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1758 Crindung eimes « Handebihawies (Or Farb-
waren, Chemikalien und Drogen aller Arts durch
1R Geigy in Basal

1858 Beginn der Herstellung synthetischer
Farbstotfe bel J.R. Gelgy sowle der fabrikmaligen
Fuchsin-Synthese durch A Clavel in Basel

1884 Etablierung des Clavelschen Unternehmens
als =Gesellschaft filr Chemische Industrie in Basel«
(CIBA) in der Rechtsform einer Aktiengeselschaft

1970 Zusammenschiul der beiden Basler Firmen
CIBA Aktiengeseilschaft und ILR. Gelgy AG zur
Ciba-Geigy Al

1992 An die Stelle des Doppelnamens Ciba-Geigy
tritt — reprasentiert durch das neue Logo - die Kurz-
bezeichnung =cibas

Hewute st Ciba welttwelt mit rend 90 000 Ait-
arbeitern, mit Konzerngesellschaften, Betriebsstitten
und Beteiligungen in mehr als B0 Lindesn aller
Kontinente vartreten,

Die deutsche Tochtergesellschaft

1508 Einrichtung eines Ausleferungslagers fir
pharmazeutische Speziaititen durch CIBA in Berfin

18914 Griindung der = CIBA Cesellschaft mil
beschrankter Haftung= in Berlin

1928 Aufbau einer eigenen Produktionsstitie
in Berlin; neus Rechisform der deutschen Mieder-
fassung als =C18A Berlin Aktiengesallschafts

15943 Villige Zerstdrung des pharmazeutischen
Fabrikationsbetriebes in Berlin; worerst provisarische
Yerlagerung des Firmensitzes nach Wehr/Baden

in die Raume einer dort ansassigen Firmna und
Autmahme der Pharmaproduktion

1949 Bau eines eigenan Cebdudes for CIBA in
Wehr und schrittweise Erweiterung ab 1958

1865 Meues Cebdude flr die Pharmaproduktion in
Wiehr

1871 Fusion der deutschen CIBA Aktiengesallschaft
Wehr mit der Geigy-Verkautsgesellschaft m.b.H.,
Frankfurl, zur Ciba-Geigy Aktiengesellschaft, Wehr

1975 Umwandiung in die Ciba-Geigy GmbH, Wehr

Dase deutsche Ciba — in der Rechtsform der
Ciba-Geigy GmbH — hat ihren Hauptsitz in Wehe/
Baden und einen zweiten Standort in Frankfurt
am Main. Das Untermehmen mit sieben Divisionen
bzw. Geschidftssparten und rentralen Dienstlei-
stungsbereichen beschaftigt rund 1800 Mitarbeiter
Wor iknen snd ebera 900 in Wehr tatig, zicka 220
Frankfurl, und gut 700 arbeiten in AuBendiensten
wnd in Aulenbiros.

Die Division Pharma

D Diivision Pharma liegt sowaohl vom Umsate
{zirka 500 Milkonen DéA) aks auch von der Mitar-
beiterzahl her an der Spitze der Ciba-Gelgy GmbH
wnd zahlt zu den fihrenden deutschen Arzmeimil-
tetherstellern. Die Crganisation der Pharmadivision
gliedert sich in folgende Bereiche:

- Divisionsleitung
= Medizin

= Pharma Technik

= Marketing

= Planung, Information und Control
= Gesundheitskonomies Lizenzen

fit Ausnahme der Medizin, die in Frankfurt
wnd Tlbingen angesiedelt ist, befinden sich alle
Bereiche am Produktionsstandort Wehr. Indika-
tionsgebiete bew. Forschungsschwerpunkte sind
Rheumasschmerz, Herz-Kreislauf, Psycho- und
Meuropharmaka, Hormone, Priparate gegen Krabs
und Immunschwiche (AIDS) sowie Transdermale
Therapeutische Systermne.




Kunde, Umwelt
und Standortsicherung

Cibsa michte Ober das Jahr 2000 hinaws an
der Gestaltung der Zukunft verantwortungsvoll
mitarbeiten, dabed geht es um &in ausgewogenes
Verhiltnis zwischen wirtschafthichen, geseflschaft-
lichen und ékologischen Aspekten, Besonderes
Augenmerk gilt den Kunden, der Umwelt und einer
gesellschaftspolitisch 2u verantwortenden Sicherung
der Standorte, Durch einen hohen Innovationsgrad
aks Folge schapferischer Leistungen der Mitarbeiter,
die Verpflichtung zu einem hohen Cualititsniveau
sowie eine auf Beweglichkeit und weitgehender
selbstandighkeit der einzelnen Mitarbeiter und
Unternehmensbereiche basierende Organisation
wird ein Gberdurchschnittlicher Markterfolg ange-
strebt. Diese Ziele, die im Rahmen der Untemeh-
menskonzeption =Vision 2000« definiert wurden,
weerden auf folgenden drel Wegen angestrebt:

1. Erwirtschaften finanzieller Ergebmisse durch qua-
litatives und quantitatives Wachstum sowie durch
stiindiges Modemisieren éiner ausgewogenen
Geschiiftsstruktur. Dadurch wird das Vertrauen all
jener gewiindigt, die auf das Untemehmen bauen -
Mitarbeiter, Geschaftspartner und Offentlichkeit.
Die langfristige Entwicklung wird nicht durch die
Maximierung des kurzfristigen Gewinns getihrdet.

2. Erbringen eines sinnvollen Beitrags zum Unter-
nehmensfortschritt. Ciba ist sich dabel der Werant-
wortung gegenidber der Gesellschaft bewufit, wenn
neue Erkenntnisse aus Wissenschaft und Technik
zur kommerziellen Amwendung gebracht werden.
Mutzen und Risiken werden bei allen Aktivitaten,
wVerfahren und Produkten sorgfiltig abgewogen.

3. Ribcksicht auf die Urmwelt als Teil alen Handelns
des Unternehmens. Produkte und Verfahren
werden so entwickelt, dal sie ihre Ziele sicher und
mit geringstmaglicher Umweltbelastung erfilien.
Von Rohstoffen und Energien wird sparsam Ge-
brauch gemacht. stindiges Bemihen gilt der Redu-
zierung des Abfallaufkommens, unvermeidbarer
Abfall wird unter Einsalz neuester Technologien
entsorgt

Dies bedeutet: systematische Weiterentwick-
lung des Unternehmens und Sicherung der Stand-
orte; ein Vertrauensbeweis in erfolgreiche Produkt-
innovationen, Flexibilitit und Reaktionsfahigkest
der gesamten Organisation, Die Instrumente sind
zeitgemife Formen von Fihrung und Zusammen-
arbeit, Gelenkte Eigenstindigkeit, Forderung der
Eigeninitiative und Risskofreudigkeit sowie eine
flache Hierarchie (lean management) stirken die
Flexibilitit der Unternehmensbereiche und das
gesamtheitiche Denken ihrer Mitarbeiter.

