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1 ARBEITSZEITEN  

1.1 Arbeitszeit / Überstunden / Schichtarbeit 

Arbeitszeit 

Arbeitsbeginn, Pausen und Arbeitsende richten sich nach dem jeweiligen Schichtmodell und werden vom/von 
der zuständigen Abteilungsleiter*in bekannt gegeben: 

• Wechselschicht: wöchentlicher Wechsel zwischen Frühschicht (Mo-Fr 05:00-13:00) und 
Nachmittagsschicht (Mo-Fr 13:00-21:00) 

• Dauernachtschicht (So-Fr 21:00-05:00) 
 

Pro Schicht (8 Stunden) sind insgesamt 20 Minuten Pausenzeit einzuhalten. Diese muss gestempelt werden. 
Darüberhinausgehende Pausenzeiten müssen ebenfalls gestempelt werden. Beträgt der Zeitraum zwischen 
Aus- und Einstempeln weniger als eine Minute, wird die Zeit im System als Arbeitszeit erfasst. 

Rundungszeiten Produktionsbereich 

Es wird jeweils eine Viertelstunde vor der Kernarbeitszeit auf- und eine Viertelstunde nach der Kernarbeitszeit 
abgerundet. Stempelt man um bis zu einer Viertelstunde zu früh ein, wird auf die ganze Stunde aufgerundet; 
stempelt man um bis zu einer Viertelstunde nach Schichtende aus, wird auf die ganze Stunde abgerundet. 

Mehrstunden/Überstunden 

Mehrstunden/ Überstunden in der Produktion dürfen nur auf Anweisung des/der jeweiligen Vorgesetzten, der 
Produktionsleitung oder der Geschäftsführung geleistet werden. 
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2 KASCHIEREN 

2.1 Kaschieranlage 

Wellpappe lässt sich nicht qualitativ hochwertig bedrucken. Darum wird die Deckenschicht vor dem 
Kaschieren im Offsetverfahren bedruckt und erst danach auf der Kaschiermaschine mit der offenen Welle 
verleimt.  

In der Kaschierabteilung wird die Wellpappe – entweder inline von der Rolle abgewickelt oder als Einzelbogen 
zugeführt - mit dem bedruckten Deckenpapier zusammengeführt. Ein Leimwerk trägt den Leim auf die 
Wellenspitzen des Trägers auf, anschließend werden Träger und Deckpapier miteinander verklebt. Soll das 
kaschierte Produkt als Bogen ausgeliefert werden, wird es danach auf die gewünschte Länge geschnitten.  
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

Achtung: Normalerweise wird Wellpappe nur in Wellenrichtung und nicht quer zur Wellenrichtung kaschiert!  

Über die linke obere Walze wird der Leim auf die Welle aufgetragen. Dann wird der bedruckte Kaschierbogen 
zugeführt und mit der Welle verleimt. 
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3 STANZEN 

3.1 Stanzmaschine 

In der Stanzmaschine werden die einzelnen Nutzen in Form von Zuschnitten aus dem Bogen gestanzt. 
Je nach Form der Bandstahlprofile auf der Stanzform lassen sich folgende Prozesse beim Stanzvorgang 
unterscheiden: 
 
Schneiden:  
Hier entspricht das Profil des Bandstahls dem eines Messers. Das Material wird also komplett getrennt. Die 
Schneidelinie wird auf der Stanzzeichnung als durchgezogene Linie dargestellt. 

Rillen: 
Beim Rillen ist die Höhe des Bandstahls etwas geringer, so dass dieser nicht die Stanzkopfunterfläche 
berührt. Außerdem ist die Spitze abgerundet, wodurch keine Materialtrennung stattfindet, sondern eine 
Materialverdichtung. Im Normalfall werden auf der Stanzkopfunterfläche gegenüber den Rillern sogenannte 
Kanal-Nuten angebracht, die für eine Materialverdrängung sorgen und die Faltkante optimieren. Die Rilllinie 
wird auf der Stanzzeichnung als gestrichelte Linie dargestellt. 

