Kapitel 7
Auslagerungssteuerung in WM

Optimal ausgerichtete Auslagerungsprozesse verbessern den Service-
Level und steigern die Produktivitdt Ihrer Lagerprozesse. In diesem
Kapitel erfahren Sie, mit welchen Strategien und Prozessen WM Sie bei
der Auslagerung unterstiitzt.

Auslagerungsprozesse fassen alle Aktivitaiten zusammen, die sich mit der physischen
und systemtechnischen Entnahme, Kommissionierung und Bereitstellung von Wa-
ren im Lager beschiftigen. Eine der Hauptaufgaben der Auslagerungssteuerung be-
steht darin, die angeforderten Materialmengen in der richtigen Menge zur richtigen
Zeit in der richtigen Qualitit kostenoptimal bereitzustellen.

Der Auslagerungsprozess kann in WM auf unterschiedliche Art und Weise angesto-
Ben werden. Zum einen ist es moglich, Warenausginge zuniachst in der Bestandsfiih-
rung zu buchen und im Anschluss daran die entsprechenden Auslagerungen in WM
nachzuziehen (z. B. den Warenausgang auf die Kostenstelle oder zum Fertigungsauf-
trag). Zum anderen kann die Auslagerung mit Bezug zu einer Auslieferung erfolgen.
In diesem Fall erfolgt die Auslagerung vor der Warenausgangsbuchung in der Be-
standsfiihrung. In diesem Kapitel lernen Sie den allgemeinen Prozess der Auslage-
rungssteuerung in WM kennen und erfahren, welche SAP-Standardauslagerungsstra-
tegien zur Verfligung stehen, um Ihre Auslagerungsprozesse optimal zu gestalten.

7.1 Auslagerungssteuerung

In diesem Abschnitt wird zunéachst der allgemeine Prozessablauf einer Auslagerung
in WM vorgestellt. Maf3gebliche Elemente der Steuerung sind die Lagertypfindung
und deren Einflussparameter, die detailliert besprochen werden.

7.1.1 Allgemeiner Prozessablauf

Unabhéngig vom Ursprungsbeleg der Auslagerung (Auslieferung oder Materialbe-
leg), laufen bestimmte Prozessschritte bei jedem Auslagerungsvorgang in der glei-
chen Art und Weise ab. Zu diesen Vorgiangen gehoren u. a. die Lagertypfindung und
die Lagerplatzfindung, die im Wesentlichen durch die Auslagerungsstrategie des La-
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7 Auslagerungssteuerung in WM

gertyps bestimmt werden. Das Ergebnis der Typ- und Platzfindung ist iiber eine Reihe
von Kennzeichen steuerbar, die im Materialstamm des auszulagernden Materials
hinterlegt werden konnen. Ist dartiber hinaus die Chargenverwaltung im Einsatz, be-
einflusst auch die Chargenfindung die Auslagerung.

Unabhidngig von der Art und Weise der Findungsvorginge und der verwendeten
Kennzeichen, nutzt das System fiir jeden Auslagerungsvorgang einen Transportauf-
trag, der die Ergebnisse der Auslagerung dokumentiert. Abbildung 7.1 zeigt den allge-
meinen Ablauf der Auslagerung. Der Entnahmetransportauftrag zur Auslagerung
kann grundsatzlich mit Bezug zum Transportbedarf und zur Auslieferung erstellt
werden. Die Findungsvorgange konnen dabei identisch sein, da ahnliche oder gleiche
Anforderungen erfillt werden missen.
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Abbildung 7.1 Auslagerungsvorgange mit Transportauftrag

Der Prozess der Auslagerungssteuerung durchlauft bei der Transportauftragserstel-
lung chronologisch u. a. folgende Teilschritte:

Lagertypfindung
. Kommissionierbereichsfindung
. Lagerplatzfindung (Auslagerungsstrategien)

. Transportauftrags-Split

O I N N

Auslagerungsreihenfolgeoptimierung

Die einzelnen Prozessschritte werden in den folgenden Abschnitten im Detail vorge-
stellt.
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7.1.2 lagertypfindung

Der Prozessschritt der Lagertypfindung in WM beginnt mit der Suche nach einem ge-
eigneten Vonlagertyp (Entnahmelagertyp). Wie fiir die Einlagerungssteuerung miis-
sen Sie auch fir die Auslagerungssteuerung im WM-Customizing uber Logistics Exe-
cution - Lagerverwaltung - Strategien « Lagertypfindung aktivieren die Tabelle der
Lagertypfindung (T334T) mit entsprechenden Eintréagen fiillen (siehe Abbildung 7.2).

Sicht "Lagertypfindung” dndem: Ubersicht
*%  Neue Eintrage E [E

Lagertypsuchreihenfolge bestimmen

LMy ot Typk.. B|S Lagkl.. Wi Ref. L. 1. (2. 3. 4. 5. 6. 7. /8.8 1. /1. 1. 1. 0
500 & a o B —
500 & 1] a o 17 v
500 & noz o o o010

500 & BKK g o 131 200

500 & DLL a o 120

500 & Fll a o (e1]

500 & MHD a o 196

Abbildung 7.2 Lagertypfindung der Auslagerung

In der Praxis konnen Sie mit oder ohne Auslagerungstypkennzeichen arbeiten.
Mochten Sie Thre Materialien jedoch in Bezug auf den innerbetrieblichen Materi-
alfluss unterschiedlich steuern, empfiehlt es sich, mit mehreren Auslagerungs-
typkennzeichen zu arbeiten. Ein klassisches Beispiel hierfiir ist die Lagerung von Ma-
terialien unterschiedlicher Temperaturanforderungen. Die Auslagerung von zu kiih-
lenden Materialien soll z. B. immer aus dem Lagertyp 190 (Typkennzeichen MHD)
erfolgen, die von normal temperierten Materialien aus dem Lagertyp 131 oder 800
(Typkennzeichen BKK). Die Zuordnung des Auslagerungstypkennzeichens erfolgt im
Materialstamm in der Lagerverwaltungssicht 1.

Wie Sie in Abbildung 7.2 sehen, erfolgt die Suche nach geeigneten Platzbestanden im-
mer im ersten Lagertyp dieser Reihenfolge. Scheitert sie, versucht das System, im
zweiten Lagertyp Platzbestiande zu ermitteln. Hat das System die gesamte Reihe er-
folglos abgearbeitet, kann der Transportauftrag nicht angelegt werden, es sei denn,
ein in der Suchreihenfolge nicht enthaltener Lagertyp, in dem sich das zu kommis-
sionierende Material befindet, wird im Transportauftrag von Hand zugeordnet.

Neben dem Lagertypkennzeichen wird die Lagertypfindung von weiteren Parame-
tern bestimmt. Zu diesen Parametern zahlen:

® Bestandsqualifikation
m Sonderbestandskennzeichen

® Daten der Gefahrstoffverwaltung (Lagerklasse, Wassergefahrdungsklasse)
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7 Auslagerungssteuerung in WM

m Referenz Lagertypfindung (aus der WM-Bewegungsart)

® Lagerortreferenz

Um die Auslagerungsprozesse Ihres Lagers zu optimieren, konnen Sie Kommissio-
nierbereiche definieren und diese einzelnen Lagerpldtzen oder Lagerplatzgruppen
(z. B. Lagergassen) zuordnen. Kommissionierbereiche kénnen u. a. wie folgt genutzt
werden:

® Unterschiedliche Lagergassen
Unterschiedliche Lagergassen koénnen in unterschiedliche Kommissionierberei-
che aufgeteilt werden, nach denen ein Transportauftrags-Split erfolgen soll. Die
Gesamtlast einer Lieferung oder eines Transportbedarfs kann somit auf mehrere
Lagerressourcen verteilt werden.

® Transportauftragsiibergreifende Kommissionierliste
Es wird eine transportauftragsiibergreifende Kommissionierliste ausgedruckt, in
der die auszulagernden Materialmengen nach Kommissionierbereichen sortiert
sind.

® Druckseparierung

Der Ausdruck der Kommissionierpapiere soll fiir jeden Kommissionierbereich er-
folgen.