Auf der Basis der »Vision 2000s ergeben sich
fisr die Division Pharma innerhalb eines gesamthaft
entwickatten strategrchen Planes mehrere logisti-
sche Ziele und Aufgaben. Im Mittelpunkt der
Bermihungen steht der Kunde, Angestrebt wird, die
Reaktionsfahigkeit und Zuverlissigkeit der gesam-
ten logistischen Kette zu steigemn, um die optimale
Versorgung des Marktes sicherzustellen.

Die Produktivitit wird dabei bestimmt durch
die Summe der Kosten in der Warenversorgungs-
kette, die nitig sind, um den erforderlichen Liefer-
bereitschaftsgrad zu erreichen. Zur detailierten
Umsetzung dieser Aufgaben und Ziele wurde ein
RRP-(Resource Requirement Planning-1Konzept fir
die Division Pharma entwickelt und die sukzessive
Umsetzung beschbossen,



RREP als Bestandtell
des strategischen Planes

Resource Requirement Planning (RRP) be-
imhaltet Manufacturing Resource Planming (MRP 11,
Distnbution Requiremeant Plannimg (DRP) und
Supplying-System Requirement Planning (SRP),

im Mittelpunkt der REP-fManagementphiloso-
phie steht die Forderung, alle Unternehmensakti-
vititen streng an Bunden- und Markterfordemissen
auszurichten, Die Durchfihrbarkeit aller Untermekb-
mensprozesse mul im Hinblick auf die verfiogbaren
Ressourcen (Distributionskapazitit, Beschaffungs-
quellenkapazitit, finanzielle Mittel, Lager, Personal,
Maschinen, Material usw.} stindig Oberwacht
werden, Dies erfolgt anhand von Leistungskennzif-
fern, insbesondere Lisferbereitschaftsgrad, Lager-
kennzahl, Durchlaufzeit und Produktivitat.

Die Umsetzung erfolgt durch eine mehrstufige
Planungsbogik, die vom Groben zum Detail vorgeht
isiche Abb. 1) und auf jeder Stufe die VerfOgharkeit
der Schilsselressourcen Oberprift. Die einzalnen
Planungsstufen sind aber nicht nur top-down
gekoppelt, sondern erhatten stindig impulse durch
Rickkoppelung, wenn aufgrund von Stérungen
Ressourcen plbtziich micht mehr zur Verfigung
stehen, was z.B. bel Lieferverzégerungen durch
Worlieteranten oder durch Anlagenausfille gesche-
hen kann. Auch Abweichungen beim Kunden-
bestelleingang gegeniber der Flanung werden auf
diese Weise durch die Planungslogik erfafit, Die
Auswirkungen solcher Anderungen werden berech-
net (simuliert) und auf den einzelnen Planungs-
ebenen wieder bericksichtigt,

Ohne EDV-Systeme wiire RRP nicht prakti-
kabel. Die Schiisselelermente missen deshalb durch
geeignete EDV-Systeme abgebildet werden:

die mehrstufige Ressourcen-Planungslogik
ein unternehmensweites Auftragsnetzwerk
die Feadback-Mechanismen

die Maghichkeit, die Auswirkungen von Ressour-
cen-Anderungen simulieren zu kénnen

funktionale Integration der betriebswirtschaftlichen
Abliufe

Resource Requirement Planning




Dem Divisionsberesch Phanma Techmnik sind
heute alle Komponenten der Logistik, d_h. die Steue-
rung und Gestaltung der gesamten Versorgungs-
kette vom Absatzmarkt bis hin zum Beschaffungs-
markt, zugeordnel. Neben Planung, Beschaffung,
Produktion, Oualkititskontrofle, Verkaufsadmini-
stration, Lager und Versand ist zusatziich auch die
pharmazeutische Entwicklung — fiir die Unmietzung
von Produktinnovationen und for die Plege des
tortimentes — angeghedert. Die Produktion teilt sich
wertikal In die Bereiche Herstellung und Verpackung
und haorizontal in feste, halbfeste und fissige
Arzneiformen auf. Ein Teil der Ware wird als Halb-
fabrikat bezagen und in Wehr konfektioniert

Rund 40 Millionen Packungen von Arzneimil -
tein fir den deutschen Markt und andere Ciba-
Konzerngeselischaften verlassen jahrlich die Produk-
ticm in Wehr. Flr die Herstellung der Arzneimittel
gelten hichste Anforderungen bezdglich Sicherheit
und gleichbleibender Qualitit, Absolut verbindlich
ist der »EG-Leitfaden einer guten Herstellungspraxis
tir Areneimittel s

Aiif der Beschaffungsmarktseite bestehen
Geschiftsbeziehungen zu zirka 200 konzernintesmen
und -externen Lieferanten. Der Absatrmarkt
{Angaben gerundet) ist breit gefachert und I3t sich
wrterteilen in

- 110 pharmazeutische GroBhindler,

- 700 Krankenhausapatheken,

- 700 Krankenhaus-Versorgungsapotheken,
- 20 000 &ffentliche Apotheken und

- 10 Ciba-Konzerngesellschatten,

Offentliche Apothekan werden mit Ausnahme
des Krankenhaussortimentes Gber den pharmazeu-
tischen GroRhandel beliefert.

Hestirde pnd Lisferheraitsohalt abmlimmer

Kanar il ophmeron




[ve Pharma Technik hat als Tedl der Division
Pharma den Auftrag, den Markt zu versorgen und
die bogistische Kette effizient zu gestalten. Ende
der Bler lahre befand sich die Pharma Techndk in
Wehr in folgender Situation:

Das Markiumfeld geriet unerwartel in Bewegung,
Vor allem als Folge des Gesundheits-Refarm-
Gesetres (GRG) 1988 (Festbetragsregelung) sank
der Bedarf an einzeinen Produkten sehr rasch ab.
Eingedeitete Korrekturmalinahmen in der Produk-
tion begannen aber erst &in Jahr danach zu greifen,
1990 brachte die Marktdffnung in die neuen Bun-
deslander einen boomartigen Bedarfsanstieg in
eirigen Produkisegmenten, Mit den histarisch ge-
wachsenen Strukturen und Abliufen gefang die
Bewiltigung dieser Anderungen nur unbefriedigend
und mit zeithicher Versdgerung. Der Mangel an
Flexibilitit und Schoelligheit der Organisation war
otfensichtiich,

Die einzelnen Kettenglieder der Logistik waren
noch nicht organisatorisch unter einem Dach ver-
bunden. Die Mitarbeiter der Beschaffung, die fir
die Pharmaproduktion titigen Mechaniker und
Elmktriker gehbrien organisatorisch zum zentralen
Dienstleistungsbersich Technik und nicht zwr Divi-
sion Pharma. Dies férderte eine starre Struktur mit
langen Informationswegen und vom Abteilungs-
denken geprigten Entscheidungen; es fehite ein
direkter und ransparenter Informationsaustausch
{Liefertermine, Tesminverschiebung usw.) zwischen
den Lieferanten und der Pharmadivision.

