ge-
nerell zu niedrig oder generell zu hoch
angesetzt sind. Die Werkstattsteuerung
weist damit dennoch eine gewisse Ord-
nung auf, die sich jedoch dann aufzu-
l6sen beginnt, wenn durch die Auf-
tragsprioritatsvergaben bei generell zu
kurzen Planzeiten die Reihenfolgepla-
nung zu sehr verandert wird.
B Die Verteilungskurve ist
flach.
Die Planbarkeit aufgrund der Planzeit
genauigkeit ist sehr schwer moglich,
auch dann, wenn der Planer aus sei-
ner Erfahrung weif, ob die Planzeiten
generell zu niedrig oder generell zu
hoch angesetzt sind. Eine qualitativ
gute Werkstattsteuerung ist dann syste-
matisch nicht mehr méglich; sie wird
dann praktisch auch meist durch eine
sehr kurzfristige Meistersteuerung er-
setzt.
Eine flache Verteilungskurve kann
auch sehr gut an schwankenden Kenn-
zahlen erkannt werden. Die Kennzahl
der Kapazitatsnutzung schwankt meist
ebenso wie die Kennzahl der Lieferter-
mineinhaltung.

relativ

Einsparungspotential in Bezug auf
die Termineinhaltung

Die Termineinhaltung - Liefertreue
— ist eine zentrale Kenngrofe in der
Logistik und bestimmt sehr wesentlich
das Verhiltnis des Kunden zum Be-
trieb. Gerade in Betrieben der Automo-
bilzulieferer kann diese Kenngrofe zu
einem entscheidenden Kriterium wer-
den, ob eine Kunden-Lieferantenbezie-
hung aufgenommen wird oder nicht.
Grundsatzlich kann gesagt werden:
Je mehr die Mittelwerte der Planzeiten
von den Mittelwerten der IstZeiten ab-
weichen, und je hoher die Streuung der

45



W FACHARTIKEL

Kaparitls. Termin-
nvttung ‘einhallung
saroa
geang,
s |
pordar | |
b )
[ v m Vedelurve
Sreurg W Btand Sveuung

ABB.: EINFLUSS DER IST-ZEIT-PLAN-
ZEIT-ABWEICHUNG AUF DIE TERMIN-
EINHALTUNG UND AUF DIE KaprazI-
TATZSNUTZUNG

Abweichungen der IstZeiten von den
Planzeiten sind, desto geringer wird die
Liefertreue ausfallen. Es uberrascht den
erfahrenen Betriebsleiter darum nicht,
wenn in Extremfallen eine Liefertreue
von weniger als 70% erreicht wird.

Einsparungspotential in Bezug auf
die Kapazitatsnutzung

Die Kapazitatsnutzung ist eine zentrale
Kenngrofe in der Betriebsfihrung und
bestimmt sehr wesentlich die Hohe der
Kosten im Betrieb. Schwerer haben es
da sicherlich Betriebe, die in Einzel- bis
Kleinstserien arbeiten und dazu immer
wieder Produkte nach Kundenwunsch
bzw. mit vielen kundenspezifischen
Varianten haben. Die Ermittlung der
Planzeiten ist fur diese Betriebe aber
umso erforderlicher.

Je nach Betriebstyp sind die Nut
zungsgrade unterschiedlich hoch. Die
Differenz zwischen Betrieben mit re-
lativ genauen Planzeiten zu gleichar-
tigen Betrieben mit eher ungenauen
Planzeiten kann mit 3 bis 7% angege-
ben werden, in Einzelfallen tw. sogar
deutlich mehr.

Neben der optimaleren Betriebsmit-
telnutzung kommen Faktoren wie ver-
miedene Investitionen und ein besserer
Personaleinsatz zum Tragen.