Der letzte Schritt des Auslagerungsprozesses ist stets die Lagerplatzfindung. Der La-
gertyp, der in der Lagertypfindung ermittelt wurde, gibt dabei die Strategie fiir die Su-
che nach Platzbestdnden fir die Auslagerung vor. In einem SAP-ERP-Standardsystem
finden Sie eine Reihe vorkonfigurierter Auslagerungsstrategien (z. B. FIFO oder LIFO),
aus denen Sie pro Lagertyp eine Strategie auswahlen kénnen. Dartiber hinaus besteht
auch hier die Moglichkeit, iber einen User-Exit eine eigene Auslagerungsstrategie zu
definieren.

7.1.3 Auslagerungsrelevante Einstellungen im Materialstamm

Zusatzlich zu den notwendigen Einstellungen im Customizing kénnen Auslage-
rungsprozesse materialspezifisch durch verschiedene Einstellungen/Kennzeichen
im Materialstamm beeinflusst werden. Die notwendigen Einstellungen nehmen Sie
in Lagerverwaltungssicht 1und Lagerverwaltungssicht 2 des Materialstamms vor. Zu
den Kennzeichen der materialspezifischen Auslagerungssteuerung gehoren:

® Auslagerungstypkennzeichen (Lagerverwaltungssicht 1)
® Bewegungssonderkennzeichen (Lagerverwaltungssicht 1)
® Kennzeichen der zweistufigen Kommissionierung (Lagerverwaltungssicht 1)

® Manipulationsmenge (Lagerverwaltungssicht 2)
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Haben Sie das Auslagerungstypkennzeichen fiir ein Material gepflegt, sucht das Sys-
tem anhand der in Abbildung 7.2 dargestellten Customizing-Tabelle nach geeigneten
Lagertypen in der dort festgelegten Reihenfolge. Das Auslagerungstypkennzeichen
wird wie die Tabelle zur Lagertypsuchreihenfolge im Customizing der Lagerverwal-
tung definiert. Eine typische, in der Praxis hdufig vorkommende Konstellation zur
Verwendung des Auslagerungstypkennzeichens finden Sie in Abbildung 7.3.
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Abbildung 7.3 Auslagerungstypkennzeichen

Sie sehen, dass Material A mit dem Auslagerungstypkennzeichen REG aus dem Lager-
typ 001 und das Material B mit dem Auslagerungstypkennzeichen KHW aus dem La-
gertyp 002 ausgelagert wird. In der Tabelle der Lagertypfindung ist fiir jedes Auslage-
rungstypkennzeichen ein Eintrag vorhanden, der die automatische Lagertypfindung
steuert. In der Praxis kann die Aufteilung aus unterschiedlichen Griinden erwiinscht
sein. Typisch ist die Unterscheidung des Auslagerungstypkennzeichens nach ver-
schiedenen Material- bzw. Lagereigenschaften, wie z. B. Artikelgrof3e, Behaltergrofie
(Kisten und Palettenteile), Temperatur bzw. Stoffeigenschaften (Kiihl-, Flissigware).

Das Bewegungssonderkennzeichen (siehe ausfiihrlich in Kapitel 5, »Elemente der
Prozesssteuerung in WM«) kann dazu verwendet werden, eine bestimmte Sonderbe-
handlung fur ausgewahlte Materialien zu ermdoglichen. Dabei kann es sich z. B.um die
direkte Transportauftragserstellung oder um die Auslagerung aus einem bestimm-
ten (Schnittstellen-)Lagertyp handeln.

Ein weiteres Steuerkennzeichen der Auslagerung ist das Kennzeichen der zweistufi-
gen Kommissionierung in der Lagerverwaltungssicht 1. Mithilfe dieses Kennzeichens
wird ein Material furr die zweistufige Kommissionierung vorgesehen, beider in einem
ersten Schritt ein einziger Transportauftrag zu einer Gruppe von Auslieferungen oder
Transportbedarfen angelegt wird. Mit dem sogenannten Entnahmetransportauftrag
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7 Auslagerungssteuerung in WM

wird die Gesamtmenge aller angeforderten Materialien kumulativ kommissioniert.
Im zweiten Schritt werden einzelne Transportauftrage fiir die Aufteilung der Entnah-
memengen auf die in der Gruppe enthaltenen Auslieferungen oder Transportbedarfe
erzeugt. Mehr iiber die Abwicklung der zweistufigen Kommissionierung erfahren Sie
in Kapitel 10, »Lieferabwicklung in WM«.

Die Manipulationsmenge der Lagerverwaltungssicht 2 entscheidet bei einer mengen-
abhangigen Auslagerungsstrategie bzw. bei der Strategie Grof$- und Kleinmengen-
kommissionierung, ob eine Auslagerung aus diesem Lagertyp vorgeschlagen wird
oder nicht. Somit kann die Auslagerung in Kombination mit der Auslagerungsstrate-
gie auch mengenabhingig gesteuert werden.

7.2 Auslagerungsstrategien

Nachdem das System anhand der Lagertypsuchreihenfolge einen entsprechenden
Lagertyp ermittelt hat, wird die Lagerplatzfindung anhand der Auslagerungsstrategie
des ermittelten Lagertyps angestofien. In einem SAP-ERP-Standardsystem werden
zahlreiche Auslagerungsstrategien bereits im Standard ausgeliefert. Zu diesen Strate-
gien zdhlen:

m First-in, First-out (FIFO) (F)

m strenges FIFO Uiber alle Lagertypen (***)

m  Last-in, First-out (LIFO) (L)

®  Anbruchsverwaltung (A)

® Grof3-/Kleinmengen (M)

m  Mindesthaltbarkeitsdatum (H)

m Festlagerplatz (P)

Die Einstellungen der Auslagerungsstrategien nehmen Sie im Customizing der Lager-

verwaltung tiber Logistics Execution « Lagerverwaltung « Strategien « Auslagerungs-
strategien vor.

Eigene Auslagerungsstrategie

Sollten Sie mit einer eigenen Auslagerungsstrategie arbeiten wollen, kénnen Sie hier-
fir die SAP-Erweiterungen MWMTO004 und MWMTOO13 nutzen.

7.2.1 First-in, First-out (FIFO) (F)

Das Ziel der Strategie First-in, First-out (FIFO) ist es, den zuerst eingelagerten Bestand
eines Materials auch zuerst wieder auszulagern. Dadurch soll eine Uberalterung oder
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ein Verfall der Artikel vermieden werden. In vielen Industriebereichen wird das FIFO-
Prinzip grundsétzlich gefordert.

In WM schligt das System immer das alteste im Lagertyp vorhandene Quant des zu
kommissionierenden Materials zur Auslagerung vor. Ausschlaggebend fiir die Er-
mittlung der jeweils dltesten Platzbestande ist das Wareneingangsdatum, das im Da-
tensatz eines jeden Quants abgelegt wird. Sie konnen im Customizing der Lagerver-
waltung prozessbezogen festlegen, ob bei der Wareneingangsbuchung anstelle des
Erfassungsdatums das Belegdatum oder das Buchungsdatum des Materialbelegs als
Wareneingangsdatum im Quantdatensatz fortgeschrieben wird.

Mochten Sie in bestimmten Prozessen Belegdatum oder Buchungsdatum als Waren-
eingangsdatum im Quantdatensatz festhalten, wahlen Sie im Customizing Logistics
Execution «Lagerverwaltung« Schnittstellen « Bestandsfiihrung « Bewegungsarten de-
finieren und anschliefend LE-WM-Schnittstelle zu Bestandsfiihrung. In der Tabelle
zur Verknupfung der Bestandsfithrungs- und Lagerverwaltungsbewegungsarten fin-
den Sie eine Spalte WE-Datum. Dieser Spalte konnen Sie entweder Kennzeichen 1 (Be-
legdatum) oder Kennzeichen 2 (Buchungsdatum) zuordnen. Bleibt das Feld leer, setzt
das System das Erfassungsdatum der Wareneingangsbuchung (Tagesdatum) als Wa-
reneingangsdatum.