Die internen Auswirkungen spiegelten sich in
hohen Durchlaufzeiten, hohen Lagerbestinden und
Auftragsiberhdngen Im Produktionsberelch wider,
Dée einzelnen Untermehmensfunktionen wanen
nicht optimal miteinander vernetzt, Von der Pla-
nung in Abstimmung mit dem Marketing Gber
Beschaffung, Produktion, Qualithiskontrolle und
Entsorgung bis hin zum Vertrieb fehite eine inte-
grierte Planung mit den erfordedichen Rickkopp-
lungen und somit die nobwendige Information und
Transparenz dber den Gesamtprozed der logisti-
schen Kette, Vor allem fhrien lange Liegezeiten in
den Ewischenschritten ru hohen Durchlaufzeiben
in der Produktion. Dariiber hinaus hemmten ge-
wachsens »papierintensives Ablaufe die Auftrags-
verwaltung und -durchfihrung sowie die Material-
flukantraolle.

Dvie Kunden splrten die fehlende Harmonisierung
der Abldufe dahingehend, dalt der Lieferbereit-
schafisgrad {Prozentsatz der sofort ausBeferungs-
bereiten Artikel gegendber den bestellten Artikein)
oft unter 90% lag, statt der in der Pharmaindustrie
Oblichen und angestrebten 98% . Dia niedrige
Lieferbereitschatt und die daraus resultierenden
langen Wiederbeschaffungszeiten rwangen die
Kunden, hohe Sicherheitsbestinde aufzubauen.
Marktanteilsverluste und Zusatzaufwendungen
waren fir die Division Pharma umvermeidbar; die
nicht sofort Beferbaren Artiked mubten 8. neben
der normalen Lieferung kostenintensiv nachge-
sandt werden,

Es ergab sich also die dringende Motwendig-
keit, den =alten, gewachsenens Produktionsstand-
art Wehr in seinem Aufbaw zu reorganmssensn und in
sejnen Abliufen ru restruktusienen, wm ibn auf die
rukiinftigen Herausforderungen des deutschen und
europdischen Marktes vorzubereiten und langfristig
zu sichern,




Dberstes Unternehmensziel ist, die Bereitstel-
lung und Auslieferung der vom Markt bendtigten
engen in der ertorderichen Qualitdt sicherzustal-
len, wobei eine optimale Kosten-, Kapital- und Gko-
logeche Produktivitat ermeicht werden sall,

Die Kunden- und Marktversorgung soll durch
die Kennzahl Lieferbereitschaftsgrad standig Ober-
prift werden. Als weitbewerbsgerechtes Ziel wurde
cin Niveau von mindestens 98% bem Grolhandel
und bei Konzemngesallschaften sowie 99% im Kran-
kenhaussortiment angesehen, Durch eine Lager-
kennzahl, welche die Faktoren Lieferbereitschafts-
grad und Lagerreichweite gleichermalien beriick-
sichtigt, soll die Lagerbewirtschaftung stindig
analysiert und beurtedlt werden. Angestrebt wird ein
ausgewogenss Verhiditnis zwsschen den beiden
Eingangsfaktoren im Kennzahlenbersich 1 bis 9.

Die gleichzeitige Erhtihung der Produktivitit -
gemessen in verschiedenen Input-Output-Rela-
tonen — 5ol ua. durch gine Verinderung der
Oirganisation erreicht werden, Sie soll schneller und
flexibler auf die sich stindig dndernden Markibe-
diirffmisse reagieren kinnen. Das bedeutet nichts
anderes, als alle Unternehmensteile zu integrieren
brw. zu synchronisieren sowie den Informationsfiu®
ru verkirzen und damit zu beschleunigen.

Die Integration und Synchronisation aller
Arbeitsablaufe fihrt bei konsequenter Umsetzung
zur Vermeidung von Zelkonflikten, zu kirzeren
Durchlaufzeiten sowie zu einer Verbesserung der
Qualitit der Zusammenarbeit mit den Geschafts-
partnern auf der Absaiz- und Beschaffungs-
miarktseite.

Das nobwendige gesamtheltliche Denken
erfordert verantwortungsbewulite und gut ausge-
bildete Mitarbeiter sowie zeitgemiBe Formen der
Fihrung und Zusammenarbeit, wie sie die »Vision
2000« beschreibt

Hierbai gehdren organizatorsche Malaahmen
an die erste Stelle, um Voraussetzungen daflr zu
schaffen, die heute verflghare EDV-Technik wall
zur Wirkung zu bringen. Die Aufgabe ist allerdings
nur effizient [&sbar, wenn sich die Planung der
organisatorischen Verinderungen konsequent an
den vorhandenen technischen Maglichkeiten orien-
tiert und nicht versucht, individuelle, exotische
Wege u gehen,

Fokussieren der Fiple




Chashalb weurde bereits im Jahre 1989 fir die
Division Pharma konzermweit entschieden, REP
als Managementphilosophie einzufiithren. Mit die-
sem Schritt wurde eine Entwicklung eingalaitat,
die das Management in die Lage versetzen sofl,

- die Warenversorgung gesamtheitlich und Ober-
greifend — vom einzelnen Kunden und Absatzmarkt
bis hin zu den Beschaffungsmirkten - zu Ober-
blicken, uwm dee Ablauforganisation zu verbessem
und Zlelkonfilkte zu vermeiden,

—die Planung 5o realititsnah wie méghch durchzu-
filihren und den Erffordernissen anzupassen sowie
das Bewubtsein fir die Folgen von Ressourcen-
engpdssen zu schiirfen, um die Reaktionsfihigheit
des Unternehmens im Wettbewerb zu verbessern.

