Kapitel 6
Transportplanung

Die Planung von Transporten ist ein wesentlicher Bestandteil jeder
Transportmanagementlésung. Ein guter Transportplan muss die ftir
die Ausftinrung notwendigen Rahmenbedingungen addquat
beriicksichtigen und kann helfen, Kosten zu sparen.

In den vorangegangenen Kapiteln haben wir Geschéftsbelege vorgestellt, die einen
Transportbedarf in SAP Transportation Management (SAP TM) darstellen, wie z.B.
Kundenauftrage (KAUF), Lieferungen, auftragsbezogene Transportbedarfe (ATB), lie-
ferbezogene Transportbedarfe (LTB) und Speditionsauftrage. Andererseits wurden
Fahrzeugressourcen, Transporteinheitsressourcen, Fahrplane und Frachtbuchungen
als Mittel zur Darstellung der Transportkapazitit eingefiihrt. Das Hauptziel der Trans-
portplanung ist es, einen Transportplan zu erstellen, der die Transportbedarfe und
die Transportkapazitaten auf effiziente Weise zusammenfiihrt.

Der erste Schritt nach Erstellung eines Transportbedarfs, welcher der Planung zuge-
ordnet werden kann, ist die Erzeugung von Frachteinheiten. Frachteinheiten stellen
den Transportbedarf fiir die Planung dar und werden aus ihren Vorgangergeschafts-
belegen iiber die Frachteinheitsbildungsregel (FEBR) generiert. Frachteinheiten sind
transportable Objekte, die von der Quelle bis zum Zielort zusammenbleiben (z. B. Pa-
letten oder Container).

Im Planungsprozess konnen Frachteinheiten mehreren Frachtauftridgen in einer
Transportkette zugeordnet oder zu einem Frachtauftrag zusammengefasst werden,
wie dies beispielsweise in einer lokalen Ausliefertour der Fall ist. Der Planungsschritt
umfasst im Wesentlichen die Zuordnung von Frachteinheiten zu Transportauftra-
gen; diese Transportauftriage sind das Ergebnis der Planung.

Die Planung kann manuell oder automatisch durchgefiihrt werden. Ein rein manuel-
ler Planungsschritt kann Frachteinheiten einer Fahrzeugressource per Drag-&-Drop-
Funktionalitdt im Transport-Cockpit zum Anlegen eines Frachtauftrags zuordnen;
die gleiche Zuordnung kann aber auch tiber den von einem Hintergrundjob aufgeru-
fenen VSR-Optimierer vorgenommen werden.

Das Hauptziel der Planung ist es, den Anwender sinnvoll bei der manuellen Planung
sowie mit leistungsfahigen Automatisierungsfunktionen zu unterstiitzen. Der Uber-
gang zwischen beiden Planungsalternativen ist flieRend, da automatisch erstellte
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Plane manuell angepasst werden konnen und manuelle Planungsprozesse die Auto-
matisierung nutzen konnen. Beispielsweise konnen Sie den VSR-Optimierer interak-
tiv im Transport-Cockpit starten.

Der Planungsprozess wird im Wesentlichen durch zwei Profile konfiguriert: das
Selektionsprofil und das Planungsprofil. Das Selektionsprofil ist fiir die Entscheidung
dariiber verantwortlich, was zu planen ist, und selektiert die Frachteinheiten (genau
genommen selektiert es Frachteinheitsabschnitte). Das Planungsprofil legt fest, wie
geplant wird, d. h., welche Transportkapazitiaten fiir die Planung zur Verfligung ste-
hen und welche Einschrankungen (z.B. Inkompatibilititen) beriicksichtigt werden
mussen.

Das Transport-Cockpit ist die zentrale Benutzeroberfliche fiir die Planung. Es ist sehr
flexibel und durch die Definition verschiedener Layouts konfigurierbar, so dass in
ihm viele strukturell unterschiedliche Planungsszenarien bearbeitet werden kénnen
(z.B. von der Planung eines lokalen Strafientransports bis zur Planung von Ubersee-
transporten).

