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Automatisierte Kommissionier- und Verpackungslösung optimiert Betriebsauslastung und Transport 

Passgenaue Logistik  
ist die beste Medizin 
Um Bestände zu optimieren und damit Kosten zu reduzieren, hat Johnson & Johnson Medical sich von seiner 

dezentralen Vertriebsstruktur verabschiedet und seine Logistik für die mitteleuropäische Region im belgischen 

Charleroi konzentriert. Von hier aus gewährleistet der Pharmakonzern eine Übernachtlieferung seiner medizi-

nischen und diagnostischen Produkte an die Kliniken. Um die Prozesse in der Kommissionierung sowie die 

Transporteffizienz zu steigern, investierte der Pharmakonzern in eine automatisierte Kommissionierung inkl. 

innovativer Verpackungslösung (siehe Titelseite). – Eine Exklusivreportage 

I
m Gesundheitswesen ist die zuverläs-
sige und pünktliche Lieferung von me-

dizinischen und diagnostischen Produk-
ten von größter Bedeutung, da die Klini-
ken mittlerweile weitgehend auf Bevorra-
tung und Lagerhaltung verzichten. Just-
in-time lautet somit die Devise des 
24-Stunden-Service von Johnson & 

Johnson Medical, der bei einer Bestellung 
bis 17 Uhr eine Übernacht-Lieferung ga-
rantiert. 

Gleichzeitig werden bei den oftmals 
hochsensiblen Produkten die Ver-
packung und die daraus resultierenden 
Transportkosten zu entscheidenden Fak-
toren. Johnson & Johnson entschied sich 

daher für das innovative Savoye Ver-
packungskonzept, bei dem die Automati-
sierung des Verpackungsprozesses bei 
voller Transportsicherheit sowie die Mi-
nimierung der Verpackungs- und Trans-
portkosten durch eine größtmögliche Re-
duzierung des Verpackungsvolumens im 
Vordergrund stehen. 

Bild 1 In der Warenannahme wird jeder Karton automatisch etikettiert und damit eindeutig gekennzeichnet. 
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Der Konzern Johnson & Johnson ist 
ein Global Player mit 250 Firmen 
in 75 Ländern und einem Jahres-
umsatz von 4 Mrd. Dollar. Die 
Sparte Johnson & Johnson Medi-
cal konzentriert sich auf die Ent-
wicklung, die Produktion und 
den Vertrieb von biomedizi-
nischen Produkten und Tech-
nologien für das Gesundheitswe-
sen. Über 180 000 verschiedene 
Artikel der Marken DePuyMitek, 
Cordis, Ethicon, Ethicon Endo-
Surgery und DePuy umfasst das 
umfangreiche Warenangebot. 
Zumeist handelt es sich um Pro-
dukte für Anwendungen in der 
Kardiologie, Chirurgie, Orthopä-
die, Diabetologie, etc. Kenn-
zeichnend für die meisten Artikel 
(80 %) ist ihre eher geringe 
Größe. Diese sensiblen Kleinteile 
müssen nach hohen Sicherheits-
standards verpackt und versandt 
werden. Äußerste Präzision und 
sachkundiges Handling sind un-
abdingbar. 

Bis 2005 basierte die europäi-
sche Vertriebsstruktur von John-
son & Johnson Medical auf De-
zentralisierung, d. h. in jedem 
Land wurden mehrere Verteil-
zentren mit nationaler Verwal-
tung betrieben; insgesamt exis-
tierten 25 Anlagen in unter-
schiedlicher Größenordnung. Je-
des dieser Zentren war für eine 
oder mehrere Marken zuständig. 

Doch aus Gründen der Be-
standsorganisation mit einher-
gehender Kostenersparnis und 
zur Steigerung der Prozessquali-
tät entschied man sich für eine 
Zentralisierung der mitteleuro-
päischen Region. Im August 
2006 wurde in Charleroi, 60 km 
südlich von Brüssel, das neue au-
tomatisierte Zentrallager in Be-
trieb genommen. 

Die Standortwahl fiel aus drei-
erlei Gründen auf Belgien: Zum 
einen die strategisch günstige 
Lage zu den Schlüsselmärkten in 
Mitteleuropa (Deutschland und 
Frankreich) sowie für den belgi-
schen Markt; zum anderen Kos-
tenreduktion für die Inbound-
Logistik (z.B. kommen die in den 
amerikanischen Werken her-
gestellten Produkten mit speziell 
eingesetzten Frachtflügen in 
Brüssel an). Drittens fand man in 

Belgien einen relativ günstigen 
und umfangreichen Baugrund, 
der auch eine Expansion zulässt. 