Quantverschmelzung

Sie sollten im Zusammenhang mit der Strategie FIFO auch uber die Zulagerung im
entsprechenden Lagertyp nachdenken, da durch eine Zulagerung eine Quantver-
schmelzung stattfindet und somit das FIFO-Prinzip systemseitig nicht mehr sicherge-
stellt werden kann. Eine Moglichkeit ware, fiir jede neue Zulagerung einen neuen La-
gerplatz zu vergeben, was aber zu einer negativen Ausnutzung der Lagerkapazitat
flihren kann. Ein besserer Ansatz ware die Verwendung von Lagereinheiten, da durch
die Lagereinheit eine eindeutige Differenzierung der Bestande und die damit verbun-
dene Sicherstellung des FIFO-Prinzips erreicht werden kann.

Das FIFO-Prinzip kann grundsitzlich in fast allen Lagerformen genutzt werden. Ein
typisches Anwendungsgebiet sind Regalliger oder auch Durchlaufregalliger. In
Durchlaufregalen wird der FIFO-Ansatz aufgrund der natiirlichen Konstellation be-
reits erzwungen.

7.2.2 Strenges FIFO uber alle Lagertypen (***)

Die Strategie strenges FIFO tiber alle Lagertypen bildet eine Sonderform der zuvor be-
schriebenen Strategie FIFO, da hier das FIFO-Prinzip uiber alle Lagertypen hinweg an-
gewendet werden kann. Werden die Materialbestande in mehr als einem Lagertyp ge-
lagert und soll immer das dlteste Quant der gesamten Lagernummer ausgelagert

209

[

1



7 Auslagerungssteuerungin WM

werden, empfiehlt sich die Nutzung dieser Strategie. Sie aktivieren diese Strategie, in-
dem Sie einen Eintrag in der Tabelle der Lagertypfindung vornehmen, der anstelle ei-
ner Suchreihenfolge von Lagertypen ein Kennzeichen fir die ibergreifende Suche
(***) enthélt. Sie setzen das Kennzeichen *** also im Feld des ersten Lagertyps der
Suchreihenfolge (siehe Tabelle 7.1).

ore Lo 15 oo
120 A o

Tabelle 7.1 Lagertypsuchreihenfolge »Strenges FIFO«

Esistjedoch auch moglich, dem System in der Suchreihenfolge zunidchst einen Lager-
typ vorzugeben, dessen Bestande gepruft werden sollen, bevor in allen tibrigen Lager-
typen nach dem insgesamt altesten Bestand gesucht wird.

Bestimmte Lagertypen sollten jedoch im Customizing von der Strategie des strengen
FIFOs ausgeschlossen werden, da es sonst zu falschen Auslagerungsvorschlagen kom-
men kann. Zu diesen Lagertypen zdhlen insbesondere:

® Warenausgangsschnittstellenlagertyp

m Differenzenschnittstellenlagertyp

m Schnittstelle zur Bestandsaufnahme

Schnittstellen fiir Umbuchungen und Umlagerungen

Sollten Sie in Threm Lager Materialien verwalten, die mit einem Mindesthaltbarkeits-
datum gefithrt werden, und Sie mochten die Strategie des strengen FIFOs mit der
Mindesthaltbarkeitsverwaltung einsetzen, aktivieren Sie die MHD-Verwaltung zur
entsprechenden Lagernummer im Customizing der Strategie des strengen FIFOs
(siehe Abbildung 7.4).

Siciht "Aktivierung MHD pro Lagernummer” dndem: Ubersicht
P E E

Aldivierung MHD pro Lagernumimer
Lk | Lagernummernbezeichnung MHD-Yenwaltung akdiv
500 DC Hamburg | [v] =

Abbildung 7.4 Aktivierung des MHDs pro Lagernummer

Durch die Aktivierung wird bei MHD-verwalteten Materialien das alteste Quant tiber
das Mindesthaltbarkeitsdatum und nicht Giber das Wareneingangsdatum gesucht.
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7.2.3 Last-in, First-out (LIFO) (L)

Die Strategie Last-in, First-out (LIFO) besagt, dass der zuletzt eingelagerte Materialbe-
stand als Erstes zur Auslagerung vorgeschlagen wird, wie es zwangslaufig bei Einschub-
regalen oder bei der Blocklagerung der Fall ist. Zielsetzung dieser Strategie ist die Ver-
meidung von Umlagerungen bei bestimmten Lagertechniken.

7.2.4 Anbruchsverwaltung (A)

Mit der Auslagerungsstrategie Anbruchsverwaltung konnen Sie das FIFO-Prinzip zu-
gunsten einer Optimierung im Entnahmeprozess durchbrechen. Die Anzahl der an-
gebrochenen Lagereinheiten (Anbruchspaletten) wird in diesen Lagertypen so gering
wie moglich gehalten. Diese Strategie bedingt, dass in allen Materialstammsatzen der
betroffenen Materialien die Palettierungsdaten gepflegt sind.

Ist die zu entnehmende Menge grofRer oder gleich der Standardpalettierung des Ma-
terials, schldagt das System, wenn maoglich, eine vollstindige Lagereinheit zur Ausla-
gerung vor und versucht, die Restmenge von einem Anbruch zu entnehmen, also ei-
ner Lagereinheit mit einer Menge, die geringer ist als die der Standardlagereinheit. Ist
die Anfordermenge kleiner als die der Standardpalettierung, greift das System auf ei-
nen Anbruch zu. Ist keine Anbruchslagereinheit mehr vorhanden, wird eine Stan-
dardlagereinheit angebrochen. Im umgekehrten Fall wird die Anfordermenge aus An-
briichen zusammengestellt. Die Ermittlung der Standardlagereinheiten erfolgt nach
dem FIFO-Prinzip.

7.2.5 GrofR3-/Kleinmengen (M)

Mochten Sie eine mengengesteuerte Optimierung der Auslagerungsaktivitdten in Ih-
rem Lager erreichen, konnen Sie hierfiir die Auslagerungsstrategie Grofs-/Kleinmen-
gen verwenden, die lagertypubergreifend angewendet werden kann. Ziel dieser Stra-
tegie ist es, Anbruchsmengen im Lager zu vermeiden sowie die Materialentnahme
mengenbasiert zu entkoppeln. Ein typisches Beispiel aus der Lagerpraxis ist die Tren-
nung von Bereichen zur Teilmengenkommissionierung (z. B. Stiick oder Karton) und
Bereichen, aus denen komplette/vollstindige Lagereinheiten (z. B. Paletten) entnom-
men werden sollen (siehe Abbildung 7.5).

Um die Strategie Grofs-/Kleinmengen sinnvoll nutzen zu kénnen, bedarf es mindes-
tens einer Kombination von zwei Lagertypen. Der erste Lagertyp ist der Kleinmen-
genlagertyp, aus dem ein Material nur bis zu einer bestimmten Menge, der sogenann-
ten Manipulationsmenge, entnommen wird. Der zweite Lagertyp, der GroBmengen-
lagertyp, wird fiir alle Auslagerungen genutzt, die Giber die Manipulationsmenge des
Materials hinausgehen. Die Nutzung dieser Strategie setzt also zugleich voraus, dass
in die Stammsatze aller aus dem Kleinmengenlagertyp zu kommissionierenden Ma-
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terialien eine Manipulationsmenge eingetragen wurde. Sie finden das Feld Manipu-
lationsmenge in der Sicht Lagerverwaltung 2 auf der Lagertypebene.

Lagertyp Hochregal Lagertyp Lagertyp
Kommissionierung Kommissionierung

| l »Karton« »Stiick«

B
e

nur Stiick-
entnahme

nur komplette
Lagereinheiten

nur ganze
Kartons

AA

Abbildung 7.5 Strategie »GrofR-/Kleinmengen«

Mithilfe der Strategie GrofS-/Kleinmengen lasst sich somit eine sogenannte kaskadie-
rende Auslagerung herbeiflihren. Dabei wird das gleiche Material je nach Anforder-
menge z. B. stlickweise aus dem Fixplatzlager, kartonweise aus dem Regallager und
palettenweise aus dem Hochregallager ausgelagert. Die Manipulationsmenge des Ma-
terials gibt jeweils die maximale Entnahmemenge pro Lagertyp vor. Eine (ebenfalls
im Materialstammsatz einzutragende) Rundungsmenge begrenzt die Entnahme aus
einem Lagertyp nach unten. Die Rundungsmenge ist zugleich Mindestentnahme-
menge und Divisor. Es wird also nach Moglichkeit immer das Vielfache der Run-
dungsmenge ausgelagert.