Dieses Kapitel ist wie folgt aufgebaut. Zunichst gibt Abschnitt 6.1 einen Uberblick
Uber die am Planungsprozess beteiligten Dokumente und die zu treffenden (Pla-
nungs-)Entscheidungen. In Abschnitt 6.2 stellen wir Frachteinheiten vor und gehen
auf die unterschiedlichen Eigenschaften von Frachteinheiten ein, die durch die
Frachteinheitsart, ihr Verhaltnis zu Vorganger- und Nachfolgergeschaftsbelegen und
Frachteinheitsbildungsregeln bestimmt werden. Abschnitt 6.3 beschreibt die Erzeu-
gung von Packstiicken und den Prozess der Umwandlung von Produkten und Men-
gen in eine Verpackungshierarchie. Danach fithrt Abschnitt 6.4 Transporteinheiten
(TE) ein, die in Transportplanen fiir die Darstellung von Anhéangern, (Eisenbahn-)
Waggons und Containern verwendet werden konnen. Abschnitt 6.5 stellt die Konfi-
guration des Planungsprozesses mit Details zu Planungsstrategien, Selektionsprofi-
len und Planungsprofilen vor. Abschnitt 6.6 befasst sich mit der manuellen Planung.
Hier werden das Transport-Cockpit und seine vielfaltigen Konfigurationsmoglichkei-
ten mit Hilfe von Seitenlayouts sowie die benutzerorientierte Planung auf der Grund-
lage der Transportvorschlagsfunktionalitdt behandelt. Abschnitt 6.7 befasst sich mit
der automatisierten Planung. Im Gegensatz zu Abschnitt 6.6 liegt der Fokus hier auf
Prozessen und Funktionen, die nicht primar interaktiv ausgefiihrt werden. Die Hin-
tergrundplanung und detaillierte Einblicke in die Optimierungsmoglichkeiten wer-
den in diesem Abschnitt beschrieben. Der letzte Abschnitt schlieft mit einer Be-
schreibung des Ladungskonsolidierungs- und Laderaumplanungsprozesses.
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6.1 Dokumente und Entscheidungen

Planung bedeutet, Bedarfe den Kapazitaten zuzuordnen, was zu einem Plan fiihrt, der
die gegebenen Geschiftsziele optimiert und die gewlinschten Rahmenbedingungen
erflillt. Die Transportplanung umfasst neben der reinen Zuordnung von Bedarfen zu
Kapazitaten auch verschiedene Geschaftsdokumente und Entscheidungsebenen.

Abbildung 6.1 zeigt die fiir die Planung relevanten Geschaftsdokumente und deren
Zuordnungsmoglichkeiten. Bedarfsdokumente und deren Abschnitte konnen den
Kapazitatsdokumenten zugeordnet werden. Ein Kapazitatsbeleg kann den Transport
einer oder mehrerer Abschnitte von Bedarfen darstellen. Wahrend eine Frachteinheit
nur einen reinen Bedarf darstellt und Frachtauftrage und Frachtbuchungen reine Ka-
pazititen darstellen, konnen Transporteinheiten gleichzeitig sowohl Bedarf als auch
Kapazitat darstellen. Beachten Sie, dass Frachteinheiten, Packstiickeinheiten und
Containereinheiten jedem Kapazitdtsdokument aus dem grauen Kasten dartber zu-
geordnet werden konnen.
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Abbildung 6.1 Dokumente und Zuordnungsentscheidungen
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Die Dokumente dienen den folgenden Geschaftszwecken:

® Frachteinheit
Eine Frachteinheit stellt einen urspriinglichen Transportbedarf dar, der von Spedi-
tionsauftragen, Kundenauftragen oder Lieferungen abstrahiert und durch die ge-
samte Transportkette transportiert wird, ohne ihn auf einem Abschnitt aufzutei-
len. Als reiner Bedarf verbraucht eine Frachteinheit Kapazitat. Siehe Abschnitt 6.2
flr Details zu Frachteinheiten.