Ritzen: 
Beim Ritzen durchtrennt das Schneidemesser den Bogen nicht komplett, sondern schneidet ihn nur an. 
Dadurch wird das Material aber stärker geschwächt als bei Rillen. Ritzlinien erzeugen eine scharfe 
Biegekante. 

Perforieren: 
Eine Perforation ist eine regelmäßig unterbrochene Schnittlinie, die als Aufreißhilfe oder als Umlegekante 
dient. Das Verhältnis von Schnitt zu Nicht-Schnittlinien Länge kann je nach Einsatzzweck variieren.  

Nuten: Beim Nuten schneidet ein Messer einen drei- oder viereckigen Span aus dem Karton. Die Nut liegt bei 
den Produkten immer innen. Im Gegensatz zum Rillen wird beim Nuten das Material nicht verdichtet.  

Prägen: 
Prägen wird mit einem Messing-Prägestempel gemacht. Der Karton wird mit starkem Druck auf den 
Prägestempel gedrückt und erhält so eine erhabene oder vertiefte Stelle. Dieses wird sehr häufig in 
Kombination mit einer Spott-Lackierung eingesetzt, um den Schriftzug oder einem Bild den besonderen Effekt 
zu geben. 

 
 

 

 

 

 
 

3.1.1 Stanzwerkzeug 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Rilllinie nach innen faltend 

 
 

Rilllinie nach außen faltend 

 
Doppelte Rilllinie 

 
Ritzlinie 

 
Perforierlinie 
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Aufbau eines  

Stanzwerkzeuges 

 

 

 

 

  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

3.1.2 Verantwortungsbereiche 

Vorgesetzte/r - Prozesszuordnung 

• Direkte/r Vorgesetzte/r ist der/die jeweilige Schichtleiter*in (funktionale Einordnung lt. Organigramm) 

• Verantwortung über den gesamten Produktionsbereich trägt der/die Produktionsleiter*in  

• PB 06-02 Kaschieren / Stanzen  
 

Arbeitsanweisung, Flexibilität und Teamarbeit gelten als Grundlage.  
Änderungen und Ergänzungen vorbehalten.  

 

 

Benötigte Unterlagen und Prüfmittel  

• Produktionsplan  

• Reparatur Stanzform-Vorlage  

• Messschieber  

• Feuchtigkeitsmessgerät  

• Produktionsauftrag inkl. Stanzzeichnung und ev. Palettenzettel  

• Stanzmuster (falls vorhanden) 
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1. Vorarbeit 

a) Paletten und Hilfsmittel vorbereiten  

b) Produktionsauftrag mit Palettenzettel vergleichen 

c) Artikelnummer auf Druckbogen vergleichen 

d) Material herbeischaffen  

 

2. Produktion  

a) Kontrolle  

• Optische Druckkontrolle  

• Rillerbruch kontrollieren  

• Palettierung kontrollieren  

b) Palettierung der Kartonagewaren, Verwendung von Kantenschutz 

c) Produktionsmuster anbringen  

  
3. Nacharbeit  

a) Palettierung abschließen  

b) Hilfsmaterial wegräumen  

c) Beseitigung des angefallenen Schmutzes und Restmaterials rund um die Maschine  

d) Sonderaufgaben (Umschlichtaufgaben, Aussortierung)   

 

4. Wartung (lt. Plan)  

Arbeitsschritt Maschinenführer*in Anwärter*in 

Vorbereitung 

• Arbeitspapiere kontrollieren  

• Bereitschaft herstellen  

• Stanzform u. Material überprüfen (anhand 
Produktionsauftrag)  

• Rüsten + Maschine einstellen   

• Produktionsstart + Prüfung der Qualität  

• Paletten / Hilfsmittel (Abdeckbretter, 
usw. …) vorbereiten  

• Produktionsauftrag mit Palettenzettel, 
Artikelnummer Druckbogen vergleichen  

• Material bereitstellen  

Produktion 

• Bei Erstaufträgen – Freigabe und 

Rückmeldung an MF Kleben/PL/ AL/SL/QS  

• Prüfen der Qualität (Druckbild, Rillung etc.)  