— die Sensibilitit for die Zusammenhinge rwischen
den Marktversorgungssielen (Cualitht, Lieferbereit-
schaft, Okologie) und den dadurch entstehenden
Kosten zu stelgem, um die Produktivitit zu verbes-
serm und der untermehmerischen Verantwortung
besser gerecht zu werden (Okonomie).

Der mbgliche Konflikt zwischen den hochge-
steckten Lieferberzitschaftszielen einerseits und den
Produktivititszielen andererseits kann nur vermie-
den werden, wenn die einzelnen Konzermgesell-
schaften und Divisionen ihre jeweils gemeinsamen
Ziele fiir alle Warenversorgungsaktivititen definiert
haben und diese Ziele von alen Beteiligten — von
der Unternehmensleitung bis hin zum Mitarbeiter
an der Maschine - verstanden und akzeptiert wer-
den. Darauf aufbavend missen Zielvereinbarungen
mit den Geschaftspartnem getroffen werden



Evolutionsplan
filir den Standort Wehr

Mit den Zielvorgaben Kunden-, Umweltoren-
tierung und Standortsicherung wurde 1950 ein
Rahmenprojekt gestartet, das die RRP-FPhilosophie
am Produktionsstandort Wehr — als einer festen
Crblle im konzernweiten Europa-Konzept — konse-
quent wverwirklichen und die ldeen der =%ision
2000= und des strategischen Planes der Pharma in
die Praxis umsetzen sollte.

Um maglichst effizient vorzugehen, wurden
innerhalb des gesteckten Rahmens mehrere Mah-
nahmen bzw. Einzelprojekte mit spezifischen Inhal-
ten definiert. Kleinere, bereits begonnene Projekte
lieten weiter und wurden in die Gesamtzielsetzung
integriert.

In der ersten Phase des Rahmenprojektes er-
folgte gine umfangreiche Analyse des Ist-Zustandes,
Im Jumd 1991 lag eine detaillierte Schwachstallen-
analyse vor, die sich nach den Teilaspekten Liefer-
bereitechaft, Organisation, Ablauf und Produktivitat
gliederte. Auf dieser Basis wurden mehrera Aktivi-
taten — tellweise bereits paralled zur Schwachstellen-
analyse — eingelaitat.

Die dringend erforderliche Verbesserung der
Versorgungssituation liell sich kurzfristig dwrch
einen systematischen Schichtbetrieb realisieren.

Die rasche und nachhaltige Entlastung von Produk-
tionsauttragsiberhdngen stellte auch die notwen-
dige Voraussetzung fir die Wirksamkeit mittel- und
langiristiger MaBnahmen dar.

Vergriveoriumg fragen




der operativen Ebene wird beriicksichtigt und in
den betriebsinformatischen Regelkrels der Planungs-
ebenen rickgemeldet.

Chne die automatisierende Wirkung der EDV
sind moderne Managementansitze wie RRP nicht
umsetzbar, Besonders deutlich wird dies bei der Ver-
knlpfung hierarchischer Prozefi- und Ablaufketten.

Im Verlauf des 1990 gestarteten Rahmenpro-
jekts wurde in Wehr die Entscheidung getroffen,
BPCS (Business Planning and Contral System) - ein
konzermwell einbestliches RRP-EDV-System = einzu-
fohsen, um die Kommunikationsfihigkeit innerhalb
des Konzemns zu erleichtern

Lim die Kosten fir die Softwareanpassung so
gering wie maglich zu halten und um offen zu sein
for standige Verbesserungen der Software (Releasa-
wechsel), wurde entschieden, die Ablauforgani-
sation konzeptionell streng an den Standardabldu-
fen von BPCS zu orientieren, nicht umgekehrt.

D Vorgehensweise des Projekiteamns, die Einbin-
dung der Fachabtellungen und die umfangreiche
Schulung des Managements sowle der Mitarbseiter
wurde im Rahmenprojekiplan prazise festgelegt.

Lagerkennzahl

Im Prototyping wurde zunachst eine Konzep-
tion fir die Planungslogik entwickelt und danach
organisatorisch implementiert. Die Mehrstufigkeit
der Planung gemalh RRP-Grundsitren wurde auf
das Untermehmen abgebiidet; dabed handelt es sich
um die oben beschriebenen vier Planungsebenen

Parallel wurden die Funktionsbereiche Lager,
Produktion, Qualititskontrolle und Beschaffung im
Prototyping modelliert wund danach implementiert.
Fir die Bereiche Produktion und Qualititskontrolle
konnte ein Konzernanforderungskatabog, der bereits
friihar auf der Basis von BPCS enfwickell wurde,
berlicksichtigh werden, Schnittstellen zu anderen
betriebswirtschaftichen Anmwendungsbereichen, vor
allem zum Rechnungswesen, muliten indnaduell
realisiert werden, FOr die Kundenauftragsbearbei-
tung wurde ein bereits friher entwickeltes EDV-
System integriert, Die gesamte Software-Anpassung
erforderte bei dieser Vorgehensweise lediglich einen
geringen Programmieraufwand,

Die letzten EDY-Komponenten gingen am
1. Juli 1993 in Betrieb: es wird eine weitere Verbes-
serung der Leistungskennziffern ensartet.

Kennzakl | 1990 1991
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Verklirzte Durchlaufzeiten
durch integrierten Informationsflufl

Die EDV-Unterstitzung darf nicht auf die obe-
ren Planungsebenen beschrinkt bleiben, Die heuti-
gen Produktionsplanungs- und -steuerungssysteme
(PPS) bleten filr die Leitstandsebene allerdings kaum
Unterstitzung. Deshalb entschied man sich auf
der untersten Planungsebene, der Betriebsplanung,
fir den Einsatz eines speziell an den Pharmaanfor-
derungen onentierten Produktions-Management-
Systems (PAS)

Tiel der Einfihrung eines PMS war die Erschlie-
Bung von Mutzen- und Rationalisierungspotentialen
durch die Integration einer automatisierten Produk-
tion in den betriebsinformatischen Regelkreis,

Anvisiert wurde ein aktuelles, durchgiingiges
Informationsrmanagement, das in transparenter
Weise alle am Wertschopfungsprozel beteiligten
Bereiche umfaft. Gefragt war zum einen die trans-
parente vertikale Integration dber die Betriebs-
ebenan

- Fanen
= Ausfihren
- Ridckmelden

und die horizontale Integration innerhalb der
Betriebsabenen.

Verglichen mit der Feinterminierung der Her-
stellung, die auf der Ebene der rund 150 Darrei-
chungsformen brw. Produktfamilien geplant und
gestevert wird, stellt die Feinterminierung der Ver-
packung auf der Ebene der rund 600 Handelsfor-
mien #ine andere Dimension dar.