7.2.6 Praxisbeispiel zur Strategie »GroR-/Kleinmengen«

Zum besseren Verstindnis der Auslagerungsstrategie Grof$-/Kleinmengen und der Ei-
genschaften der kaskadierenden Auslagerung sehen wir uns nun an einem Beispiel
den allgemeinen Prozessablauf, das Customizing und die entsprechenden Stammda-
tenauspragungen an.

Wir beziehen uns dafiir auf die in Abbildung 7.5 dargestellte Ausgangssituation. Dabei
gelten im Lager folgende Voraussetzungen:
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® Die Auslagerung kompletter/vollstandiger Lagereinheiten erfolgt aus dem Hoch-
regallager (Lagertyp 001).

® Die Auslagerung ganzer Kartons erfolgt aus dem Kommissionierlager der Karton-
kommissionierung (Lagertyp 300).

®m Die Auslagerung von Mengen kleiner als ein Karton erfolgt aus dem Stiickkommis-
sionierlager (Lagertyp 310).

Anbriiche ganzer Paletten und Kartons werden somit vermieden.

Die Strategie Grofs-/Kleinmengen bedingt eine bestimmte Abhingigkeit der einzel-
nen Lagertypen (siehe Abschnitt 7.2.5). Definieren Sie im ersten Schritt die entspre-
chenden Einstellungen in den Lagertypen 300, 310 und OOl In den Kommissionier-
lagertypen 300 und 310 missen Sie im Customizing der Lagerverwaltung tber
Logistics Execution « Lagerverwaltung » Stammdaten « Strategien « Auslagerungsstra-
tegien « Strategie Gross-/Kleinmengen definieren die Auslagerungsstrategie GrofS-/
Kleinmengen (M) aktivieren (siehe Abbildung 7.6).

Sicht "Lagenypsteuenng zu Strategien” dndem: Detail

Py EH A
Lagernummer 506 DC Harmburg | | LE-Verwaltung aktiv
Lagertyp 300 KAR-Fiupplatzlager Lagertyp ist -Punkt

Lagertyp ist K-Punkt
Einlagerungssteuerung

Einlagerungsstrategie F
v |Einlagerung quittierungspflichtio Kapazitdts prifmethode 1 Akt Kapaz.
Machpl. b, Quitt. dnderbar V| LET-Prifung aktiv
Mischhelegung Lagerbereichsprifung aktiv
Fulagerung X Sperren hei Einlagerung
Uberlieferungen behalten Zugeordneter -Punki-Lagertyp
Mailsteuerung User-Exit aktiv

Auslagerungssteuerung
Auslagerungssirategie il

v Auslagerung guittierungspflichtig Umbuchung am Lagerplatz vorschlagen

Megative Bestande zugelassen Sperren heiAuslagerung
wvollentnahmepflicht aktiv ZFugeordneter K-Funkt-Lagertyp
Ricklagerung auf gleichen Lagerplatz Ricklagertyp

Mullkontrolle durchfiihren User-Exit aktiv

v |Mengenahrundung

Abbildung 7.6 Auslagerungsstrategie »GroR-/Kleinmengen«

Dartlber hinaus miissen Sie auch das Kennzeichen Mengenabrundung setzen, damit
die Anfordermengen entsprechend den Einstellungen der Rundungsmenge im Mate-
rialstammsatz abgerundet werden. In den Einstellungen des Hochregallagers miissen
die Strategie Grof$-/Kleinmengen und die Mengenrundung nicht aktiviert werden.
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Im néchsten Customizing-Schritt miissen Sie die Suchreihenfolge der Lagertypfin-
dung Uber Logistics Execution « Lagerverwaltung - Stammdaten « Strategien - Lager-
typfindung definieren festlegen (siehe Abbildung 7.7).

Stellen Sie die Lagertypen so ein, dass zundchst im Lagertyp mit der Stiickentnahme
gesucht werden soll, im Anschluss daran im Lagertyp mit der Kartonentnahme und
als Letztes im Hochregallager.

Sicht "Lagertypfindung” dndem: Ubersicht
*%  Neue Eintrige E

Lagertypsuchreihenfolge bestimmen

LIy Yor.. | Typk.. |B/S Lagkl.. W Ref. L. 1. (2. 2. 4.5 6. 7. /8.8 1. 1. 1. 1.
500 4 REG (I 36 360 061 —

Abbildung 7.7 Lagertypfindung definieren

Nachdem Sie die Einstellungen im Customizing vorgenommen haben, miissen Sie
die Einstellungen in den Materialstammdaten Ihrer Materialien in der Lagerverwal-
tungssicht 2 tiberpriifen.

Materialstammeinstellungen Lagerverwaltungssicht 2 fiir den Lagertyp 310
(Stiickentnahme)

Fir den ersten Lagertyp in der Lagertypsuchfolge, den Lagertyp 310 (Entnahme in
Stlick), geben Sie die Anzahl Stiick pro Karton (20) minus 1 als Manipulationsmenge
ein (20-1=19). Die Rundungsmenge miissen Sie nicht pflegen, dain diesem Fall keine
Rundung erforderlich ist. Bei Anfordermengen, die grof3er oder gleich der Menge ei-
nes Kartons sind, iberspringt das System diesen Lagertyp (siehe Abbildung 7.8).

Materialstammeinstellungen Lagerverwaltungssicht 2 fiir den Lagertyp 300
(Kartonentnahme)

Fiir den zweiten Lagertyp in der Lagertypsuchfolge, den Lagertyp 300 (Entnahme
kompletter Kartons), geben Sie die Palettenmenge (4.000 Sttick) minus 1 als Manipu-
lationsmenge im Materialstamm ein (4.000 -1 = 3.999). Die Rundungsmenge ent-
spricht der Kartonmenge (20 Stiick). Bei Anfordermengen, die grofier oder gleich der
Menge einer Palette sind, Uberspringt das System diesen Lagertyp. Das System
erzeugt nur Transportauftragspositionen fiir komplette Kartons. Zur Kommissionie-
rung der Restmenge (einzelne Stiicke) steigt das System von vorn in die Lagertyp-
suchfolge ein. Die noch fehlenden Stiicke werden aus dem ersten Lagertyp entnom-
men (siehe Abbildung 7.9).
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& Lagenenwaltung 1

|7 |.| Material 4501 dndemn (Hilfs-/Betriehsstoff)

I-_ET#’Zusenzdaten ﬁEaOrgEbenen :ﬁBiIddatenprUfen E]

(@ Lagerenwaltung 2

1 Qualititsmanagernent

Material M4501
Werk 5008
Lagernt. 500

Lagertyp 310

FPalettierungsdaten
LHM-Menge ME
1. 4.000 5T

Lagerplatzbestand

hMax.Lagerplaizmenge
Min.Lagerplatzmenge
Rundungsmenge

Lagerplatz A-m1

Schrauben normal 45 mm
DC Hamburg |

DC Hamburg |
STK-Fixplatzlager

LET
E1

Kommissionierbereich
hManipulationsmenge
Machschuhmenge

Abbildung 7.8 Einstellungen im Materialstamm »Lagerverwaltungssicht 2«
(Lagertyp »Stlickentnahme«)

|7 .| Material M4501 dndern (Hilfs-/Betriebsstoff)

EET = Zusatzdaten faOrgEbenen 4B Bilddaten prifen

& Lagerverwaltung 1 @iLagerverwaltung2 | Qualitstsmanagement Buchh.. || [(<I[*][&
Material M4501 Schrauben normal 45 mm| |E |
Werk 5000 DC Hamburg |
Lagernr. 500 DC Hamburg |
Lageryp 360 KAR-Fixpplatzlager

Palettierungsdaten
LHM-Menge ME  LET
1. 4.088| 5T | |E1

Lagerplatzbestand

Lagerplatz A-01
Max Lagerplazmenge
Min.Lagerplatzmenge
Rundungsmenge

Kommissionierbereich
Manipulationsmenge
Machschubmenge

20

3.999

Abbildung 7.9 Einstellungen im Materialstamm »Lagerverwaltungssicht 2«
(Lagertyp »Kartonentnahme«)
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Materialstammeinstellungen Lagerverwaltungssicht 2 fiir den Lagertyp 001
(vollstdndige Lagereinheiten)

Fir den dritten Lagertyp in der Suchreihenfolge (Entnahme kompletter Paletten)
missen Sie keine Manipulationsmenge im Materialstamm eingeben. Die Rundungs-
menge entspricht der Palettenmenge (4.000 Stiick). Das System erzeugt nur Trans-
portauftragspositionen fiir volle Paletten. Zur Kommissionierung der Restmenge
steigt das System von vorn in die Lagertypsuchfolge ein. Das noch fehlende Material
wird aus dem ersten oder zweiten Lagertyp entnommen.

