Materialflussrechner optimiert
Warenausgangsprozesse

In dem neuen Logistikzentrum von Henry Schein, Anbieter von Produkten und Services im Gesundheitswesen,

werden durch die Anbindung des Materialflussrechners an das SAP-System die Packstiicke nun automatisiert

auf der Fordertechnik gesteuert. Implementiert wurde die Prozesssteuerung durch das SAP-Systemhaus Serkem.
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Die Materialbewegungen auf den Férderbandern im Logistikzentrum von Henry Schein werden tiber
das angebundene SAP-System gesteuert.
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HENRY SCHEIN INC. ist der weltweit
grofite Anbieter von Gesundheitsvorsor-
geprodukten und Dienstleistungen fir
niedergelassene Arzte in den Bereichen
Human-, Zahn- und Veterinarmedizin. Zu
den weiteren Kunden zahlen Zahnlabore,
sGesundheitseinrichtungen sowie Klini-
ken und alternative Pflegeeinrichtungen.
Das Unternehmen mit Niederlassungen
in 34 Landern betreut weltweit Gber eine
Million Kunden.

Im Januar 2016 wurde das hochmoder-
ne neue Logistikzentrum in Heppenheim
eroffnet, um die Kunden in Deutschland,
Osterreich, Tschechien und den Bene-
lux-Landern noch schneller beliefern zu
kdnnen. Insgesamt 70.000 verschiedene
Artikel kénnen in dem neuen Logistik-
zentrum auf einer Fliche von 18.000 m?
gelagert werden. Herzstlick der optimier-
ten Prozesse im Lager ist die Anbindung
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des Steuerrechners des Fordertechnikan-
bieters, dabei werden die Materialbewe-
gungen auf den Férderbandern mit einer
Gesamtlange von 2,1 km direkt iber das
SAP-System gesteuert.

Kommissionierwellen starten
den Warenausgangsprozess
Zu Beginn der Warenausgangsprozes-
se steht bei Henry Schein die Kommis-
sionierung. Zeitlich zusammenhangen-
de Lieferungen und Auftrdge werden zu
Kommissionierwellen zusammengefasst.
Diese starten automatisch zu definierten
Zeiten mit festgelegten Parametern oder
auch manuell. Hierbei werden die kunde-
nindividuelle Auslagerstrategie und die
Packstlickoptimierung beriicksichtigt.
Auslagern bei Henry Schein bedeutet
kein Anbruch von Gebindemengen, Pi-
cken von Kleinmengen aus den Loose-

und Palettenmengen aus dem Reservela-
ger. Das alles erfolgt unter Beachtung der
Prinzipien FIFO (First In — First Out) bezie-
hungsweise FEFO (First Expired - First Out)
bei Chargenmaterial sowie der Unterschei-
dung zwischen Palette, Gebinde und nicht
versandfdhige Umverpackung. Gleichzei-
tig wird bei der Transportauftragserstel-
lung die Anzahl an Packstticken und dem
bendtigten Packmaterial ermittelt. Zum
Abschluss der Kommissionierwelle Uber-
mittelt SAP die Daten an den Materialfluss-
rechner (MFR) und das Versandsystem.

Optimierte Materialflusssteuerung
Durch die Kommunikation zwischen SAP,
MFR und Steuertechnik bewegen sich die
einzelnen Pakete anhand der mitgege-
benen Fahrziele scannergestiitzt selbst-
standig durch das Lager und werden an
den relevanten Stationen ausgeschleust.
Der AnstoB von Folgeprozessen wie der
Dokumenten- und Etikettendruck erfolgt
automatisiert. Dank einer eindeutigen
MFR-ID kann jedes Packstiick vom Auf-
tragsstart bis zum Warenausgang ein-
deutig identifiziert werden.

Auftrage starten bei Henry Schein auf
dem MFR. Mitarbeiter riisten anhand der
aus SAP gedruckten Aufrichterlisten die
Aufrichter mit den jeweiligen Kartonty-
pen. Der MFR gibt dann die einzelnen
Kartons frei und kennzeichnet jeden mit
einer eindeutigen MFR-ID. Zugleich prift
der MFR durch Scanner auf der Aufrich-
terbahn, ob Kartontyp und Ubergabe-
daten aus dem SAP-System (berein-
stimmen. Falsche Kartontypen werden
gestoppt, richtige Kartontypen hinge-
gen erhalten eine Kommissionierliste -
so werden MFR-ID und Kommissionierlis-
te miteinander verbunden.



Fur die Kommissionierung schleust der
MFR je nach hinterlegtem Fahrauftrag die
leeren Kartons inklusive Kommissionierlis-
te auf verschiedenen Ebenen aus. Die an-
schlieBende physische Kommissionierung
im Lager findet scannergestitzt statt. In
den Fallen, wo Daten bei den kommissio-
nierten Artikeln fehlen, ein Qualitatscheck
erforderlich oder das Packstlick konsoli-
dierungs- oder gefahrgutrelevant ist, lan-
den die Packstilicke zur Nachbearbeitung
in den Bereichen Konsolidierung oder NIO
(Nicht in Ordnung). Mit einem optimier-
ten Dialog im SAP-Standard kdnnen die
Serialnummern, Impfausweise oder Men-
gendifferenzen bequem erfasst werden.