Einsparungspotential in Bezug auf
die Stundensatzkalkulation

Je nach Kapazitatsplanung und des
damit zusammenhingenden Jahreska-
pazitats-bedarfes ergibt sich mit den
Plan- bzw. Budgetkosten der jeweilige
Stundensatz des Betriebsmittels. Ist
der Stundensatz zu hoch, konnen Auf-
trage verloren gehen, weil diese aus
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Preisgruinden dann moglicherweise
an den Mitbewerber gehen. Der tat-
sachliche Stundensatz nihert sich so
dem Planstundensatz zwangslaufig an.
Ist der Stundensatz zu gering, kénnen
Auftrige aufgrund der zu niedrigen
Kalkulation angenommen werden,
obwohl diese aus Kostengriinden ab-
gelehnt werden sollten. Zur Misere des
zu geringen Preises kommt noch die
Misere der fehlenden Kapazitat und
der schlechten Planbarkeit der Werk-
stattsteuerung. Die damit entgangenen
Deckungsbeitrage bzw. die zu vermei-
denden zusitzlichen Kosten machen
schnell einmal ein Potential von 5 bis
10% der Fertigungskosten aus.

Zusammenfassung

Planzeiten sind ein wesentlicher und
integraler Bestandteil jeder Produkti-
onsplanung und damit auch ein we-
sentliches Planungselement fir eine
Supply-Chain.

gig. Daher missen betriebsspezifische
Grundlagen fiir eine Planzeitermitt-
lung geschaffen werden, wenn nicht
auf allgemeine Grundwerte wie aus
MTM-Tabellen und ahnlichem zuruck-
gegriffen werden kann. Selbst die viel-
faltigsten Nebentatigkeiten lassen sich
auf wenige grundsatzliche Tatigkeiten
wie ,Hinlangen®, ,Greifen®, ,,Bringen®,
,Fugen“ etc. reduzieren, die dann in
unterschiedlichen Ablauffolgen kom-
plexe Tatigkeiten ausmachen konnen.
Planzeiten sind dynamische Gro-
Ren, denn sie hingen sehr von
technologischen Werten wie Ma-
schinenleistungsdaten und Werkzeug-
schnittwerten ab, die laufend verbes-
sert werden. Sie hangen aber auch vom
Betriebslayout, von Fordermittel, von
Hebezeugen und anderen betriebliche
Hilfsmittel ab, denn diese beeinflussen
die Nebenzeiten. Viele Verfahren der
Planzeitermittlung tragen aber den
Zeitanteilen fir Nebenzeiten wenig

Die Qualitit der Welche Auswirkungen haben ungenaue
Kapazitatspla- Planzeiten?

nung als auch Lage des

die Qualitit der S

Terminplanung

und die Qualitat schiechie okertreue b i
der : Grundwer- Rorastien i uu-le“h;
termittlung  far e -

die Kalkulations- : {

sitze hingt ganz | ¥ :I — 35 13-
entscheidend von Mitteheert ~

der Qualitat der groBer als g

Planzeiten ab. Es t-Zsiten =t

ist daher absolut —

nicht verwunder- oeing et ‘Avbwuchu\g
lich, wenn erfah-

rene Betriebslei-
ter grofen Wert
auf »richtige®
Planzeiten legen und eine gute Basis
fur eine geeignete Planzeitermittlung
schaffen.

Planzeiten lassen sich recht gut er-
mitteln, indem die einzelnen Tatig-
keiten in Tatigkeitsabschnitte zerlegt
werden, und wenn dann fiir jeden die-
ser Tatigkeitsabschnitte ein Zeitwert
ermittelt wird. Die Zeitwertermittlung
fur Hauptzeiten (Bearbeitungszeiten)
sind meist aufgrund technologischer
Bedingungen und der Kenntnis der
Basiswerte gut ermittelbar. Dies gilt
aber bedeutend weniger fir alle Ne-
benzeiten; diese sind — im Gegensatz
zu den Hauptzeiten — meist nur oder
uberwiegend vom Menschen abhan-

ABB.: ZUSAMMENHANG DER PLANZEITENABWEICHUNG UND
MOGLICHEN BETRIEBSZUSTANDEN

bis gar keine Rechnung. Es ist daher
wenig verwunderlich, wenn einerseits
zunichst ,richtige® Planzeiten durch
diese Veranderungen in ,ungenaue®
Planzeiten ubergefiihrt werden, ande-
rerseits aber wesentliche Zeitanteile
tberhaupt fehlen und daher auch bei
der Steuerung vernachlassigt werden.
Betrachtet man die Bedeutung der
Planzeiten, so ist den Unternehmen an-
geraten, ein gutes Planzeitermittlungs-
system anzuschaffen oder das beste-
hende zu verbessern. Quantifizierbare
Umsatzsteigerungen durch ,richtigere®
Kalkulationen sowie Kosteneinspa-
rungen durch eine hohere Kapazitats-
nutzung ermoglichen Amortisations-
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zeiten von oft weniger als einem Jahr.
Dazu kommen noch qualitative Ver-
besserungen durch hohere Liefertreue
und kurzere Lieferzeiten.