 
Die Planung und Realisierung des 
neuen Verteillagers übernahm das 
Logistik-Systemhaus Savoye, das 
mit einer flexiblen ganzheitli-
chen Kommissionierlösung und 
einer innovativen Verpackungs-
lösung überzeugte. Die neue 
Anlage für Lagerung und Auf-
tragsbearbeitung erstreckt sich 
bei einer Grundfläche von 
20 000 m² auf insgesamt drei 
Stockwerke; die Gesamtfläche 
beträgt 47 000 m². Die Anlage ist 
klimatisiert und hält konstant 
eine Temperatur zwischen 15 °C 
und 25 °C.  

Die durchschnittliche Ge-
samtleistung lag 2008 bei 7 400 
Aufträgen pro Tag; 61 000 Kun-
den werden beliefert. Das Lager 
ist Eigentum des Unternehmens 
Johnson & Johnson, für eine grö-
ßere Flexibilität wurden die lo-
gistischen Tätigkeiten an den ex-
ternen Dienstleister Ceva aus-
gelagert. 

Der kontinuierliche Betrieb 
des Zentrallagers wird von insge-
samt 218 Angestellten ganzjährig 
an sieben Tagen in der Woche im 
24-Stunden-Dienst sicher-

gestellt. Die bisher aufgezeichne-
ten Leistungen der Anlage, deren 
Investitionsvolumen sich auf ins-
gesamt 35 Mio. Euro beläuft, wei-
sen zu 99,8 % pünktliche Liefe-
rungen auf und verzeichnen eine 
um 2 % gesteigerte Verfügbarkeit 
der Produkte.  

Der Grundriss der Anlage lässt 
sich in folgende Funktionsberei-
che unterteilen  
? Bereich für die Annahme und 

Kontrolle der eingehenden 
Waren, 

? Bereich für die Palettenlage-
rung, 

? Bereich für die Entnahme von 
Palettboxen und Kartons, 

? Bereich für die Kommissio-
nierung und Verpackung, 

? Bereich für das Sortieren und 
den Versand. 
Der ausschließlich für die Pa-

lettenlagerung vorgesehene Be-
reich erstreckt sich über eine Flä-
che von 5 000 m². Die Lagerung 
erfolgt auf herkömmlichen Palet-
tenregalen in fünf Ebenen. Die in 
diesem Bereich gelagerten Pro-
dukte sind in der Regel sofort ver-
sandfertig, sie müssen also nach 
der Entnahme nicht noch ver-
packt werden, sondern können 
direkt zum Warenausgang wei-
tergeleitet werden. 

Bild 2 In alle Kartons mit empfindlichen Produkten werden vor dem Verschließen bedarfs-

gerecht gefüllte Luftkissen eingelegt. 

Vor Verschließen 

wird die Karton-

höhe an die Füll-

höhe angepasst, 

um das Versand-

volumen  

zu reduzieren 
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„Von Anfang an Maß nehmen für eine opti-
male Versandgröße“ lautet das Motto in-
nerhalb des Zentrallagers in Charleroi. 
Nach der Eingangskontrolle werden die 
Waren in zwei unterschiedlichen Berei-
chen gelagert: Der eine – kleinere – Teil 
der Waren wird in das Vorratslager ver-
bracht, wo die Paletten in Regalen gela-
gert werden; der Rest wird vorsortiert 
und direkt dem Kommissionierbereich 
zugeführt. Dabei wird jeder einzelne Arti-
kel gescannt und mit einem individuellen 
Barcode versehen; danach werden die 
Produkte in Nachfüllkartons verpackt. 
Die eindeutige Kennzeichnung, die auf 
jedem Karton aufgebracht ist, kann so 
den im Karton enthaltenen Produkten 
zugeordnet werden. Mit Hilfe von direkt 
an das ERP-System angeschlossenen 
Scannern wird das Produkt bereits bei der 
Kennzeichnung mit den Barcodes auto-
matisch gewogen. Ebenso werden die Di-
mensionen zur Berechnung des Artikel-
volumens ermittelt um das Kartonvolu-
men zu bestimmen und optimal aus-
zunutzen. Nach diesem Vorgang werden 
die Kartons auf einem Förderband plat-
ziert und automatisch zu den Entnahme-
stationen weitergeleitet. 