Wenn wir nun einen Auslagerungstransportauftrag iiber zwei Paletten, zwolf Kartons
und 13 Stiick erstellen, was einer Auslagerungsmenge von 8.253 Stiick entspricht,
schlagt das System aufgrund der eingestellten Strategien und Stammdatenparame-
ter folgende Lagertypen und Plédtze zur Auslagerung vor (siehe Abbildung 7.10).

Anlegen TA zum TB 0000000116 0001: Vorbereitung Auslagern

Gen. +nachstes Mat. B0 El #

Material N4561 Schrauben normal 45 mm
Werk / Lagerort 50008| 5000 Bewegungsart 201 WA Kostenstelle
Bestandsqgual. Machlagerplatz 911 || KSe1

Sonderbestand

Lagerypsuche Mengen
Lageryp 310 300/|001 Auszulag. Menge 8.253| |8T
Offene Menge ]
| Alle Lagertypen | Summe TA-Pos 8.253
Positionen
P.. Sollmenge Von Typ Ber Vonplatz Charge Vonlagereinheit T
1 4.008 go1 e A-91 0000000020000000.. [
2 4.000 0018 A-01 0000EEEA20000000 ... [
3 240 300 8 A-01 0O00EEEA200R0000... [
4 13 3108 A-01 0EREEEEAZ200REA00 ... [/

Abbildung 7.10 Beispiel fiir Entnahme »Grol3-/Kleinmengenkommissionierung«

Das System sucht zundchstim Lagertyp 310 und erkennt dort anhand der Strategie M,
dass die Manipulationsmenge des Materials relevant ist. Die Manipulationsmenge
betrdgt 19, und somit erfolgt keine Entnahme aus diesem Lagertyp. Das System sucht
im zweiten Lagertyp 300 der Suchreihenfolge, ermittelt ebenfalls die Strategie M und
prift also auch die Manipulationsmenge. Die Manipulationsmenge betragt 3.999, ist
somit kleiner als eine vollstindige Palette und fiithrt dazu, dass das System im nachs-
ten Lagertyp der Suchreihenfolge, dem Lagertyp OOl nach einem Lagerplatz sucht.
Die Auslagerung erfolgt hier nach dem FIFO-Prinzip, und das System findet einen La-
gerplatz. Somit werden zundchst alle vollstandigen Lagereinheiten entnommen.
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Mit den verbleibenden Positionen geht das System in einer ahnlichen Art und Weise
vor. Durch die Rundungsmenge wird immer auf volle Einheiten gerundet (Palette
oder Karton). Die Restmenge, die nach dem Runden auf Karton tibrig bleibt, wird so-
mit aus dem Lagertyp 310 entnommen.

7.2.7 Mindesthaltbarkeitsdatum (H)

Sollen in Threm Lager zunédchst die Materialien mit dem frithesten Verfallsdatum zur
Auslagerung vorgeschlagen werden, um auf diese Weise mogliche Verschrottungen
und damit verbundene Bestandsverluste zu minimieren, konnen Sie in WM die Aus-
lagerungsstrategie Mindesthaltbarkeitsdatum nutzen. Diese Strategie ist eine Vari-
ante der Strategie FIFO, die anstelle des Wareneingangsdatums des Quants das Min-
desthaltbarkeitsdatum des Quants zur Auslagerung heranzieht.

Mit dieser Strategie kntiipft WM an die Mindesthaltbarkeitsdatenpriifung in der Be-
standsfiihrung an. Diese wird im Customizing je Werk aktiviert und fiir einzelne Be-
wegungsarten ausgestaltet. Auf Materialstammebene (Sicht Allg. Werksdaten/Lage-
rung 1) missen sowohl eine Gesamthaltbarkeit als auch eine Mindestrestlaufzeit
vorgegeben werden. Bei einer Warenbewegungsbuchung fordert das System zur An-
gabe des Herstelldatums auf und errechnet anhand der Gesamthaltbarkeit das Min-
desthaltbarkeitsdatum der Materialmenge. Ist die Mindestrestlaufzeit unterschrit-
ten, wird die Bewegungsbuchung abgelehnt. Wenn Sie keine Gesamthaltbarkeit im
Materialstammsatz abgelegt haben, miissen Sie das Mindesthaltbarkeitsdatum bei
der Bewegungsbuchung manuell vorgeben.

In WM aktivieren Sie die Fortschreibung des Mindesthaltbarkeitsdatums auf Quant-
ebene fiir eine Lagernummer. Das Mindesthaltbarkeitsdatum wird dann zusatzlich
zum Wareneingangsdatum im Quantdatensatz ausgewiesen. Wahlen Sie dazu im
Customizing der Lagerverwaltung Logistics Execution « Lagerverwaltung « Strategien
«Auslagerungsstrategien « Strategie Mindesthaltbarkeitsdatum definieren (siehe Ab-
bildung 7.11).

Sicht "Aktivierung MHD pro Lagernummer” dndern: Ubersicht
v

Aktivierung MHD pro Lagernummer

LMr Lagernummernbezeichnung MHD-Verwaltung aktiv Iﬂ
500 DC Hamburg | | —

Abbildung 7.11 Aktivierung des MHDs pro Lagernummer
Beachten Sie, dass die Strategie Mindesthaltbarkeitsdatum jedoch nur auf Lagertyp-

ebene greift. Das bedeutet, wenn das gleiche Material in zwei unterschiedlichen La-
gertypen gelagert wird, kann es vorkommen, dass eine jingere Charge aus dem zuerst
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bestimmten Lagertyp ausgelagert wird. Um dieses Systemverhalten zu vermeiden, ist
esempfehlenswert, entweder mit der Chargenfindung oder mit der Auslagerungsstra-
tegie strenges FIFO tiber alle Lagertypen mit Beachtung des Mindesthaltbarkeitsda-
tums zu arbeiten.

7.2.8 Festlagerplatz (P)

Bei der Strategie Festlagerplatz versucht das System, das Material von seinem Fixplatz
gemafd Materialstammsatz (Lagerverwaltungssicht 2) auszulagern. Den gleichen Ef-
fekt erzielen Sie jedoch auch mit der Auslagerungsstrategie FIFO in einem Festplatz-
lagertyp und einem Eintrag fiir den Festplatzlagertyp in der Tabelle der Lagertypfin-
dung.

7.3 Weitere Steuerungskriterien der Auslagerung

Neben der Auslagerungsstrategie und der Lagertypsuchreihenfolge bestimmen wei-
tere Funktionen, wie z. B. die Vollentnahmepflicht und der Transportauftrags-Split,
den Ablauf des Auslagerungsprozesses in WM.

7.3.1 Vollentnahmepflicht und Riicklagerung

Aufgrund der technischen Ausstattung oder Arbeitsteilung im Lager kann es notwen-
dig sein, dass unabhédngig von der jeweiligen Auslagerungsmenge stets der gesamte
Platzbestand ausgelagert werden muss. Hierbei spricht man in der Praxis von der so-
genannten Vollentnahme. Dabei werden die vollstindig entnommenen Paletten an
einen Ubergabepunkt (z. B. Kommissionierpunkt) gebracht, an dem die Entnahme
stattfindet. Eventuelle Restmengen konnen entweder riickgelagert oder in einen
neuen Lagertyp z. B. fiir Anbruchsmengen eingelagert werden. Abbildung 7.12 zeigt
die Vollentnahme mit Rucklagerung.