Eire detaillierte Analyse der Durchlaufzelten
und Auftragsiiberhinge brachte folgendes Ergebnis:

Der Bereich Verpackung hatte sich z2um Engpall
des Produktionsablaufes entwickelt, was zu einem
shufstaus (Liegezeiten) der Ware zwischen Her-
stellung und Verpackung fiihrie.

Eine manuelle Auswertung der Betriebs-, Slir-,
Wartungs-, Reparatur- und Ristzeiten pro Wark-
center verdeutlichite die niedrigen Wirkungsgrade
der 14 eingesetzten Verpackungslinien zur Ver-
packung fester Formen.

Manuelle, papiergestitzte Organisation, fehlende
Transparenz, mangeinde Sofortauskunft und heher
administrativer Aufwand bel der Auftragsabwick-
lung behinderten die Abliufe und Iihmten den
Informationsfiull.

Die Implementierung des PMS erfolgte in
zwel Stufen. Zuerst wurde als SofortmaBnahme der
Schwachstellenanakyse ¢in Feinplanungsleitstand
als Tedl der spateren Gesamtidsung eingenichiet,
die Funktionen Flanung und Produktionssteverung
wirden in einer organisatorischen Einheit zusam-
mengefalt. Mit diesem Instrument der effizienten
Reihenfolgeplanung konnte die Produktion kurz-
fristig mit gezietter Schichtarbeit und mittelfristig
auch ahne Schichtarbeit von den Auftragsiber-
hingen bei gleichbleibendem Volumen entlastet
werden

Durchlaufzeiten

Prozent 1350

Basis 1990 = 10)%

Abb 3 Durchifawfreiten hallivard




Das heutige PMS-Systern mit den Bestand-
teilen Feinplanungsleitstand, Betriebsleitstand
(BDE [Betriebsdatenerfassungl, Auswertung) und
Linenletstand (BDE, Prozefvisualisierung) ist
flichendeckend fir die gesamte Konfektionierung
realisiert. Es basiert auf einer vernetzten PC-Losung
mit einem zentralen Server und der Produktions-
datenbank. Auf verschiedenen Betriebsebenen ver-
einigt es die Funktionen Vernwalten, Stedem,
Oberswachen, Auswerten und Dokumentieren.

Im Feinplanungseitstand findet die Reihen-
folgeplanung der vom PPS-System frelgegebenen
Auftrage fir jede Arbeitsplatzgruppe statt. Die
Optimierung erfolgt rach dem Prinzip der optima-
len Kapazititsauslastung und Kostenstruktur wunter
Berlicksichtigung von Rist-, Liege- und Bearbei-
tungszeiten. Der o erstellte Plan wird in die Daten-
bank geschrieben; er enthilt die Auftrags-, Stock-,
Umstall- und Materialdaten sowie die Solliermine,
Die Auftragsreibenfolge wird in den Linienleitstand
der Verpackungslinie geladen. Vion dort wird in
zur Bearbeitung vorgesehener Auftrag gestartet.
Zudem kdnnen der Materialdispensation Material-
und Terminkisten zur Unterstitzung der Bereitstel-
lung edektronisch berspielt werden

Der Linienleitstand unterstitzt die Auftragsab-
wicklung an jeder der 14 Verpackungslinien, Der an
der Verpackungslinie gestartete Auftrag wird bear-
beitet, d.h. die Daten der Maternalidentifikation,
In-process-Kontrodle, Mengenerfassung, Zeiten-
und Ereigniserfassung werden aufgenommen und
in die zentrale Datenbank Obertragen. lede Linien-
fuhrerin hat somit alle nobwendigen Daten Gber-
sichilich aufbereitet am Bildschirm neben der Vier-
packungslinie zur Verflgung. Die aufwendige
manuélle Bearbeitung der Produktionsdatenblatter
durch Linienfihrerin und Meister wird durch die
On-line-Erfassung Gberflissig. Das PP5-System
kann aufl diese Datenbank zugresfen und z.8. not-
wendige Daten fir die Materalwirtschaft verar-
beiten,

Ferner steht die Datenbank filr den Betriebs-
leitstand zur Verflgung. Der zustandige Maister
kann zum einen aktuel und rum anderen in Form
von Reports selektiv Ober beliebige Zeitraume den
Produktionsablauf Gberwachen und auswerten,
Drer Produktionsplaner kann sofort Stirungen und
Veranderungen im Produktionsablauf erkennen,

analysieren und gegebenenfalls reagieren.

Crurch die Implementierung des PMS-5yslams
als integriertes Informationssystern wurden mehrere
Yorledle arreich

Verringerung und Glattung der Durchlaufzeiten um
durchschnittlich 50% (Abb. 3}

On-line-Auftragsfortschrittskontrolle und elektro-
nische Dokumentation

aktuelle und peizise Standards fir die Feinplanung

Integration von Planungs-, Meister- und Limien-
ehene

Fihrungsinstrument fir Management und Mitar-
beiter

kirzere Liegezeiten und weniger Waork-in-process-
Bestande

klirzere Reaktionszeit und flexiblere Antworten auf
interne und externe Anforderungen und dadurch
bessere und schnellere Kundenorentierung

héhere Wirkungsgrade der Verpackungsiinien und
eln dadurch — in Verbindung mit gesielten Imve-
stitionen und organisatorischen MaBnahmen —
gewonnenes Kaparzititseinsparungspatential von

ca. 20% (3 der 14 Verpackungslinien) bei gleich-
Bletbandem Yaolumen

Dardber hinaus wurde mit der Integration aller
fertigungsrelevanten Informationen in einem
System und der Bereitstellung von Schinittstellen zu
allen angrenzenden Bereichen eine engere Verbin-
dung zwischen den Abtellungen realisiert. Die
Transparenz der eigenen Moghchkeiten sowie der
Twinge und BedOrfnisse der angrenzenden Abitei-
lungen hat zu einem teamorientierten Aroeiten
gefihrt



O verschiedenen Faltschachtelgrélien wurden
bezigiich ihres okologischen Optimienungspoten-
tiats Gberprift und gegebenenfalls verdndert
Durch den konsequenten Einsatz von =lean packss,
schlanken Verpackungen, konnte der Packmittelein-
satz fir Blister, Verkaufs- und Bindelpackung bei
gleichzeitiger Kosteneinsparung reduzient werden
Durch den Einsatz konischer statt zylindrischer Tu-
ben vermindern sich Lagerraum und Packmittel fr
Leertuben um ca. 75%.