• Kontinuierliche Qualitätskontrolle der zu 

produzierenden Ware  

• Rillung kontrollieren  

• Optische Druckkontrolle  

• Palettierung kontrollieren  

• Produktionsmuster anbringen  

 

Nachbearbeitung 

• Abschließende Qualitätskontrolle  

• Produktionsauftrag abschließen  

• Arbeitsbericht erfassen  

• Hilfsmaterial + Maschinenteile verräumen  

• Hilfsmaterial verräumen  

• Palettierung abschließen  

• Sonderaufgaben (Umschlichtaufgaben, 

Aussortieren)  

Sonstiges 
• Kleine Reparaturen durchführen 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 
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4 KLEBEN 

4.1 Klebemaschine / Faltmaschine  

Klebe- und Faltmaschinen falten den gestanzten Zuschnitt zur fertigen Faltverpackung. In die Faltprozesse 
sind bei Bedarf entsprechende Klebevorgänge integriert (z. B. 4‑Punkt‑ oder 6‑Punkt‑Klebung). 
 
Kleben:  
 

Kaltkleben: Der Kleber ist lösungsmittelhaltig (z.B. Wasser oder Alkohol) und härtet durch Verdunstung und / 
oder Wegschlagen des Lösungsmittels in das Material aus.  

Heißkleben: Lösungsmittelfreies Klebeverfahren, bei dem der Kleber auf Kunststoffbasis vor dem Auftragen 
durch Hitze verflüssigt wird (z.B. Klebepistole). Der Klebstoff härtet durch den Abkühlprozess aus.  
 
Falten / Aufrichten  
Auseinanderfalten einer zu Transportzwecken flachgelegten, gefalteten und geklebten Faltverpackung. Das 
Aufrichten kann manuell oder maschinell an sogenannten Aufrichtmaschinen geschehen. 
 

4.1.1 Verantwortungsbereiche 

Vorgesetzte/r - Prozesszuordnung 

• Direkte/r Vorgesetzte/r ist der/die jeweilige Schichtleiter*in (funktionale Einordnung lt. Organigramm) 

• Verantwortung über den gesamten Produktionsbereich trägt der/die Produktionsleiter*in  

• PB 06-03 Kleben  
 

Arbeitsanweisung, Flexibilität und Teamarbeit gelten als Grundlage.  
Änderungen und Ergänzungen vorbehalten. 
 
 
 
 
 
 
 
  

Benötigte Unterlagen und Prüfmittel  

• Produktionsplan   

• Produktionsauftrag inkl. Stanzzeichnung und ev. Palettenzettel  
 

Arbeitsschritt Maschinenführer*in Verpacker*in 

Vorbereitung  

• Arbeitspapiere kontrollieren  

• Bereitschaft herstellen / Material überprüfen 

(anhand Produktionsauftrag)  

• Rüsten + Maschine einstellen  

• Produktionsstart + Prüfung der Qualität   

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Produktionsauftrag mit 
Palettenzettel vergleichen  

• Material holen  

Produktion  

• Freigabe der richtigen Palettierung  

• Bei Erstaufträgen – Freigabe und Rückmeldung an 
PL/AL/SL/QS  

• Prüfen der Qualität (Bündelung, Palettierung, Leim 
usw.)  

• Zuschnitte einlegen  

• Kontinuierliche Qualitätskontrolle der zu 
produzierenden Ware  

• Zuschnitte einlegen  

• Optische Druckkontrolle  

• Rillerbruch kontrollieren  

• Verklebung kontrollieren  

• Bündelung kontrollieren  

• Palettierung kontrollieren  

• Produktionsmuster anbringen  

Nachbearbeitung  

• Abschließende Qualitätskontrolle  

• Palettenanzahl kontrollieren  

• Produktionsauftrag abschließen  

• Arbeitsbericht erfassen  

• Hilfsmaterial + Maschinenteile verräumen  

• Hilfsmaterial verräumen  

• Palettierung abschließen  

Sonstiges 
• Kleine Reparaturen durchführen 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 
nach Anweisung MF 
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1. Vorarbeit 

a) Paletten und Überkartons vorbereiten  

b) Produktionsauftrag mit Palettenzettel vergleichen 

c) Material herbeischaffen (Handstapler) 

d) Material in die Maschine einlegen 

 