m Straflenfrachtauftrige
Stralenfrachtauftrage stellen Transporte auf der Strafie dar, die mit dem eigenen
Fuhrpark ausgefiihrt oder untervergeben werden konnen. Dieses Dokument stellt
eine Kapazitat dar und kann mehrere Bedarfe biindeln, die die Kapazitit verbrau-
chen. Siehe Kapitel 7, »Spediteurauswahl und Unterbeauftragung«.

®m Bahnfrachtauftrag
Analog zum Strafdenfrachtauftrag stellt der Bahnfrachtauftrag einen Transport auf
der Schiene dar.

® Seefrachtbuchung
Seefrachtbuchungen stellen untervergebene Seetransporte dar. Wie bei Frachtauf-
tragen kann eine Buchung mehrere Bedarfe biindeln. Siehe Abschnitt 5.4.1, »See-
frachtbuchungen«.

m Luftfrachtbuchung
Analog zu Seefrachtbuchungen stellt eine Luftfrachtbuchung den Transport mit
einem Flugzeug dar. Siehe Abschnitt 5.4.2, »Luftfrachtbuchungen«.

® Anhingereinheit
Eine Anhéngereinheit stellt die Bedarfe in einem Anhénger dar, der durch einen
Stralenfrachtauftrag transportiert wird. Siehe Abschnitt 6.4.2 fiir Details.

® Waggoneinheit
Waggoneinheiten stellen die Bedarfe von Eisenbahnwaggons dar, die durch einen
Bahnfrachtauftrag transportiert werden. Abschnitt 6.4.3 enthalt mehr Details zu
Waggoneinheiten.

® Containereinheit
Eine Containereinheit modelliert einen in einem Container transportierten Be-
darf, wie in Abschnitt 6.4.4 beschrieben.

® Packstiickeinheit
Packstiickeinheiten reprdsentieren Bedarfe, die gemeinsam in einem Packsttick

wie z.B. einer Palette oder einem Karton transportiert werden. Siehe Abschnitt
6.4.5 fur Details.

Wihrend Anhédnger- und Waggoneinheiten dem Verkehrstrager Strale und Schiene
zugeordnet sind, werden die einzelnen Abschnitte einer Containereinheit haufig
durch unterschiedliche Verkehrstrager transportiert. Packstiickeinheiten kénnen
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ebenfalls in mehreren Verkehrsmitteln, direkt oder indirekt iilber Containereinhei-
ten, befordert werden.

Frachtauftriage reprasentieren die Bewegungen von LKWs und Lokomotiven. Fracht-
buchungen stellen unterbeauftragte Transporte durch Schiffe oder Flugzeuge dar.
Ohne Frachtauftrage und Frachtbuchungen konnen weder Frachteinheiten noch
Transporteinheiten transportiert werden. Frachtauftrdge konnen jedoch Transporte
ohne Fracht- und Transporteinheiten darstellen; diese stellen Leerfahrten dar, die
zwar soweit moglich vermieden werden, aber in manchen Situationen notwendig
und auch sinnvoll sind.

Wir verwenden den Begriff Frachtdokument als Abstraktion von Straflenfrachtauftra-
gen, Bahnfrachtauftragen, Seefrachtbuchungen und Luftfrachtbuchungen. Frachtdo-
kumente konnen fremdvergeben werden und bilden die Grundlage fiir die Ausfih-
rung des Transports. Sie konnen bereits vor den Transportbedarfen angelegt werden,
um die Transportkapazitit eines Spediteurs oder Logistikdienstleisters zu reservie-
ren, die dann durch die konkrete spatere Zuordnung von Bedarfen verbraucht wird.

