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Muda, Mura, Muri

Die drei Ubel der Produktion

Auf der nie endenden Suche nach Maglichkeiten, die Produktion zu verbessern, hat Toyota die drei

Ubel in jedem Produktionssystem identifiziert: Verschwendung/vergebliches Bemiihen (Muda),

Unausgeglichenheit (Mura) und Uberlastung (Muri). Auch wenn die Eliminierung von Muda in der

westlichen Welt wesentlich prominenter ist, diirfen die Unausgeglichenheit und die Uberlastung

nicht vernachlassigt werden. Dieser Beitrag erklart die dahinter stehenden Konzepte.

von Prof. Dr. Christoph Roser

Die Begriffe Muda, Mura und Muri (Ver-
schwendung, Unausgeglichenheit und
Uberlastung) sind keine Erfindung von
Toyota. Sie wurden in der japanischen
Kampfkunst schon lange vor Toyota ver-
wendet. Dort wird jede (iberfliissige Be-
wegung im Kampf als Verschwendung
(Muda) bezeichnet, weil diese den Ath-
leten ermiidet und ihn damit angreifbar
macht. (Der Begriff Muda beinhaltet
mehr als nur Verschwendung. Er steht
fiir "vergebliche Miihe, etwas fiir die
Katz' tun". Der Einfachheit halber ver-
wenden wir hier im weiteren Text das
Wort "Verschwendung"). Ahnlich ist es
mit ungleichmaRigen oder unnatiirlichen
Bewegungen oder Denkweisen oder mit
unnatiirlichen Haltungen (Mura). All dies
behindert das Handeln im Kampf, ebenso
wie eine Uberlastung (Muri), wenn man
zu viel auf einmal machen will oder Tech-
niken anwendet, die man noch nicht be-
herrscht.

Ein Kampfkinstler beseitigt diese Pro-
bleme durch die drei Saulen der Kampf-
kunst: Kihon (Grundlagentraining), Kata
(Wiederholtes Uben bestimmter Be-
wegungen) und Kumite (Freier Kampf).
Jedoch sind dies nur Techniken fiir das
Training. Zusétzlich stérkt er seinen
Korper durch Leibesiibungen (Hojo Undo

und Taishou), und er trainiert seinen Geist
indem er Kampfgeist aufbaut (Seishin
Tanren, d.h. buchstéblich den Geist
schmieden). Zusammen formen sie den
Weg des Krieges (Budo), um ihnen auf
dem Weg des Kriegers (Bushido) zu
helfen.

Wiahrend Bushido darauf abzielt, den
Gegner zu zerstoren, zielt die "Schlanke
Produktion" auf die Wertschopfung ab.
In beiden Féllen sollten diese Ziele un-
nachgiebig verfolgt werden. So wie die
Kampfkunst dem Weg des Kriegers folgt,
sollte die schlanke Produktion etwas &hn-
liches, etwa einen "Weg des Herstellers"
haben (was, frei libersetzt, Seisanshado
waére, obwohl das kein wirkliches japa-
nisches Wort ist). Dennoch kann uns die
Herangehensweise der Kampfkunst hier
helfen, besser und effizienter zu werden.

Alles was in einer Firma geschieht, kann
in zwei Gruppen eingeteilt werden: Wert-
schopfend und Verschwendung. Generell
gehort alles, wofiir der Kunde bezahlt,
zur Wertschépfung und alles, was dem
Kunden egal ist, zur Verschwendung.
Hort sich einfach an, oder? In der Praxis
gestaltet sich die Unterscheidung etwas

schwieriger. Beispiel: Nehmen wir an, es
geht darum, Réder an einem Auto festzu-
schrauben. Natirlich méchte der Kunde,
dass sein Auto Rader hat. Fiir ein Auto
ohne Réder wiirde er weniger bezahlen.
Demnach ist die Montage der Réder eine
Wertschopfung. Oder etwa nicht? Man
konnte auch sagen, dass dem Kunden
das Einschrauben der Bolzen egal ist, so-
lange sie fest sind. Folglich kénnte man
mit gleicher Giiltigkeit sagen, dass nur
die letzte Drehung, die die Bolzen fest-
zieht, eine Wertschopfung darstellt und
alle Drehungen vorher Verschwendung
sind. Somit wiirde man Verschwendung
mindern, wenn man eine Schraube hétte,
die weniger Umdrehungen braucht, um
festzu sitzen. Beide Ansichten sind valide.
So ergibt sich fiir genaue Definition von
Wertschépfung und Verschwendung eine
Grauzone.