Im Lagertyp 001 wurde die Vollentnahmepflicht aktiviert. Dies kann in WM fiir jeden
Lagertyp separat definiert werden. Zusétzlich missen Sie in diesem Zusammenhang
entscheiden, wie mit moglichen Restmengen umgegangen werden soll. Systemseitig
stehen folgende Moglichkeiten zur Auswahl:

® Riicklagerung an den Entnahmeplatz
® Einlagerung in einen anderen Lagertyp

m Verbleib am Nachlagerplatz
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Vollentnahmepflicht aktiv %

Lagertyp 100
(Produktionsversorgung)

Lagertyp 916
\(Warenausgangszone)

0 0.

Lagertyp 001 Lagertyp 005
(Hochregallager) (Fixplatzlager)

Abbildung 7.12 Vollentnahmepflicht mit Riicklagerung

Wenn Sie die Vollentnahmepflicht im Lagertyp aktiviert haben, lagert das System
stets das ganze Quant bzw. bei einer aktiven LE-Verwaltung immer die komplette La-
gereinheit aus. Wird nur eine Teilmenge benotigt, kann das System die Restmenge im
selben Transportauftrag auf den Entnahmeplatz zuriicklagern. Sollen jedoch in die-
sem Lagertyp keine Anbriiche auftreten, empfiehlt es sich, die Restmengen in einen
anderen Lagertyp einzulagern. Dazu geben Sie im Stammsatz des Lagertyps mit
Vollentnahmepflicht den Schliissel des Lagertyps fiir die Einlagerung von Restmen-
gen an. In diesem Lagertyp wird dann ein Lagerplatz gemafd der dort festgelegten Ein-
lagerungsstrategie gesucht. In bestimmten Fallen, z. B. bei der Produktionsversor-
gung aus dem Lager, kann es auch sinnvoll sein, die Restmenge am Nachlagerplatz zu
belassen. Wurde also aufgrund einer Anforderung aus der Produktion fiir einen oder
mehrere Fertigungsauftrage das ganze Quant bzw. die vollstindige Lagereinheit auf
einem Lagerplatz im Lagertyp fiir die Produktionsversorgung abgelegt, kann eine
etwaige Restmenge fUr spatere Auftrage dort verbleiben.

7.3.2 Transportauftrags-Split

Um die Auslagerungsprozesse im Lager weiter zu optimieren, ist es oft sinnvoll, grofde
Arbeitspakete (Transportauftrage mit einer Vielzahl von Positionen und involvierten
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Lagertypen und Pldtzen) in kleinere Arbeitspakete aufzuteilen. Diese Arbeitspakete
konnen dann von mehreren Personen im Lager ausgefiihrt und parallel bearbeitet
werden, was zu einer Optimierung der Auftragsdurchlaufzeit fiihrt. Wichtig ist dabei
Folgendes:

® den Arbeitsaufwand gleichmaflig auf die Lagerarbeiter zu verteilen
® die Bestandsbewegungen im Lager nach bestimmten Kriterien zu differenzieren
m optimale Split-Kriterien zu wihlen

® die Zusammenfiihrung der Waren aus mehreren moglichen Bereichen
zu organisieren

Der Transportauftrag (TA) stellt ein Arbeitspaket in WM dar und bestimmt den fiir
eine Auslagerung oder auch fiir eine Einlagerung (Einlagerungstransportauftrige
konnen ebenfalls gesplittet werden) zu bewiltigenden Istaufwand. Es kann daher
sinnvoll sein, einen einzelnen sehr umfangreichen Transportauftrag in mehrere klei-
nere Transportauftrage zu splitten. Beim Transportauftrags-Split entstehen aus ei-
nem grofien Arbeitspaket mehrere kleine Arbeitspakete. Dabei erfolgt systemseitig
eine Aufteilung der TA-Positionen auf einen oder mehrere Transportauftrage. Der
Transportauftrags-Split bedeutet jedoch nicht, dass das System einzelne Positionen
eines TAs in kleinere TA-Positionen aufteilt.

In WM kann zwischen dem sogenannten Zwangs-Split und dem dynamischen Split ei-
nes Transportauftrags unterschieden werden.

Unter einem Zwangs-Split wird der Split eines Transportauftrags nach bestimmten
Kriterien verstanden, die nicht explizit als Split-Kriterien vorgegeben werden. Das
System fuhrt einen Zwangs-Split immer nach den folgenden Zwangs-Split-Kriterien
durch:

m Solldatenerfassung erforderlich
Der TA-Split trennt zundchst die TA-Positionen, fiir die eine Solldatenerfassung er-
forderlich ist, von den TA-Positionen, fiir die die Solldatenerfassung nicht erforder-
lich ist.

® Pro Split-Profil
Sobald sich TA-Positionen in dem Split-Profil unterscheiden, dem sie zugeordnet
sind, erfolgt ein TA-Split nach dem Kriterium Split-Profil.

® Pro Leistungsdatenprofil
Sobald sich TA-Positionen in dem Leistungsdatenprofil unterscheiden, dem sie zu-
geordnet sind, erfolgt ein TA-Split nach dem Kriterium Leistungsdatenprofil.

® Pro Bereitstellzone
Der TA-Split trennt die TA-Positionen entsprechend der Bereitstellzone, der sie je-
weils zugeordnet sind.
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® Nach Mischpaletten
Der TA-Split trennt zunachst die TA-Positionen, die Mischpaletten beinhalten, von
den TA-Positionen, die keine Mischpaletten enthalten. Aufierdem erzeugt der
TA-Split fiir alle TA-Positionen mit Mischpaletten eine weitere Trennung gemaf
der Lagereinheit, die bewegt werden soll.

® Nach Radio-Frequency-Queue
Der TA-Split trennt die TA-Positionen gemaf? der Queue, der diese TA-Positionen
jeweils zugeordnet sind (z. B. Kommissionierung Fixplatz oder Kommissionierung
Kartonware).

® Nach Handling-Unit-Positionen
Der TA-Split trennt die TA-Positionen mit Handling Units (HU) von den TA-Posi-
tionen, die keine HUs enthalten.

® Getrennte Quittierung von Entnahmeschritt und Transportschritt erforderlich
Der TA-Split trennt die TA-Positionen mit getrennter Quittierung von den TA-
Positionen, fuir die keine getrennte Quittierung vorgesehen ist.

Neben dem Zwangs-Split besteht in WM die Option, den dynamischen Split zu nut-
zen. Der dynamische Split erlaubt den Split nach folgenden Kriterien:

m Split nach Transportauftragsposition
Anhand dieses Split-Kriteriums erzeugen Sie pro Transportauftragsposition einen
neuen TA. Dabei entstehen TAs mit einer Position. Sie konnen diesen Split z. B. bei
der Einlagerung verwenden, um pro Palette einen eigenen Transportauftrag anzu-
legen. Die Einlagerung kénnte somit von mehreren Lagerarbeitern parallel mit
Radio-Frequency-Unterstltzung ausgefihrt werden.

® Split nach Kommissionierbereichen
In diesem Split-Szenario teilen Sie die zu kommissionierenden Positionen nach
den unterschiedlichen Kommissionierbereichen Thres Lagers auf.

® Split nach Sollzeiten im TA
Sie legen z. B. fest, wie lange die Kommissionierung eines Transportauftrags dau-
ern darf.

® Split nach Umfang (Gewicht oder Volumen)
In diesem Split-Profil legen Sie im Customizing das Gesamtgewicht oder das Volu-
men fest, das ein Transportauftrag umfassen darf. Wenn dieses tiberschritten wird,
erfolgt ein Split. Beachten Sie, dass das Volumen in Abhangigkeit von der Alterna-
tivmengeneinheit berechnet wird. Wurde das Volumen der Alternativmengenein-
heit im Materialstammsatz nicht definiert, wird das Volumen der Basismengen-
einheit zur Berechnung zugrunde gelegt.
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Customizing

Je nach gewiinschtem Split-Verhalten mussen Sie unterschiedliche Einstellungen
vornehmen, die im Customizing der Lagerverwaltung tiber Logistics Execution » La-
gerverwaltung « Vorgange « Transporte « Abwicklung Leistungsdaten/TA-Split ausge-
wahlt werden.