Autor:
Dipl.-Ing. Dr. Norbert Obermayr

GF des Ingenieurbiiros Dr. Obermayr
GmbH. Engineering Consulting und
Verwaltungsratsprasident der Dr. Ober-
mayr Anstalt fir Unternehmensbeglei-
tung, FL.

Spezialgebiet Gestaltung von Ferti-
gungssystemen und Fabrikplanung

Werksleiter Fa. Doubrava GmbH.,
Technischer Vorstand Fa. Palfinger

AG, Interimsmana-
ger und Geschafts- |
fihrer bei div. § |
Sanierungsfallen,
Geschiftsfiihrer Fa.
Schosswender  s.r.l.
in Rumanien.

Unternehmens-
berater und Ingeni-
eurkonsulent, CMC
(Certified Manage-
ment Consultant)
und CTE (Certified
Turnaround Expert), Mitglied Experts
Group Bonititsmanagement und Con-
trolling sowie Experts Group Unter-
nehmensibernahmen und akkredi-

tierter Wirtschaftstrainer. Allgemein
beeideter und gerichtlich zertifizierter
Sachverstandiger. FH-Lehrbeauftragter
fur Logistik und fiir Fabrikplanung.

Johann Hintner

In unseren Adern flieRt Farbe

Bericht uber die Exkursion des Regionalkreises Tirol zum Adler Werk in
Schwaz am 19. November 2010

Vor dem Besuch des Adler Werkes
am 19. November 2010 durch die
Mitglieder des Regionalkreises Tirol
hatte wohl jeder so seine eigene diffuse
Vorstellung von der Herstellung von
Lacken und Farben. Diese Vorstellung
hat sich bei der Besichtigung der mo-
dernsten Lackfabrik Osterreichs mit
Sicherheit gehorig gewandelt und wei-
terentwickelt.

Adler wurde 1934 als Farbenfach-
geschift im historischen Schwaz von
Herrn Johann Berghofer gegriindet.
Von 1974 bis 1984 entstand in drei
Baustufen die neue Fabrik am heu-
tigen Standort in der Bergwerkstrale
am Stadtrand von Schwaz. Mehrere
Erweiterungen und die stindige Inte-
gration modernster Technologien und
Umweltstandards gaben dem Werk das
momentane Aussehen: Struktur, Ord-
nung und Sauberkeit iberall; Sicher-
heit und Nachhaltigkeit haben oberste
Prioritat.
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Besonders beeindruckend waren die
Labors und die umfangreichen Ein-
richtungen der Anwendungstechnik
von verschiedenen Lackieranlagen bis
hin zur kompletten Fensterbeschich-
tungsanlage.

Derzeit sind ca. 460 Mitarbeiter be-
schiftigt, davon 75 in der Forschung
und Entwicklung. Jahrlich werden
uber 15.000 Tonnen Mobellacke, Bei-
zen, Fensterbeschichtungssysteme,
Bautenlacke und
Holzschutzmit-
tel — insgesamt
ca. 10.000 Artikel
— produziert und
entweder direkt
oder uber den
gehobenen Fach-
handel an den
Endverbraucher
vertrieben. Der
Jahresumsatz SN
betragt an die 75
Mio Euro.

In der Adler-Akademie wird Wissen,
Emotion und Begeisterung rund um
die Welt der Farben an ca. 700 Teilneh-
mer pro Jahr vermittelt.

Wir bedanken uns ganz herzlich bei
den Adler Werken und insbesondere
beim Geschiftsfihrer Dipl-Ing. Dr.
Manfred Oberreiter fiir die interessante
Veranstaltung und die Gastfreund-
schaft.
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