Réader werden wahrscheinlich nicht am
gleichen Ort hergestellt, wo sie montiert
werden; sie werden meist zum Monta-
geort transportiert. Den Kunden interes-
siert es nicht, ob man die Réader trans-
portiert. Somit ist es Verschwendung.
Dennoch ist es wahrscheinlich nicht
maglich, den Transport komplett auszu-
schlieBen. Ein Rest an Verschwendung
ist daher unvermeidbar. Folglich wird in
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der Industrie haufig zwischen vermeid-
barer Verschwendung (die vollstdndig
beseitigt werden kann) und unvermeid-
barer Verschwendung (die vermindert,
aber nicht beseitigt werden kann) un-
terschieden. Wie bei Wertschdpfung
und Verschwendung gibt es auch bei
vermeidbarer und unvermeidbarer Ver-
schwendung eine Grauzone dazwischen.

Toyota hat traditionell folgende sieben
Arten der Verschwendung definiert.

1. Transport: Jede Art des Transports ist
Verschwendung. Je weniger man trans-
portiert, desto besser. Transport kostet
Zeit und Geld, und es kénnen Bauteile
beschéadigt werden oder verloren gehen.

2. Bewegung: Arbeitsplétze sollten so
eingerichtet sein, dass Menschen und
Maschinen sich so wenig wie mdglich
bewegen miissen, um ein Produkt zu-
sammenzubauen. Die Werkzeuge sollten
zum Beispiel nicht 25 Zentimeter von der
Maschine entfernt sein, wenn 12,5 Zenti-
meter ausreichend sind. Sowohl Mensch
als auch Maschine werden schneller
arbeiten bei gleicher oder weniger Er-
miidung bzw. Verschleil3.

3. Wartezeiten: Hauptséachlich bezieht
sich das auf Menschen, die warten
missen. Ebenso relevant sind Warte-
zeiten von Maschinen. Teile die warten,
sind hier nicht einbezogen — diese sind
in der Verschwendung der Besténde ent-
halten. Bei Menschen ist der Grund fiir
die Reduzierung von Wartezeiten leicht
verstandlich. Wenn Mitarbeiter auf Teile,
maschinelle Prozesse oder Kollegen
warten miissen, dann ist das bezahlte
Gehalt ohne Wertschdopfung verloren.
Bei Toyota wird das warten lassen iib-
rigens auch als respektlos gegeniiber
dem Menschen angesehen. Dies ist der
Hauptgrund dafiir, dass Wartezeiten fiir

YOKOTEN Magazin 05/2015

Maschinen weniger wichtig sind. Wenn
man die Wahl hat, sollte man eher die Ma-
schine auf den Menschen warten lassen,
als den Menschen auf die Maschine.

4. Uber-Bearbeitung: Uber-Bearbeitung
ist das Einbringen zusatzlicher Funk-
tionen, Teile, Prozesse oder anderer
Dinge, die der Kunde nicht braucht und
somit auch nicht bereit ist, zu bezahlen.
Dies ist die sprichwértliche goldene
Schraube. Es hort sich offensichtlich an,
keine Sachen einzubauen, die der Kunde
nicht braucht. Doch Produkte werden von
Designern und Technikern konstruiert, die
bedauerlicherweise oft eine komplett
andere Sichtweise haben als der Kunde.
Entwickler kennen potenzielle Fehler
und mdgliche Funktionen, von denen der
Kunde noch nie etwas gehért hat. Dies
ist besonders in Branchen, in denen De-
signer und Techniker mit lhrem Herz sehr
an ihrem Produkt héngen, verbreitet (z.B.
in der Automobilbranche oder im Werk-
zeugmaschinenbau). Ich habe viele Pro-
dukte gesehen, die liber-entwickelt und
iiber-technisiert wurden, mit Funktionen,
die 99 Prozent der Kunden nicht inter-
essieren, oder die sie noch nicht einmal
kennen. Aber die Designer wollten, dass
ihr Produkt, ihr "Baby" perfekt ist, was
Verschwendung ist, wenn es keinen
Mehrwert fiir den Kunden hat.