Definieren Sie im ersten Schritt das Profil fiir Sortierung in der TA-Verarbeitung (siehe
Abbildung 7.13). Das Sortierprofil beeinflusst die Sortierung der Positionen wahrend
der Transportauftragserstellung. Im Beispiel aus der Abbildung erfolgt die Sortierung
zundchst nach dem Vonlagertyp, dann nach dem Nachlagerplatz, dem Kommissio-
nierbereich und abschliefend nach dem Vonlagerplatz. Die Sortierung kann bis zu
15 Felder umfassen sowie ab- und aufsteigend erfolgen.

Sicht "Profil fiir Sortierung in der TA-Verarbeitung" dndern: Ubersicht
‘? Meue Eintrédge E- 79

Profile fiir Sortierung in der TA-Verarbeitung

LN... Sortierprofil 1.Sorti.. '"H 2Sori. F 3sori. |'F 4Sori. F 5sori. | 6sfl]
500 1 VLTYP [ NLPLA [ | KOBER [ | VLPLA [ — -

Abbildung 7.13 Sortierprofil definieren

Im zweiten Schritt nehmen Sie die eigentlichen Einstellungen der Split-Steuerung
vor, und zwar unter Profil fiir Transportauftrags-Split (siehe Abbildung 7.14).

Sicht "Profil fiir Transportauftrags-Split" dndern: Ubersicht
‘? Meue Eintrédge E- 79

Profil flir Transportaufirags-Split

LMr Profil .. Splitt Kommbereich  Sor.. Sollzeit (... Zeitei.. Gewicht (Grenz.. |Volumen (Grenzwmﬁ
500 WA v 2 100,000 100,008 -

500 WE v

Abbildung 7.14 Profil fur Transportauftrags-Split andern

Pro Lagernummer konnen mehrere Split-Profile fiir den Transportauftrags-Split de-
finiert werden (z. B. Split-Profile fiir Einlagerung und Auslagerung). In den Einstel-
lungen des Transportauftrags-Splits konnen Sie folgende Split-Einstellungen vor-
nehmen:

® nach Kommissionierbereich

® nach Sollzeit

® nach Gewicht

® nach Volumen
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Die Profilnummer ist ein Attribut in der Leistungsdatentabelle und wird im nachsten
Customizing-Schritt pro Lagernummer, Bewegungsart, Vonlagertyp und Nachlager-
typ definiert. Fur Sollzeit, Gewicht und Volumen konnen Grenzwerte abgelegt wer-
den, die eine Obergrenze darstellen, ab der der Split greifen soll. Zur Sollzeit muss
dann auch eine Zeiteinheit definiert sein. Die Einheiten fiir Gewicht und Volumen
sind pro Lagernummer definiert. Wenn Sie keine Einheiten fir Volumen und Gewicht
definieren, findet auch keine Fortschreibung der Gewichts- und Volumendaten in
den Transportauftragspositionen statt. Das entsprechende Split-Kriterium wird nicht
berticksichtigt. Wenn Sie keine Grenzwerte in der Profiltabelle fir den Split vorgeben,
werden diese Split-Kriterien auch nicht berticksichtigt.

Fur den Split nach Kommissionierbereich gibt es ein eigenes Kennzeichen, das pro
Profil gesetzt werden kann. Fur die Sortierung der einzelnen Transportauftrage wird
die zuvor definierte Sortierprofilnummer dem Split-Profil zugeordnet.

Mochten Sie einen Transportauftrags-Split fiir jede einzelne Transportauftragsposi-
tion erreichen, setzen Sie in den Einstellungen zum Profil fiir Leistungsdaten das
Kennzeichen Split Einzel-TA (siehe Abbildung 7.15).

Sicht "Profil fiir Leistungsdaten” dndern: Ubersicht
‘W Meue Eintrage E- )] @

Profile fir Leistungsdaten
LMr Profil | Leistungsdaten Splitt... Ist-Zeitim TAerorder.. Eingabepflicht Ist-Daten  Schwellwert Abweichun... m

500 WE 3 Y 1 —

Abbildung 7.15 Profil furr Leistungsdaten (TA-Split nach Position)

Nachdem Sie die Split-Profile definiert haben, miissen Sie abschlief3end die Profile
den entsprechenden Lagerbewegungen zuordnen, um den Split zu aktivieren und
prozessbezogen zu steuern. Die Einstellungen nehmen Sie im Customizing der Lager-
verwaltung Uber Steuerung der Leistungsdatenabwicklung/TA-Split festlegen im
Unterpunkt Steuerung Leistungsdaten vor (siehe Abbildung 7.16).

Neue Eintrége: Ubersicht Hinzugefiigte
v &
LMNr BW.. Vonlageriyp Machlageryp Profil Leistungsdaten  Profil TA-Split
500 101 902 o WE -
500 201 300 e WA v
500 201 310 e WA
500 601 001 e WE
500 601 300 b WA
500 601 310 b WA

Abbildung 7.16 TA-Split aktivieren (Steuerung der Leistungsdaten)
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Wie Sie in Abbildung 7.16 sehen, konnen Sie den Transportauftrags-Split flexibel nach
Lagernummer, Bewegungsart, Vonlagertyp und Nachlagertyp steuern.

7.3.3 Wegeoptimierung bei der Auslagerung
(Sortierung der Auslagerungspositionen)

Fur die Auslagerungssteuerung ist es wichtig, dass bereits bei der Erstellung des
Transportauftrags sowie beim Druck der Kommissionierlisten eine gezielte Sortie-
rung der Transportauftragspositionen moglich ist. Dartiber hinaus kénnen unter-
schiedliche Kommissionierstrategien sowie die Anordnung der Lagerphysik bedin-
gen, dass die Transportauftragspositionen innerhalb eines Transportauftrags unter-
schiedlich angeordnet werden miussen. Grundsatzlich geht es jedoch darum, die
Auslagerungspositionen in eine wege- und zeitoptimale Reihenfolge zu bringen. Ab-
bildung 7.17 zeigt Thnen zwei Praxisbeispiele zur Optimierung des Kommissionier-
prozesses mithilfe unterschiedlicher Bewegungsstrategien im Lager.

Durchgangs- oder Stichgangstrategie
Schleifenstrategie ohne Gangwiederholung

L] L

D -

Abbildung 7.17 Bewegungsstrategien zur Auslagerung
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7.3 Weitere Steuerungskriterien der Auslagerung

Die Reihenfolge der Platzansteuerung tragt wesentlich zur Optimierung der Auslage-
rungsprozesse bei. In WM kann die Entnahmereihenfolge mithilfe des Sortierfelds
der Kommissionierung bestimmt werden, das in den Lagerplatzstammdaten eines je-
den Lagerplatzes festgehalten wird. Das Sortierfeld kann wie folgt angepasst werden:

® manuell (Lagerplatz andern mithilfe der Transaktion LSO2N)
® mithilfe eines CATTs

® Index im Customizing mit anschlieBender Massenanderung der Lagerplatze

Mochten Sie eine individuelle Befullung der Sortierfelder vornehmen, ist es empfeh-
lenswert, die Anpassung des Sortierfelds mithilfe eines CATTs (Computer Aided Test
Tool) durchzufiihren. Das CATT hat den Vorteil, dass Sie die Sortierfelder zunachst in
Microsoft Excel individuell anpassen konnen. Im Anschluss daran erfolgt dann die
automatische Anpassung der Lagerplatze mithilfe des CATTs.

Sollten Sie die Lagerpldtze mithilfe des Indexes anpassen wollen, konnen Sie pro La-
gernummer und Lagertyp einen eigenen Index definieren, der festlegt, an welcher Po-
sition die Lagerplatzkoordinaten in das Sortierfeld ibernommen werden. Hierzu
konnen Sie jeder Lagerplatzkoordinate eine Positionsnummer zuordnen. Diese Posi-
tionsnummern miissen eindeutig vergeben werden, und es sind nur die Werte von
1bis 6 erlaubt.

Um die Sortiervariable der Auslagerung (Kommissionierung) optimal zu nutzen,
sollte die aufsteigende Folge des Sortierfelds der Lagerplatze die gleiche Reihenfolge
darstellen, in der der Kommissionierer die Lagerplatze kommissioniert. Um dies zu
gewdhrleisten, muss dieses Feld gemaf der geometrischen Lage der Lagerplatze im
Lager gepflegt sein.