2. Produktion  

a) Annahme der Kartonagewaren 

b) Kontrolle  

• Optische Druckkontrolle  

• Rillerbruch kontrollieren  

• Verklebung kontrollieren 

• Bündelung kontrollieren 

• Palettierung kontrollieren  

c) Bündeln der Kartonagewaren 

d) Palettierung der Kartonagewaren, Verwendung von Kantenschutz 

e) Produktionsmuster anbringen  

  
3. Nacharbeit  

a) Palettierung abschließen  

b) Hilfsmaterial wegräumen  

c) Beseitigung des angefallenen Schmutzes und Restmaterials rund um die Maschine  

 

4. Wartung (lt. Plan) 
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4.2 Schalenkleben  

Die flachen Kartonzuschnitte werden automatisch zu stabilen Schalen oder Trays geformt und verklebt. Dabei 

nutzt man spezielle Formwerkzeuge, die wie Stempel funktionieren: Der Zuschnitt wird in die Form gedrückt, 

in seine endgültige Schalenform gebracht und die Klebelaschen werden fest angedrückt. So entstehen schnell 

und zuverlässig fertige Verpackungen – wie beispielsweise Obst u. Gemüseschalen.  

Die Maschine zeichnet sich durch hohe Produktivität und eine benutzerfreundliche, schnelle Einrichtung aus. 

Sie kann mit verschiedenen Leimsystemen arbeiten und ist flexibel für unterschiedliche Zuschnittformen und 

Materialstärken ausgelegt. 

 

4.2.1 Verantwortungsbereiche 

Vorgesetzte/r - Prozesszuordnung 

• Direkte/r Vorgesetzte/r ist der/die jeweilige Schichtleiter*in (funktionale Einordnung lt. Organigramm) 

• Verantwortung über den gesamten Produktionsbereich trägt der/die Produktionsleiter*in  

• PB 06-03 Kleben  
 

Arbeitsanweisung, Flexibilität und Teamarbeit gelten als Grundlage.  
Änderungen und Ergänzungen vorbehalten.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Benötigte Unterlagen und Prüfmittel  

• Produktionsplan   

• Produktionsauftrag inkl. Palettieranweisung und ev. Palettenzettel  

• Etiketten (Auftragsbezogen bei Verpackung in Überkarton) 

• Klebeanweisung 

• Muster (falls vorhanden) 
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Arbeitsschritt Maschinenführer*in Verpacker*in 

Vorbereitung  

• Arbeitspapiere kontrollieren  

• Bereitschaft herstellen / Material überprüfen 

(anhand Produktionsauftrag)  

• Rüsten + Maschine einstellen  

• Produktionsstart + Prüfung der Qualität  

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Produktionsauftrag mit Palettenzettel 
vergleichen  

• Material holen  

Produktion  

• Freigabe der richtigen Verpackung  

• Bei Erstaufträgen – Freigabe und Rückmeldung 
an PL/AL/SL/QS  

• Prüfen der Qualität (Verpackung, Palettierung, 
Leim usw.)  

• Kontinuierliche Qualitätskontrolle der zu 
produzierenden Ware  

• Zuschnitte einlegen  

• Optische Druckkontrolle  

• Verklebung kontrollieren  

• Verpacken der Überkartons 

• Palettieren der Überkartons  

• Produktionsmuster anbringen  

Nachbearbeitung  

• Abschließende Qualitätskontrolle  

• Palettenanzahl kontrollieren  

• Produktionsauftrag abschließen  

• Arbeitsbericht erfassen  

• Hilfsmaterial + Maschinenteile verräumen  

• Hilfsmaterial verräumen  

• Palettierung abschließen  

Sonstiges 
• Kleine Reparaturen durchführen 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 
nach Anweisung MF 

 

1. Vorarbeit 

a) Paletten und Überkartons vorbereiten  

b) Produktionsauftrag mit Palettenzettel vergleichen 

c) Material herbeischaffen (Handstapler) 

d) Material in die Maschine einlegen 

 