Um die Kunden bei der Entsorgung der Trans-
portverpackung zu unterstitzen, wurde fir alle
verblstbenden Wellpappen und Kunststoffolien eine
Clualitat mit Recyclingmaterialanteil gewihit, wel-
che die Kennzeichnung »Resys (Recycling System)
erlaubt, Alle Priparatepackungen tragen sait dem
1. Januar 1993 den =Grdnen Punkts. Yorausset-
zung hierfiir war eine detaillierte Erfassung und
Werwertungspriffung samtlicher Packstotte fiir jedes
Priparat, Dadurch werden die Apotheker vom der
Ricknahmepflicht geleerter Arzneimittelpackungen
betreit,

Die Limstellung auf Falischachteln aus Recyc-
lingmaterial mit hohem Altpapieranteil (bis zu 30%
trigt ebenso zum Wertstoffkreislauf bei wie der
Einsatz von Recyclingpapieren im Blrobereich.

Wit dieser Strategie leistet die Division Pharma
ihren Beitrag, um mittel- und langfristig eine um-
weltvertrigliche und ressourcenschonende Produk-
ticn sicherzustellen,

Die Pharma-Box Im Logistikkreislauf

Lim den Kundenwinschen und den Skologi-
schen Anforderungen noch besser gerecht zu wer-
den, fohrte die Ciba-Geigy GmbH, Wehr, Division
Pharma am 1, Febnear 1983 als erstes Pharmas-
Unternehmen das Mehrweg-System =Pharma-Box«
ein (Kunststoff-Klappbox, Polypropylen, zu 100%
recyclingfihig). Der Versand von Arzneimitteln an
Krankenhaus-Apotheken und krankenhausversor-
gende Apotheken wurde von Eimweg- auf Mehr-
wegverpackungen umgestellt. Dadurch werden die
Kunden von der Belastung befreit, ca. &0 000 her-
kimmiliche Yersandkartons oder rund 54 000 kg
Woellpappe pro Jahr entsargen 2u missen; gleichzei-
tig weerden die Umweltressourcen geschont.

Mach einer von der Deutschen Bundesstiftung
Urmwelt, Osnabrick, gefGrderten Pilatstudie kam
das Fraunhofer Institut fir Materialflul und Logistik
7u dem Ergebnis, daf die Pharma-Box =,,.dber alle
betrachteten Umweltkriterien (Energieverbrauch,
atmosphirische Emissionen, Wasserbelastung und
faste Abfille)... ganngere Belastungswerle gegen-
iber der Einwegkartonage.. = aufweist, Die Boxen
sind so einfach zu handhaben wie Einweg-Verpak-
kungen, haben eine lange Lebensdauer (acht bic
zehn Jahre) und erméglichen hohe Umlaufzahlen,
Sie konnen fir ca 50 Umldute pro lahr gingesetzt
werden und verhelfen den Kunden zu einem abfall-
freien Wareneingang.

Pharmia-Bar auf dem Weg zovm Kunden




Schnellere Information dber den
hohen Qualititsstandard der Produkte

Die Pharrma-Cualitdtskontrolle hat die gesets-
liche Aufgabe, Ausgangsmaterialien fir die Pharma-
produktion und die Endprodukte anhand vorge-
gebener Spesifikationen zu prifen. Besondere
Badeutung hat dabel die Dokumentation der Ergeb-
nisse. In der Vergangenheit wurde datir ein Text-
werarbeitungssystem genutzt, in dem die Spezifika-
tionen in produktspezifischen Laborarbeitsblittern
abgelegt waren. Chargenbezogen wurden diese
Arbeitshigtter fir die Laborbearbeitung ausgedreckt
und die Ergebnisse zur Ersteflung eines chargenbe-
zogenen Zertifikates eingegeben, Dieses Systam bot
kaum Moglichkeiten for einen einfachen, bereichs-
tibergreifenden Informationsaustausch. Recherchen
und statistische Auswertungen von zirka 8300 Auf-
trigen pro Jahr waren nur manuell maglich.

Mit der Implementierung eines Pharma-Labor-
Informations- und -Management-5ystems (PLIMS)
sollte der guantitative und qualtative Informaticons-
bedarf besser abpedeckt und eine Produktivitits-
steigerung erreicht werden

Die Einflhrung des PLIMS-Systems erfolgte in
drei Stufen, Bereits 1990 wurden die notwendigen
umfangreichen Stammdaten aufgebaut; seit Anfang
1991 werden alle Routineanalysen damit abge-
wickelt, und schlieflich wurde Anfang 1992 die
Packmittelkantralle in das System integrert,

Dieses bereichslbergreifend nutzbare System,
das auf miner IBM AS/400 Installiert ist, brachie
nicht nur wesenthiche Verbesserungen bed der aut-
wendigen Dokumentation, sondern verbesserte
auch den qualitativen und quantitativen Informa-
tHonsfluf. Die elekironische Wnterstitzung der Mit-
arbeiter ist komplett und reicht bis zur elektroni-
schen Unterschrift. Sowohl Stammdaten als auch
histarische und laufende Analysedaten sind peder-
zeit aktuell und in gewinschier aufberelteter Form
an jedem Arbeitsplatz werfigbar

Gurch Wermeidung von Mehrfacheingabam,
Verminderung der Gegenprisfungen und Vereinfa-
chung der Stammdaten-Verwaltung konnte eine
Reduzierung des Arbeitsaufwandes pro Analyse um
durchschnittlich 0,75 Arbeitsstunden erreicht wer-
den, Da in der pharmazeutischen Produktion jede
Charge aufwendig analysiert und dokumentiert
werden mull, konnte eine entscheidende Effizieng-
steigerung bezighch Aufwand und Durchlaufzeit
erzielt werden,

Der Compater wird zum Kolegen



Okologie

Umwelt als Verpflichtung

Die Geschittspolitik der Division Pharma im
dkologischen Bereich wird van der Zielsetzung
bestimmt, den heutigen Umweltherausforderungen
ganzheitlich, d.h, vom Einkauf Ober die Produktion
und den Vertrieh bis zur umweltvertriglichen
Entsorgung. Rechnung zu tragen. Damit will die
Division Pharma einerseits rechizeitig den sich stin-
dig verschirfenden gesetzlichen Auflagen entspre-
chen = gerade auch im Hinblick auf die Entsor-
gungsprobleme der Kunden — und andererseits die
Kostenenbwicklung der erforderdichen MaBinahmen
transparent darstellen und stewern,

Diese umweltbezogenen Bewertungs- und
Ciptiméerungsaufgaben stellen fr den Pharma-
beraich den Einstieg in eine dkobogisch orientierte
Logistik dar. Recycling, Entsorgung und Ressour-
censchonung sind heute sefbstverstindliche Aud-
gaben der Logistik.