Ohne Sortiervariable

Sehen wir uns die Verwendung des Sortierfelds am Beispiel des Lagertyps 112 — Fix-
platzlager—in der Lagernummer 500 an. In diesem Lagertyp sind die Lagerpldtze nach
dem Prinzip G = Gang, R = Regal, S = Sdule, E = Ebene aufgebaut, was zur folgenden
Koordinatenstruktur fithrt:

® GG-R-SS-EE oder exemplarisch

® Lagerplatz 01-1-01-01

Hieraus ergibt sich fiir die Lagerplatze folgende Struktur (siehe Tabelle 7.2).

Lager- Lagertyp | Lagerbereich | Lagerplatz Sortiervariable Reihenfolge
nummer (Auslagerung)

01-1-01-01 =

Tabelle 7.2 Entnahmereihenfolge ohne Sortiervariable
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Lager- Lagertyp | Lagerbereich | Lagerplatz Sortiervariable Reihenfolge
nummer (Auslagerung)

01-1-02-01 =
500 112 001 = 3
500 112 001 01-1-20-01 = 20
500 112 001 01-2-01-01 = 21
500 112 001 01-2-02-01 = 22
500 112 001 01-2-03-01 = 23

Tabelle 7.2 Entnahmereihenfolge ohne Sortiervariable (Forts.)

Ohne Sortiervariable wiirde das System die einzelnen Positionen nach dem Lager-
platzindex sortieren. Dies hétte in diesem Beispiel die Auswirkung, dass im Gang 01
zunichst die Entnahme im Regal 1 und erst dann im Regal 2 stattfinden wiirde. Da-
durch ist mit langeren Wegzeiten zu rechnen, da z. B. eine Entnahme aus dem Lager-
platz 01-2-19-01 nicht auf die Entnahme aus dem Lagerplatz 01-1-19-01 folgen wiirde,
obwohl sich beide Lagerplitze in einer Gasse und direkt gegentiberliegend befinden.

Mit Sortiervariable

Durch den Einsatz der Sortiervariablen konnen die Lagerplatze in einer anderen Rei-
henfolge sortiert werden. Sie lagern z. B. im Gang O1 immer wechselseitig aus der
Sdule 1 und 2 aus, um die Wegldange und somit die Entnahmezeiten zu minimieren.
Hieraus ergibt sich fiir die Entnahme folgende Struktur (siehe Tabelle 7.3).

Lager- Lagertyp | Lagerbereich | Lagerplatz Sortiervariable Reihenfolge
nummer (Auslagerung)

01-1-01-01 0101

500 112 001 01-2-01-01 0101 2
500 112 001 01-1-02-01 0102 3
500 112 001 01-2-02-01 0102 4
500 112 001 01-1-03-01 0103 5
500 112 001 01-2-03-01 0103 6
500 112 001 01-1-04-01 0104 7

Tabelle 7.3 Entnahmereihenfolge mit Sortiervariable

Die Entnahme erfolgt somit wechselseitig aus beiden Regalen der Gasse OL
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Customizing

Sehen wir uns nun die notwendigen Customizing-Einstellungen an. Das Customizing
nehmen Sie tiber Logistics Execution s Lagerverwaltung - Strategien « Sortierung Aus-
lagerung definieren (Kommissionierung) vor.

Das Sortierfeld wird folgendermafien gebildet: Die Lagerplatzkoordinaten 1 und 2
(Gang des Lagerplatzes) haben mit der Positionsnummer 1und 2 die hchste Prioritét.
Die Koordinaten 6 und 7 haben mit der Positionsnummer 3 und 4 die nachsthohere
Prioritdt (Sdule des Lagerplatzes). Die Koordinaten 9 und 10 haben mit der Positions-
nummer 5und 6 die niedrigste Prioritat (Ebene des Lagerplatzes). Abbildung 7.18 zeigt
das Customizing der Lagerplatzindexwerte.

Sicht "Definition des Reihenfolgefeldes im Lagerplatz” dndern:
*2  Neue Eintrage EwE R

Sortierung Auslagerung

LN... |Lagertyp |1 (2 |3 |4 |5 6 |7 |8 9 (10 D
500 112 i 2 3 4 —

Abbildung 7.18 Index fiir Sortiervariable erstellen

Nachdem Sie den Indexwert definiert haben, miissen Sie die Lagerplatze entspre-
chend abandern, indem die Indexwerte im Lagerplatzstamm gefiillt werden. In WM
wird hierfiir im Standard die Transaktion LS11 (Lagerpldtze massenweise dndern) be-
reitgestellt. Die Transaktion kann tiber das SAP-Mentu oder den zuvor genannten
Customizing-Pfad der Sortiersteuerung im Unterpunkt Lagerplatze massenweise an-
dern aufgerufen werden. Mit dem Andern der Lagerplatze wird das Sortierfeld der
Auslagerung in den entsprechenden Lagerplatzstammsatzen angepasst (siehe Abbil-
dung 7.19).

Lagerplidtze massenweise dndern
SEF a9 B o & | TF @ EF E Eeec T Lagerplitze & Lagerplitze

Lagernummer 500 DG Hamburg I
Lagertyp 112 Fixplatzregal

F|Lagerplatz|KZLER|AS|ES| AL (EA| IA|Ber Kok |PT|Br|Sart-E| Sort-K Max. Gewicht|Eh Gesamtkapaz.
lj'* B1-1-01-81|% [a]c| R3 11 2.000, 008 |KG ]
Tj* B1-2-01-81]% falc| R3 oiat 2,000,000 |KG ]

)= (@1-1-02-01|% [a]c| R3 [1e2 2.000,008 |KG ]
[ *|@1-2-02-01| % ga1 R3 o1ez2 2.000, 008 |KG ]
[ {@1-1-03-01|% [a]c| R3 103 2.000,008 |KG ]
1 *|@1-2-03-01| X fa]ch| R3 0183 2,000,008 |KG ]
[ (@1-1-04-01|X 2oy R3 o1e4 2,000,008 |KG ]
[ 1*|01-2-04-01| % [ajc)| R3 0104 2,000,008 |KG o

Abbildung 7.19 Lagerplatze massenweise dndern
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Nachdem Sie die Lagerplatzstammdaten geandert haben, miissen Sie noch die Sor-
tiersteuerung der Transportauftrage definieren und sicherstellen, dass das Sortierfeld
des Lagerplatzes (REIHF) im Sortierprofil enthalten ist (siehe Abbildung 7.20).

Sicht "Profil fiir Sortierung in der TA-Verarbeitung” dndem: Ubersicht
sﬁ’ Meue Eintrage @- )]

Profile fiir Sordierung in der TA-Verarbeitung
LK. Sartierprofil 1.50i.. |'"H 25ori.. F 3soti. F 4cori. ' &sori. T O6sH]

500 2 YLTYP | WLPLA | KOBER RETHF

Abbildung 7.20 Sortierprofil definieren

Ordnen Sie dann das erstellte Sortierprofil 2 einem TA-Split-Profil (WA) zu, und akti-
vieren Sie die Sortiereinstellungen, indem Sie das TA-Split-Profil den entsprechenden
Materialfliissen zuordnen (siehe Abbildung 7.21).

Neue Eintridge: Ubersicht Hinzugefiigte
=
LMr |BW... Vonlagertyp Machlagertyp | Profil Leistungsdaten  Profil TA-Split
500 101 902 e WE —
500 201 300 b WA v
500 201 310 b WA
500 601 0601 i WE
500 601 300 o WA
500 601 310 e WA

Abbildung 7.21 Steuerung der Leistungsdaten

Abbildung 7.21 zeigt, dass den Warenausgangsbewegungen zur Bewegungsart 201
und 601 das TA-Split-Profil WA zugeordnet wurde, das zu einer Wegeoptimierung
nach den zuvor definierten Parametern fiihrt. Die Transportauftragspositionen wer-
den somit in der Reihenfolge des Sortierfelds des Lagerplatzstamms sortiert.

7.4 Anderungen in SAP S/4HANA Stock Room Management

Die Prozesse zur Auslagersteuerung in SAP WM bleiben auch im Stock Room Manage-
ment erhalten. Somit ergeben sich bei einem Wechsel auf SAP S/4HANA Stock Room
Management keine funktionalen Einschrankungen.
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