2. Produktion  

a) Annahme der Kartonagewaren 

b) Kontrolle  

• Optische Druckkontrolle  

• Verklebung kontrollieren 

• Palettierung kontrollieren  

c) Verpacken in Überkartons 

d) Palettierung der Kartonagewaren, Verwendung von Kantenschutz, Überkartons 

e) Produktionsmuster anbringen  

  
3. Nacharbeit  

a) Palettierung abschließen  

b) Hilfsmaterial wegräumen  

c) Beseitigung des angefallenen Schmutzes und Restmaterials rund um die Maschine  

Alle Produktionsaufträge und Berichte sind vollständig auszufüllen und mit Unterschrift (MF Kürzel) und 

Datum zu bestätigen 

 

4. Wartung (lt. Plan) 
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4.3 Schalenkleben - Cortices 

Die flachen Kartonzuschnitte werden automatisch zu stabilen Schalen oder Trays geformt und verklebt. Dabei 

nutzt man spezielle Formwerkzeuge, die wie Stempel funktionieren: Der Zuschnitt wird in die Form gedrückt, 

in seine endgültige Schalenform gebracht und die Klebelaschen werden fest angedrückt. So entstehen schnell 

und zuverlässig fertige Verpackungen – wie beispielsweise Obst u. Gemüseschalen.  

Die Maschine zeichnet sich durch hohe Produktivität und eine benutzerfreundliche, schnelle Einrichtung aus. 

Sie kann mit verschiedenen Leimsystemen arbeiten und ist flexibel für unterschiedliche Zuschnittformen und 

Materialstärken ausgelegt. 

 

4.3.1 Verantwortungsbereiche 

Vorgesetzte/r - Prozesszuordnung 

• Direkte/r Vorgesetzte/r ist der/die jeweilige Schichtleiter*in (funktionale Einordnung lt. Organigramm) 

• Verantwortung über den gesamten Produktionsbereich trägt der/die Produktionsleiter*in  

• PB 06-03 Kleben  
 

Arbeitsanweisung, Flexibilität und Teamarbeit gelten als Grundlage.  
Änderungen und Ergänzungen vorbehalten.  
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Benötigte Unterlagen und Prüfmittel  

• Produktionsplan   

• Produktionsauftrag inkl. Palettieranweisung und ev. Palettenzettel  

• Etiketten (Auftragsbezogen bei Verpackung in Überkarton) 

• Klebeanweisung 

• Muster (falls vorhanden) 
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Arbeitsschritt Maschinenführer*in Verpacker*in 

Vorbereitung  

• Arbeitspapiere kontrollieren  

• Bereitschaft herstellen / Material überprüfen 
(anhand Produktionsauftrag)  

• Leim aufheizen                                                 
(ca. 1 Stunde vor Produktionsbeginn)  

• Produktionsstart + Prüfung der Qualität  

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Paletten und ÜK vorbereiten  

• Produktionsauftrag mit Palettenzettel 
vergleichen  

• Material holen  

Produktion  

• Freigabe der richtigen Verpackung  

• Bei Erstaufträgen – Freigabe und Rückmeldung 
an PL/AL/SL/QS  

• Prüfen der Qualität (Verpackung, Palettierung, 
Leim usw.)  

• Zuschnitte einlegen  

• Kontinuierliche Qualitätskontrolle der zu 
produzierenden Ware  

• Zuschnitte einlegen  

• Optische Druckkontrolle  

• Verklebung kontrollieren  

• Verpacken der Überkartons 

• Palettieren der Überkartons  

• Produktionsmuster anbringen 

Nachbearbeitung  

• Abschließende Qualitätskontrolle  

• Palettenanzahl kontrollieren  

• Produktionsauftrag abschließen  

• Arbeitsbericht erfassen  

• Hilfsmaterial + Maschinenteile verräumen  

• Hilfsmaterial verräumen  

• Palettierung abschließen  

Sonstiges 
• Kleine Reparaturen durchführen 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 

• Wartungsarbeiten lt. Wartungsplan 
nach Anweisung MF 

 

1. Vorarbeit 

a) Paletten und Überkartons vorbereiten  

b) Produktionsauftrag mit Palettenzettel vergleichen 

c) Material herbeischaffen (Handstapler) 

d) Material in die Maschine einlegen 

 