Durch ein Bindel von Malinahmen wurde gin
aktiver Beitrag zum Umweltschutz geleistet. Die
Pharmaproduktion entwickelte systematisch lose-
mitteifreie Yerfahren for die Dragierung und selzt
geschlossene Systerne ein, Dalb die Packmattel in
Skologischer Hinsicht gine besondere Rolle spislen,
Begt auf der Hand, Immerhin machen die Packmit-
tel etwa 60% des Transportgewichis der Arznei-
mitbel aus

Cretranmeie Abfatcarmamlung




Mihor am Kunden mit
Electronic Data Interchange (EDI)

Rund 14 000 Bestellungen pra Jahr mit ca.
700 D00 Bestellzeilen wurden bis 1991 beim Gro#-
handel jeweils als EDV-Liste gedruckt, per Post
versandt, in der Verkaufsadministration der Pharma
Technik manuell am Eildschirm erfalit, auf Plausi-
bilitdt geprift und bearbeitet. Durch dieses Proze-
dere waren EDV-5Systeme Ober einen Medienbrsch
(wvon der Elekironik zum Papler, vom Papler zum
Menschen und vom Menschen wieder zur Elektro-
nik) ineffizient mitednznder verkndpft

Curch die Anbindung an einen elektronischen
Briefkasten und den Beginn des elektronischen
Datenaustauschs mit den Eunden Im Movember
1591 konnte die Bearbeitungszelt pro Bestellung
um mehr als 50% reduzien werden. Neben siner
24stlindigen Empfangsbereitschaft wurde mit dem
Wegfall der manuellen Erfassung eine Fehlerquote
von =Mulls erreicht, Die Wiederbeschaffungszeit
reduzierte sich fiir die Kunden um durchschnittlich
2=3 Tage, im Mittel um 20 bis 30%.

Die Zufriedenheit der Kunden steigerte sich
aufgrund dieser Auswirkungen, Durch die Verkir-
rung der Wiederbeschaffungszeit in Verbindung
mit ginem hohen Lieferbereitschattsgrad der Divi-
sion Pharma (Abb. 4) konnten die durchschnittli-
chen Lagerbestande in der Folge gesenkt und somit
Kapitalbindungs- und Lagerkosten reduziert wer-
diern.

Lieferbereltschaftsgrad

Alle Betailigten — auch die Umawelt — profitieren
von dieser Mafinahme, dall ca. 40 000 Seiten
Papier und ca. 14 000 Briefumschidge pro Jahr nich
mehr hergestellt, bedruckt, versandt wund schlieflich
entsorgt werden missen

Auf der Lisferantenseite erfolgte etwa zeit-
gleich die Einrichtung eines elektronischen Daten-
austauschs = Telecommunication Pharma Logistics
[TEFHAL) = mit anderen Ciba-Produktionsstitten
Meben den Bestellungen wird zusitzlich wachent-
lich ein =rolling forecasts an die konzerninternen
Lieferanten Obermittelt. Aus dem lokalen PRS-
Systern wird direkt slektronsch der Nettobedarf der
entsprechenden Materalien (Ergebnis der Material-
bedarfsplanung) fir die jeweils ndchsten 15 Monate
an dias PPS-System des Lieferanten Gbhermittelt
und dort automatisch in der lokaken Produktionspla-
nung verarbeitet

Aupch hier steigerte sich die Qualitdt der Kun-
den-Lieferanten-Beziehung Ober mehrere Folge-
effekte. Durch den wichentlichen =rolling forecasts
hat sich die Flexibilitit und Reaktionszelt der kon-
zerninternen Lieferanten erheblich verklszt. Durch
das Zusammenspiel des #rolling forecasts mit den
obenerwahnten organisatorischen Mafinahmen
konnten die Lieferfristen um durchschnittlich 40%
verkilirst werden, was wiederum der Flesabilitit wnd
Lieferbereltschaft der Pharma in Wehr zugute kam

Al 4 Lisfarbereitechaf! stadilisipn!




Okologie

Verdopplung des Anteils
recyclingfihiger Reststoffe

Der zentrale Dienstleistungsbersich Technik
der Ciba-Geigy GmbH entwickelte in Zusammen-
arbeit mit den einzelnen Divisionen ein Konzept sur
effizienten Reststoffvermeidung und -verwertung
Die Ziele waren:

das Gecamt-Reststoffautkommen zu reduzieren
wiederversendbare Materialien aufzubereiten

einen moglichst grofien Teil der Reststoffe wieder
dem Wirtschafiskrelslauf ruzufithren, d.h. wieder-
ruvervenden ohne Rickstinde, wiedermuverwerten
im urspringlichen Produktionsproze oder als
Werkstoff in neuen Anwendungsbereichen

die auf Deponien oder in Verbrennungsanlagen zu
entsorgenden Abfallmengen zu minimienen

pit der Planung und Umselzung eines newen
Reststoffzentrums hat sich in Wehr im April 1993
eine kleine Revolution vollzogen, Belang teilte sich
der hauseigene Abfall wie folgt auf: 31% Recycling,
42% Sonderabfall und 27 % Hausmill, Heute
stellen sich die Verhdltnisse mugunsten der Umwelt
wie folgt dar: 70% Recyding, 12% Sonderabfall
und 18% Hausmdll (Abb. 5).

Abgesehen von der Tatsache, dabb es sich bei
dem Reststoffzentrum um ein Pilotprojekt in der
Bundesrepublik Deutschland handelt, gibt es noch
el weiteres Movum. Bisher nwr schwer oder Gber-
hawpt nicht zu reinigende Gebinde und Folien
werden kinftig geschreddert und dann auf Wasser-
basis gewaschen, Die Spezialanlagen wurden eigens
fiir das Reststoffzentrum entwickelt und spiegeln
mademste Umwelttechnik wider. Die = Schnitzel-
waschanlagen ist bisher in dieser Form einmalig
in Dewtschland,