Automatische WA-Buchung
beim letzten Packstiick
Nach dem Abschluss der Kommissionie-
rung verlassen die Packstiicke den Kom-
missionierbereich Uber das Forderband
endgultig. Der Materialflussrechner und
das SAP-System kommunizieren direkt
miteinander, dabei werden TA-Num-
mer und MFR-ID Ulbergeben. So ist im-
mer bekannt, um welches Packstiick ei-
ner Lieferung es sich handelt. Das letzte
Packstiick einer Lieferung 16st dann die
Meldung ,letztes Packstlick” an den MFR
sowie die Datenversorgung des Versand-
systems aus. WA-Buchung, Lieferpapier-
und Rechnungserstellung werden in SAP
angestof3en, wahrend die Pakete zu den
nachfolgenden Stationen fahren.
Lieferungen, die aus mehreren Pack-
stiicken bestehen, erhalten bei der Zu-
satzdatenermittlung das Kennzeichen
Lkonsorelevant”. Die einzelnen Packsti-
cke werden nach der vollstandigen Kom-
missionierung in der Konsolidierung aus-
geschleust. In zwei Bereichen mit drei
Annahmestationen und neun Packplat-
zen werden bei Henry Schein die Verpa-

ckungen in Umkartons gepackt. Insge-
samt stehen in den Durchlaufregalen 240
Konsolidierungsplatze zur Verfligung, 80
pro Bereich.

Sind alle Packstiicke fiir eine Konsoli-
dierung angekommen, startet das Um-
verpacken anhand der Konso-Packliste.
RF-Dialoge unterstiitzen hier den Entnah-
mevorgang aus der Konsolidierung und
sorgen fir Prozesssicherheit. Der Platz
wird gescannt, das Packstiick entnommen
und der Platz im SAP-System freigebucht.
Nach Abschluss der Konsolidierung wird
der Karton manuell verschlossen und mit
dem Versandlabel versehen.

Nach der WA-Buchung beziehungswei-
se Konsolidierung gelangen die Pakete
Uber das Forderband zu einem der sie-
ben Stopfarbeitspldtze. Die Waren wer-
den dort im Karton richtig angeordnet
und Fillmittel beigegeben. Kartons mit
dem Fahrziel Rechnungsdruck erhalten
eine Rechnung oder andere Belege und
werden dann bei einem der zwei Rech-
nungsdrucker ausgeschleust. Im Versand-
bereich werden alle Ladeeinheiten sowie
Versandgebinde abschlieBend gewo-
gen und gescannt und die Daten an SAP
rickgemeldet. Im SAP-System wird dann
Uberpriift, ob das berechnete und tat-
sachliche Gewicht Ubereinstimmen und
samtliche Packstlicke im Paket sind.

Kuhlpflichtige Produkte missen ent-
sprechend gelagert und transportiert
werden. Bei Henry Schein kénnen die
Auftrdge mit Kihlware nur bis Don-
nerstag aufgegeben werden. Die Auf-
tragserstellung an Freitagen sowie vor
Feiertagen wird durch das SAP-System
blockiert. AuBerdem wird kuhlpflichti-
ges Material immer einer Kiihlbox zuge-
wiesen. Die erforderlichen MaBe werden
dann anstelle der Materialabmasse fir
die Packstlickoptimierung verwendet.

Im Logistikzentrum Heppenheim werden 70.000 Artikel
auf einer Flache von 18.000 Quadratmetern gelagert.

Ebenso wie Kiihlware zdhlt auch Gefahr-
gut zum Angebot des Handelsunterneh-
mens. Um die gesetzlichen Anforderun-
gen an die Lagerung und den Transport
von Gefahrgiitern und Gefahrstoffen
zu erflllen, werden gefahrgutrelevan-
te Produkte mit entsprechenden Labels
gekennzeichnet. Gefahrgutlisten pro
Versandbahn und Fahrzeug werden aus-
gegeben, die Gefahrgutberechnung fin-
det direkt in SAP statt.

Intelligente Steuerung optimiert
Materialfluss im Lager

,Durch die Anbindung des Materialfluss-
rechners an das SAP-System und die von
Serkem implementierte Prozesssteuerung
in SAP werden die Packstiicke nun véllig
automatisiert auf der Fordertechnik ge-
steuert. Die intelligente Steuerung in SAP
optimiert somit den Materialfluss im ge-
samten Logistikzentrum®, erklart Thomas
Johann, Vice President IS Business Sys-
tems bei Henry Schein Europe. Das Lager
in Heppenheim sorgt neben dem Stand-
ort Gallin fiir eine hohe Ausfallsicherheit
bei Henry Schein. So kénnen Produkt-
anfragen flexibel von einem der beiden
Lagerstatten bearbeitet werden.