5. Ausschuss und Nacharbeit: Jedes
Produkt, das die Qualitadtsanforderungen
nicht erfillt und nachgebessert oder
weggeworfen werden muss, ist eine
offensichtliche und teure Art der Ver-
schwendung. Ahnlich wie bei der Uber-
produktion, investiert man Leistung, Ma-
terial und Zeit, aber man kann das Produkt
nicht verkaufen, sondern muss es ent-
sorgen. Selbst wenn es nachgebessert
werden kann, ist dies ein Mehraufwand.
Solche Nacharbeiten bringen generell den
Produktionsplan durcheinander.

6. Bestande: Gelagertes Material, das
nicht sofort bendtigt wird, ist Ver-
schwendung. Man hat dafiir bezahlt,
aber es liegt nur da, muss verwaltet und
transportiert werden und nimmt Platz
weg. Bestadnde kdnnen locker zwischen
30 und 70 Prozent des Bestandwertes
pro Jahr kosten (was leider bei der klas-
sischen Kostenrechnung nicht kalkuliert
ist). Dennoch sehen viele den Lagerbe-
stand immer noch als etwas Gutes an,
besonders in der Werkstatt. Der Vorrat
gibt Sicherheit. Man hat immer etwas,
an dem man arbeiten kann, und man hat
mit groBerer Wahrscheinlichkeit etwas
zu verkaufen, wenn ein Kunde kommt.
Selbst wenn man Besténde fiir einen
guten Nutzungsgrad und eine gute Lie-
fererfiillung meist bendtigt, so wird man
durch zu viele Besténde trdge und teuer.

7. Uberproduktion: Mehr zu produzieren
als man bendtigt, ist Verschwendung. Bei
der Uberproduktion werden Leistungen,
Material, Zeit und andere Ressourcen ge-
bunden, die noch nicht benétigt werden.
Im Endeffekt bezahlt man heute schon
fiir Material und Fertigung, was man
vielleicht erst in einer Woche bezahlen
miisste. Uberproduktion erzeugt noch
mehr Lagerbestand und verschwendet
somit noch mehr Geld. Uberproduktion
ist die schlimmste der sieben Verschwen-
dungen. Sie verschlimmert viele andere
Arten der Verschwendung. So werden
zum Beispiel Lagerbestand, Transport
und Bewegung erhéht und Méangel
werden oft erst spater bemerki.

Die Idee, Verschwendung zu beseitigen,
ist ein leicht verstandliches Konzept. Es
ist daher keine Uberraschung, dass viele
den klassischen sieben Arten der Ver-
schwendung noch weitere Arten hinzu-
gefiigt haben. Ich persénlich bin ein groRBer
Fan der oben genannten Sieben. Von den
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Abb. 1: Die klassischen "Sieben Arten der Verschwendung". Quelle: Fotolia (c) Thomas Séliner, Grafik wurde bearbeitet.

weiteren Arten der Verschwendung halte
ich nicht viel. Fiir mich sind diese zusétz-
lichen Verschwendungen oft zu schwer zu
messen, bringen wenig Mehrwert, sind
manchmal zu detailliert, {iberschneiden
sich und konnen letztendlich als iber-
triebene Liste mdglicher Verschwen-
dungen selbst eine Verschwendung sein.
Entscheiden Sie selbst, ob Sie die folgende
Liste zusatzlicher Verschwendungsarten
fiir sinnvoll halten:

1. Ungenutzte (Boden)Fldche: Bei einer
Firma, die ich kenne, waren Design und
Produktion separate Einheiten. Somit war
die Produktion nicht fiir die Uber-Bear-
beitung verantwortlich. Damit sie trotzdem
auf sieben Arten der Verschwendung
kamen, wurde Bodenflache hinzugefiigt.

2. Giiter oder Dienstleistungen, die den
Kundenbedarf oder die Kundenanfor-
derungen nicht erfiillen: Hinzugefiigt
von Womack — auch eine mogliche Ver-
schwendung, teilweise redundant mit
Uberproduktion.