Der gesamte Kommissionierbereich 
erstreckt sich über zwei Etagen und eine 
Fläche von 30 000 m². Zu 30 % werden 
Kunststoffboxen verwendet. Sie werden 
bei besonders sensiblen Produkten und 
solchen, die eine Umverpackung brau-
chen, eingesetzt. Alle anderen Produkte 
(70 %) kommen in Kartons. Jeder der 
neun 20 m langen Kommissionierungs-
stationen wird von einem Mitarbeiter be-
aufsichtigt. Er entnimmt die Artikel aus 
den Durchlaufkanal- oder Fachboden-
regalen, scannt sie mit einem Barcodele-
ser und sortiert sie in die Versandkartons. 
Diese werden von automatischen Kar-
tonaufrichtern in zwei verschiedenen 
Größen vorab aufgerichtet und etikettiert 
(Bild 1). 

 
Das Ziel, alle Sendungen passgenau zu kom-
primieren, um die Transportkosten zu redu-
zieren, verfolgt der über 500 m² große 
Komprimier- und Verpackungsbereich. 
Savoye konzipierte hier für Johnson & 
Johnson Medical eine bedarfsgerecht ab-
gestimmte Verpackungslösung, durch die 
die empfindlichen Artikel sicher automa-
tisch verpackt und gleichzeitig die Trans-
portkosten gesenkt werden.  

Schritt 1: Helova – das Airbag Zusatz-
modul für empfindliche Produkte. Eine 
von Savoye entwickelte automatisierte 
Maschine erzeugt Luftkissen, die je nach 

Bild 3 Auf der Verpackungsstrecke passen zwei Jivaro-Maschinen jeden Karton an die Füllhöhe an und 

verschließen ihn. 

Bild 4 Blick in den Sortier- und Versandbereich: Die passgenau komprimierten Kartons auf dem Weg zum 

Versand. 
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freiem Volumen des Kartons un-
terschiedlich gefüllt werden. Sie 
werden, sofern der Karton emp-
findliche Produkte enthält, auto-
matisch in den kommissionier-
ten Kartons eingelegt (Bild 2).  

Schritt 2: Vor dem Schließen 
des Kartons erfolgt im Fluss der 
Druck der Versandbelege. In den 
mit Ware und ggf. Airbag gefüll-
ten Karton, werden sie mit Hilfe 
des Savoye Document Dispensers 
automatisch und zuverlässig ein-
gelegt. Durch eine Kontrollscan-
nung wird sichergestellt, dass ga-
rantiert der richtige Beleg mit 
dem richtigen Karton verschickt 
wird. 

Schritt 3: Jivaro – eine innova-
tive Technologie zum Verschlie-
ßen von fertig kommissionierten 
Kartons (Bild 3). Dabei wird die 
Höhe des Kartons automatisch 
an die tatsächliche Füllhöhe an-
gepasst, so dass trotz standardi-

sierten Kartonhöhen das kleinst-
mögliche Versandvolumen er-
reicht wird. Die Höhenanpas-
sung und Verschließung erfolgt 
in vier Schritten: Messen der 
Füllhöhe und Einschneiden der 
Ecken, Prägen der Faltkante, Fal-
ten des überstehenden Kartons 
und Verschließen des Kartons 
mit einem Deckel (Bild 4). 

Im Sortier- und Versand-
bereich werden die Kartons auto-
matisch über verschiedene Bah-
nen für die Auslieferung bereit-
gestellt. Hier werden die Kartons 
auf Paletten gepackt, in Folie ver-
schweißt, etikettiert und je nach 
Bestimmungsort an der Versan-
drampe zur Verladung bereit-
gestellt. 

 
Die Anlage in Charleroi wird seit 
der Inbetriebnahme 2006 per-
manent erweitert. Nach und nach 
wurden die Artikel von den na-

tionalen Lagern in das Zentral-
lager aufgenommen. Waren es 
2006 noch 500 Aufträge pro Tag, 
so fand 2007 eine Steigerung auf 
3 000 statt. Auch die 2008 er-
reichte Leistung von 7 400 Auf-
trägen pro Tag ist nur eine Mo-
mentaufnahme. Die laufenden 
Planungen inkl. einer Erweite-
rung des Gebäudes reichen bis 
Ende 2009, so dass 2010 das Dis-
tributionsnetzwerk vollständig 
ausgebaut und die Maximalleis-
tung erreicht sein wird. 

Fazit von Jean-Michel Colnot, 
Projektleiter von Johnson & 
Johnson (Bild 5): „Die Verbes-
serung der internen Abläufe , die 
effiziente Verpackung sowie die 
Optimierung der Transportkos-
ten ist die tragfähige Basis für den 
erfolgreichen Vertrieb von medi-
zinischen und diagnostischen 
Produkten just-in-time.“ 

     Beate Jahoda 

Bild 5 Jean-Michel Colnot. 

Bilder: Savoye