Der Grundgedanke der Wiedervenwertung
bezieht sich picht nur auf die angelieferten Stoffe,
sonderm findet sich in der Konzepion der gesamten
Anlage wieder, Obwohl die verschiedenen Wasch-
anlagen einen beachtlichen Wasserbedarf haben,
fallen im ganzen Reststoffzentrum keinerel Indw-
stricabwisser an. Das venwendete Wasser wird
aufbereitet und sofort wieder in den Waschkreislauf
zuriickgefiihrt. Durch zahlreiche Mainahmen hat
man jeder denkbaren Gefahrensituation vorge-
beugt; so kann beispislsweise der Regenwasserab-

flul des Umschlagplatzes vor dem Gebdude abge-
sperrt werden,

Gleichzeitlg neu eingefihrt wurde eine ge-
trennte Abfallsammlung an den verschiedenen be-
trieblichen Arbeitsplitren, Auf disse Welse besteht
eine gute Kontrolle, und der Abfall kann bés 2u
seiner Entstebung zurickverfolgt werden, In der
Pharmaproduktion werden simtliche Reststoffe
nach Abfall- und Werkstofftypen vorsortiert = also
z.B. Papier und Verpackungsmaterial, Alurminium,
Paolyethylenfisser und -folien wsw. = in entspre-
chende Behalter ausgesondert, gekennzeichinet,
gesammelt und zum Reststoffzentrum transportiert.

Das logistische Gesamthonzept der Ciba-Geigy
CmbH wnd die Integration der Gkologischen Aspek-
te in die logistische Kette hat nicht nur das Abfall-
aufkommen des Unternehmens sporbar verringert
und die Umwelt entlastet, sondern awch den Beweis
dafir erbracht, dal es sich flr Industriebetriebe
lahnt, Skodogische Verantwortung zu dbermehmen,

Ressourcenschonung

ohne Restsioffrenbum mil Restsioifreninem
0%
&0%

1L E

Abb, 5 Qiglogrsche Weantaaniung






Dias 1990 gestartete Rahmanprojekt mit all
seinen Teilprojekten dber albe Glieder der logisti-
schen Kette konnte das Ziel realisieren, den »alten,
gewachsenens Produktionsstandost Wehr 2u mo-
dernisieren und fest i ein modemnes, eurppaweiles
Untermehmenskonzept des Konzerns zu integrieren
Lo wird 1994 die Auswaitung des Produktions-
volumens um eine konzermeeite Suppositorienpro-
duktion erfolgen. Damil st ein wichtiger Schritt in
Richtung »VWision 2000« bereits vollzogen. Die wirt-
schaftiiche, gesellschafiliche und Skologische
Verantwortung gegeniber Kunden, Mitarbeitern,
Geschaftspartnem, Umwelt und Gesellschaft ist
allerdings eine Daueraufgabe, die stindig newe An-
stremgungen erfordert

Wahrend der jetzt abgeschlossenen Reorgani-
sation und Restrukturierung wurde die Organisation
neben dem laufenden Tagesgeschift stark belastet.
Dah innerhalb nur kurzer Zeit so weitreichende
palbnahmen erfolgreich durchgefiihr werden
kannten, st auf die Motivation, den Einsatz und dia
Kreativitit der Mitarbeiter zurickzufihren,

Im einzalnen basiert der erreichie Fortschritt
der Logistik for Kunden und Limwelt auf den Ele-
menten

implementierung eines Obergreifenden Resource-
Requirement-Planning-Konzepts (RRP) filr eine
ganzheitiiche Sicht der Logistik

Produktions-Management-Systen (FMS) zur
Errichtung eines integrierten Informationsflusses for
Steuerung und Rickmekdung

Pharma-Labor-informations- und Management-
System (PLIMS) zur Beschleunigung und Verbesse-
rung der Informationen Gber den Qualitatsstandard
der Produkte

Verbesserung der Kommunikation mit Kunden und
Lieferanten durch Electronic Data Interchange (EDI)

Partnerschaftliche Zielversinbarungen mit den
Lieferanten dber Bedarfsvorschau und Liefertreus

Integration des Okologsebereichs in die logistische
Kette durch wiederverwendbare Transportverpak-
kung und Ressourcenschonung

Die Transparenz der Ziele und die regelmalige
Leistungsmessung fahrte in Verbindung mit den
erwihnten Malinahmen zu folgenden Ergebnissen:

Der durchschnittliche Lieferbereitschaftsgrad
konnte von $0% (1990) auf stabile 983% (1993)
gesteigert werden (vgl. Abb. 4). Damit wurde die
Kunden- und Marktversorgung deutlich verbessert
Als besonders positiver Effekt der RRP-Kontrofle
erhahte sich die durchschnittliche Lagerrelichwelte
lediglich unterproportional, was sich in der Lager-
kennzahl-Entwicklung widerspiegelt (vgl. Abb. 2).
Infolge des Absatzeinbruches durch das Gesund-
heitsstrukturgesetz (GSG) stiegen die Lagerreich-
weiten Ende 1992 und Anfang 1993 kurzfristig
wieder an. Die RRP-Kontrollmechanismen haben
allerdings sofort reagiert.

Die Wiederbeschaffungszeiten der Kunden redu-
zierten sich irm Mittel um 20 bis 30%.

Die Lieferzeiten der Lieferanten verklrzten sich
durch mebirere MaRnahmen um rund 38%.

Dee Durchlaufzeiten werkirzten sich seit 1990
drastisch um durchschnittiich 50% Ober die ge-
samte Produktpalette (vgl. Abb. 3).

Die Produktivitit verbesserte sich gleichzeitig jahr-
lich um durchschnittlich 18%., gemessen am
=Packungsvolumen pro Mitarbeiters (vgl. Abb. 6).

3 von 14 Verpackungslinien kinnen durch die
verbesserte Koordination und Synchronisabion der

Prozefiketten eingespart werden,

In der Chualititskontrolle kannten in den Jahren
1991 und 1992 etwa doppelt 50 viele Analysen wie
in den Jahren 1989 und 1990 bei gleschem Perso-
nalbestand durchgefilhrt werden,

Dier Anted des recyclingtihigen Abfalls erhahte sich
von 31 auf 70% (vgl. Abb. 5).
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Auf die sich verdndemden Rahmenbedingun-
gen des AMarkies in den Jahren 1992 (Verpackungs-
verordnungy und 15993 (G55) konnte die Organi-
sation aufigrund der integrierten Infarmations- und
Warenfllisse schnelber und flexibler reagieren, als
dies z.8. noch 1988 (GRG) wund 19890 (Wiederserei-
nigung} der Fall war

Sowohl die Kunden, die im Mittelpunkt unse-
res Interesses stehen, als auch die Umwelt profi-
tieren nun von dem schnelleren, flexibleren, produlk-
tiveren und lieferberesten Standort, der sich neben
der Material- und Okologistik durch elne effizente
Informationslogistik auszeichnet.
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