3. Ungenutzte menschliche Kreativitat
bzw. Potenzial: Sehr beliebt bei Six Sigma,
wird am héufigsten als zusétzliche Ver-
schwendungsart genannt. Nattirlich ist die
Verschwendung von menschlicher Kreati-
vitat nicht gut. Mein Problem bei dieser Art
von Verschwendung ist: Wie kann man sie
messen? Wie dem auch sei, auch wenn
dies kein Teil der traditionellen sieben Arten
der Verschwendung ist, Toyota ist sehr gut
darin, die Kreativitét seiner Mitarbeiter zu
nutzen.

4. Verwirrung: Ganz klar, Verwirrung ist
verschwenderisch, aber auch schwer zu

messen. Meiner Meinung nach wahr-
scheinlich das Ergebnis anderer Ver-
schwendungen. Wie dem auch sei, je we-
niger Verwirrung, desto besser.

5. Unsichere Arbeitsbedingungen: Ein
unsicheres Arbeitsumfeld ist natirlich eine
groRBe Quelle potenzieller Schwierigkeiten.
Fiir mich konnte dies in die Uberlastung
(Muri) eingeordnet werden, kann aber auch
alleine stehen.

6. Verschwendete Maglichkeiten: Das
ist zwar wahr, aber wie kann man das
messen? Und vor allem, wie weil3 ich das
vorher?

1. Verschwendete Zeit in Besprechun-
gen: Auch wahr. Vermutlich jeder von uns
hat schon Zeit in sinnlosen Meetings totge-
schlagen. Ich wiirde diese Verschwendung
der Wartezeit zurechnen.

8. Die verschwendete Zeit, einem Trend
hinterher zu laufen: Prinzipiell richtig,
aber viel zu detailliert, selbst wenn man
es messen konnte. Aus meiner Sicht
tibrigens eine selbstironische Art der
Verschwendung, da diese Art der Ver-
schwendung selber als Trend eine Ver-
schwendung sein konnte.

9. Sub-Optimierung: Die Verschwendung,
nicht alles bis zum Optimum hin zu ver-
bessern. Nun ja—ware das Ergebnis nicht
eine oder mehrere der sieben oben ge-
nannten Verschwendungen? Wenn man
wartet, bis alles perfekt ist, kriegt man nur
wenig fertig.

10. Nicht aus Erfahrungen lernen: Steht
direkt neben der Verschwendung, nicht

rechnen oder zuhdren zu kénnen. Ist zwar
richtig, aber als separate Verschwendung
aus meiner Sicht véllig unniitz!

Diese Liste kann man sicher durch noch

mehr Recherchen erweitern, ohne aus

meiner Sicht aber einen grof3en Nutzen zu

erzeugen. Man kann sich leicht durch eine

libertriebene Liste schlecht erstellter Arten

von Verschwendung verzetteln. Selber be-
vorzuge ich die klassischen Sieben Arten

der Verschwendung, aber wenn lhnen die

Liste oben hilft, dann nutzen Sie diese!

Dariiber hinaus gibt es bei TPM einen sehr
dhnlichen Ansatz mit 16 Verlusten. Die
Bezeichnung Verluste ist hier etwas we-
niger harsch als Verschwendung und kann
unter Umsténden bei der Belegschaft
besser ankommen. Als Toyota-Mensch
bin ich natiirlich ein Fan der 7 Arten der
Verschwendung, aber die 16 Verluste bei
TPM sind ebenfalls popular:

1. Maschinenausfall
2. Umriisten
3. Werkzeugwechsel

4.  Anlaufverluste (beinhaltet auch Aus-
laufverluste)

5. Kurzzeitige Unterbrechungen und
kleine Pannen

6. Geschwindigkeitsverluste: Die Ma-
schine lauft langsamer als méglich

7. Qualitatsverluste und Defekte
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8. Geplante Stillstdnde

9. Managementfehler: Das kdnnte
eine riesige Kategorie sein, bezieht
sich aber auf fehlendes Material,
fehlende Anweisungen, oder Uber-
produktion.

10. Unniitze Bewegungen

11. Verluste durch falsche Linienorga-
nisation: Dies beinhaltet schlecht
aufgebaute Produktionsstrecken.

12. Logistikverluste: Produktionsstopps
aufgrund von Beladung und End-
ladung.

13. Messungs- und Anpassungsver-
luste: Produktionsstopps aufgrund
von Messungen und Anpassungen
der Maschinen und Anlagen.