2. Produktion  

a) Annahme der Kartonagewaren 

b) Kontrolle  

• Optische Druckkontrolle  

• Verklebung kontrollieren 

• Palettierung kontrollieren  

c) Verpacken in Überkartons 

d) Palettierung der Überkartons, Verwendung von Kantenschutz 

e) Produktionsmuster anbringen  

  
3. Nacharbeit  

a) Palettierung abschließen  

b) Hilfsmaterial wegräumen  

c) Beseitigung des angefallenen Schmutzes und Restmaterials rund um die Maschine  

 

4. Wartung (lt. Plan) 
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4.4 Fensterkleben 

Fensterkleben ist das Aufbringen einer transparenten Folie auf eine vorgestanzte Öffnung im 

Faltverpackungszuschnitt. Dadurch entsteht ein Sichtfenster, das den Inhalt der Verpackung sichtbar macht, 

ohne sie zu öffnen. Beim Fensterkleben werden der Zuschnitt, der Klebstoff und die Folie präzise 

zusammengeführt, sodass die Folie dauerhaft und sauber haftet. Dieser Prozess wird in der Regel von 

speziellen Fensterklebemaschinen ausgeführt, die den Leimauftrag, die Folienzuführung und das Andrücken 

der Folie übernehmen.  

Zuerst wird der Stärkeleim aufgetragen, anschließend werden die Papierbahnen zusammengeführt und unter 

Druck verbunden. Danach folgen das Fixieren und Stabilisieren des Verbunds durch Wärme. Im Gegensatz 

zu modernen Anlagen erfolgen diese Schritte weitgehend mechanisch und müssen vom Bedienpersonal 

sorgfältig überwacht werden, um eine gleichbleibende Klebequalität sicherzustellen. 

 

4.4.1 Verantwortungsbereiche 

Vorgesetzte/r - Prozesszuordnung 

• Direkte/r Vorgesetzte/r ist der/die jeweilige Schichtleiter*in (funktionale Einordnung lt. Organigramm) 

• Verantwortung über den gesamten Produktionsbereich trägt der/die Produktionsleiter*in  

• PB 06-03 Kleben  
 

Arbeitsanweisung, Flexibilität und Teamarbeit gelten als Grundlage.  
Änderungen und Ergänzungen vorbehalten.  

 

 

Benötigte Unterlagen und Prüfmittel  

• Produktionsplan   

• Produktionsauftrag inkl. Palettieranweisung und ev. Palettenzettel  

• Etiketten (Auftragsbezogen bei Verpackung in Überkarton) 

• Klebeanweisung 
Muster (falls vorhanden) 
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5 AUFGABESTATION 

Die Aufgabestation bildet einen zentralen Knotenpunkt innerhalb unseres innerbetrieblichen Materialflusses. 

Hier werden Warenströme gebündelt, gesteuert und für die weitere Verarbeitung vorbereitet. Der Bereich 

umfasst sämtliche Prozesse und Anlagen, die notwendig sind, um Materialien sicher, effizient und 

termingerecht in den Produktions- und Logistikablauf einzuspeisen. 

Zu den wichtigsten technischen Einrichtungen gehören unsere modernen Fördersysteme, die einen 

kontinuierlichen und reibungslosen Transport gewährleisten. Ergänzt werden sie durch den Palettenkran, der 

für die präzise Handhabung und Positionierung von Paletten verantwortlich ist. Um die Ladungssicherung auf 

höchstem Niveau zu gewährleisten, kommen leistungsfähige Umreifungs- und Wickelmaschinen zum Einsatz, 

die für Stabilität und Transportsicherheit sorgen. 

Den Abschluss des Materialflusses bildet das vollautomatisierte Hochregallager, das eine effiziente und 

platzsparende Lagerung ermöglicht und gleichzeitig eine schnelle Verfügbarkeit der eingelagerten Waren 

sicherstellt. Die Mitarbeitenden in der Aufgabestation tragen damit maßgeblich dazu bei, dass alle 

nachgelagerten Prozesse zuverlässig, sicher und wirtschaftlich ablaufen. 

 

 

 

 