14. Materialnutzungsverluste: Das in
der Produktion benutzte Material
wird nicht effizient genutzt. Bei-
spiele dafiir sind zu stabile und
massive Produkte oder zu viel Aus-
schuss, was wiederum unter Aus-
schuss und Nacharbeit fallen wiirde.

15. Energieverluste: Energieverschwen-
dung jeglicher Art. Macht Sinn,
passt auch in den aktuell populéren
Okotrend in der Industrie.

16. Verluste von Formen, Stanzen und
Werkzeugen: Verluste aufgrund
von Anderungen am Design, die
eine Verdanderung am Werkzeug
erfordern.

Mura wird iibersetzt mit: Unausgegli-
chenheit; Unbesténdigkeit; Schwan-
kungen; UnregelméaRigkeit; fehlende
Einheit; Flecken; Unebenheit. In der
Produktion versteht man unter Mura
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jegliche Art von Unausgeglichenheit

oder UnregelméaRigkeit, meistens im Hin-

blick auf den Materialfluss. Doch auch

in vielen anderen Fallen auBerhalb des

Materialflusses ist Mura ein Problem,

z.B. bei der Arbeit von Maschinen und

Menschen. Hier einige Beispiele, fiir

Unausgeglichenheit, die Probleme ver-

ursachen kénnte:

* Unausgeglichene Kundennachfrage

* Wechselnde Lagerbestédnde — mal zu
viel, mal zu wenig

* Unausgeglichene Produktionsge-
schwindigkeit oder wechselnde Pro-
duktionsmengen

* Unausgeglichene Qualitdt (noch)
guter Teile (falls die Teile ganz ver-
sagen und verschrottet oder nachge-
arbeitet werden miissen, ist es Ver-
schwendung)

* UnregelméBiger oder schwankender
Arbeitsrhythmus

* Unausgeglichene Ausbildung der Mit-
arbeiter

* Unausgeglichene Verteilung des Ar-
beitspensums

0ft werden Nivellierungen oder Just-in-
Time als GegenmalRnahmen zu Mura ge-
sehen. Meiner Meinung nach ist dies ein
zu beschrénkter Fokus auf den Material-
fluss. Hinzu kommt, dass einfach nur eine
Nivellierung einzufiihren, die Sache unter
Umsténden noch viel schlimmer machen
kann. Unausgeglichenheit taucht an den
unterschiedlichsten Stellen auf. Es gibt
dafiir kein Allheilmittel (was es in der
schlanken Produktion auch sonst selten
gibt). Arbeitsstandards sind oft hilfreich,
doch kommt es auf die Art der Unaus-
geglichenheit und die Einzelheiten des
Systems an, um die beste GegenmaR-
nahme zu ermitteln.

Geschichtlich gesehen war Unausge-
glichenheit wahrscheinlich das letzte
der drei Ubel, das in der Produktion er-
kannt wurde. Natiirlich gab es Neben-

wirkungen anderer Methoden, die Un-
ausgeglichenheit verminderten, wie
das Beispiel von Henry Ford und seiner
Montagestrae zeigt. Eine friihe Gegen-
malinahme war vermutlich der Gebrauch
von Produktionsrhythmen beim Flug-
zeugbau von German Junkers im Jahre
1930. Diese Methode schaffte es bis zu
Mitsubishiin Japan, von da aus zu Toyota
und dann durch die schlanke Produktion
in die ganze Welt. Daher wird auch im
Englischen der deutsche Name "Takt"
verwendet, z. B. fiir den "Customer Takt".

Muri steht im Japanischen fiir Unver-
nunft und Ungerechtigkeit. Bei Lean
wird als Muri Uberlastung oder Uber-
beanspruchung bezeichnet, auch wenn
das sprachlich nicht die korrekte Uber-
setzung ist. Allerdings finde ich die kor-
rekte Ubersetzung mit Unvernunft und
Zwang auch nicht schlecht. Natiirlich
liegt der Hauptfokus bei der Reduzierung
und Vermeidung von Uberlastung auf
dem Menschen. Doch auch Materialien,
Maschinen und Organisationen kénnen
betroffen sein. Hier ein paar Beispiele:

Muri bei Menschen

e Zulange Arbeitszeiten

e Schweres Heben

e Unpassende Haltung oder unzurei-
chende Ergonomie

e Larm

e Zu schwierige Aufgaben

e Zu leichte Aufgaben (kénnen lang-
weilig oder mental ermiidend sein)

« UbermaBiger Stress

e Wiederholte Belastungen, die zu
Burn-out oder Verletzung fiihren

* Bore-out, da es auch Unfug ist, Mitar-
beiter zu unterfordern

* Fehlendes Training

e Demiitigungen und Erniedrigung,
maglicherweise auch {ibermaBiges
Lob



Muri in Organisationen

e Die Forderung, dass der Zulieferer
immer alles was man will liefert, wann
immer man es will, ohne ein gutes und
stabiles Signal zu geben (Fragen Sie am
besten einen Zulieferer in der Automo-
bilindustrie hierzu ...)

¢ Seine Marktstéarke auszunutzen, um
Zulieferer oder Kunden auszunehmen
bzw. durch Lobbyismus sich durch
Gesetze bevorzugen lassen (ich denke,
viele Firmen in der westlichen Welt
kdénnen dieser Versuchung nicht wi-
derstehen)

Muri bei Maschinen und Materialien

* Maschinen und Werkzeuge bis an ihre
Grenzen treiben, was zu einem er-
hohten VerschleiR fiihrt

e Wartungen auslassen (einen iiber-
sprungenen Olwechsel wird einem das
Auto nicht danken)

¢ Falsche Behandlung von Materialien;
2.B. Teile unter unpassenden Verhlt-
nissen lagern, sprich zu warm, zu kalt,
zu feucht, oder zu trocken

* Ein Fahrzeug oder einen Behalter liber
sein Limit hinaus beladen

Ahnlich wie bei der Unausgeglichenheit
gibt es keine allgemeingiiltige Mallnahme
gegen Uberlastung. Abhéngig von der Art
der Uberlastung und des Systems mogen
verschiedene Losungen helfen. Manchmal
kann die 5S-Arbeitsgestaltung (auch 5A
genannt) die Antwort sein, manchmal
eine Verbesserung der Ergonomie oder
einfach der gute alte Respekt fiir seine
Mitmenschen. Ahnlich wie bei der Un-
ausgeglichenheit, bleibt Uberlastung in
der westlichen Welt oft unbeachtet, da
der Fokus auf der Beseitigung von Ver-
schwendung liegt.

Die Vermeidung von Uberlastung gab es
bereits vor Toyota. Die Geschichte zeigt,
dass Arbeitgeber anfangs oft durch hértere
und l&ngere Arbeit versuchten, mehr aus

Abb. 2: Hohe Lagerbesténde sind Verschwendung, denn sie beanspruchen Geld, Flache, Zeit und bergen das

Risiko von Verderb oder Uberalterung.

ihren Arbeitern herauszuholen. Erst Ende
des neunzehnten Jahrhunderts erkannten
sie, dass kiirzere Arbeitszeiten tatsachlich
produktiver sind und senkten dann schritt-
weise die Arbeitszeit —von bis zu sechzehn
Stunden am Tag, hin zu acht Stunden oder
weniger. Erstaunlicherweise steigerte sich
die Produktivitét — nicht nur in der Stunde,
sondern auch am Tag. Auch heutzutage ist
es ein offenes Geheimnis, dass Teilzeitmit-
arbeiter oft am produktivsten sind.

Die Beschreibung, wie man diese "Drei
Ubel" eliminieren kann, wiirde diesen
Beitrag und eine ganze Reihe von Beitrégen
sprengen. In der Tat ist das gesamte Toyota
Produktionssystem darauf ausgelegt,

diese zu vermindern. Ich bin der Meinung,
dass es unmaglich ist, die Drei komplett
zu beseitigen. Je mehr man schon be-
seitigt hat, desto schwieriger wird es, die
verbleibenden Spuren von Muda, Mura
und Muri zu bekampfen. Dennoch: Sobald
man aufhort, diese Ubel zu bekampfen,
werden sie wieder wachsen. Auch wenn
man sich nur auf ein Ubel konzentriert und
die anderen vernachldssigt, wird sich das
System nicht merklich verbessern. In der
westlichen Welt steht die Verschwendung
(Muda) sehr prominent vorne an. Trotzdem
sollten Mura (Unausgeglichenheit) und
Muri (Uberlastung) nicht vergessen
werden. Ich wiinsche lhnen auf jeden Fall
viel Erfolg bei der Bekdmpfung der drei M
Muda, Mura und Muri!
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