Sie konnen mehrere Frachteinheiten in eine Containereinheit konsolidieren, die aus
Sicht der Frachteinheit als Kapazitat dient. Der Container selbst stellt aber auch einen
Bedarf dar, der zu transportieren ist. In einem intermodalen Containerszenario von
Chinanach Europa kann der Container aus drei Abschnitten bestehen, die einem Stra-
Benfrachtauftrag fiir den Vorlauf innerhalb Chinas, einer Seefrachtbuchung fiir den
Hauptlauf und einem weiteren Straflenfrachtauftrag fiir den Nachlauf in Europa zu-
geordnet sind.

Beachten Sie, dass alle Dokumente, die durch die Frachteinheitsbildung erzeugt wer-
den, keine Konsolidierung zulassen, d.h., Sie kdnnen keine anderen Bedarfsdoku-
mente zuordnen. Siehe Abschnitt 6.2.3 fiir Details zur Frachteinheitsbildung.

Planung bedeutet Entscheidungsfindung, und die Erstellung eines Transportplans
kann die folgenden Entscheidungen beinhalten:

®m Entscheidung iliber die Abschnitte eines Bedarfsdokuments
Fiir jedes Bedarfsdokument beschreiben seine Abschnitte die Transportkette, mit
der der Bedarf transportiert wird. Beispielsweise definieren die Abschnitte einer
Frachteinheit die Reihenfolge der Hubs, iiber die der Transport vom Quell- zum
Zielort erfolgt. Die Abschnitte legen somit den Weg durch das Hub-Netzwerk fest.

® Konsolidierungsentscheidung
Jeder Bedarfsabschnitt kann einem anderen Kapazitatsbeleg zugeordnet werden.
Haufig werden viele Bedarfe durch viele Kapazitatsbelege transportiert, und die
Konsolidierungsentscheidung definiert, welche Bedarfe durch denselben Kapazi-
tatsbeleg zusammen transportiert werden. Eine weitere Konsolidierungsentschei-
dung auf niedrigerer Ebene betrifft die Konsolidierung verschiedener Produkte in
Mischpaletten.
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® Routingentscheidung
Frachtauftrage konnen viele Bedarfe mit unterschiedlichen Quell- und Zielloka-
tionen konsolidieren. Die Stoppsequenz eines Frachtauftrags definiert die Reihen-
folge entlang der beteiligten Lokationen und damit auch die Gesamtdistanz und
-dauer des Transports, die beide ausschlaggebend fiir die erreichte Transporteffizi-
enz sind.

® Terminierungsentscheidung
Die Terminierungsentscheidungen fiir einen Transportauftrag beinhalten die De-
finition von Start- und Endzeiten flr alle Aktivititen wie Beladung, Entladung und
Transport. Seefrachtbuchungen basieren hdufig auf vordefinierten Fahrplanen
und deren Abfahrten. Sowohl die Terminierung als auch die Wahl des richtigen
Fahrplans sind entscheidend, um piinktlich zu liefern.

® Auswahl der Ressourcen
Stralenfrachtauftrage und Anhéngereinheiten werden von bestimmten LKW-
und Anhédngerressourcen ausgefiihrt. Ebenso werden Bahnfrachtauftrage und
Waggoneinheiten bestimmten Lokomotiv- und Waggonressourcen zugeordnet,
und Containereinheiten werden Containerressourcen zugeordnet. So wird fir je-
des Kapazitatsdokument bestimmt, welche Ressource oder welcher Ressourcen-
typ verwendet wird.

® Auswahl der Fahrer
Unternehmen, die eine eigene LKW-Flotte betreiben, miissen den vorliegenden
Stralenfrachtauftragen die passenden Fahrer zuordnen. Unter Umstanden muss
entschieden werden, ob ein einzelner Fahrer oder ein Team von zwei Fahrern be-
notigt wird. Die Fahrerzuordnung kann dabei sowohl auf Dokumenten- als auch
auf Dokumentenabschnittsebene erfolgen.

® Auswahl des Spediteurs
Unternehmen ohne eigene Flotte vergeben ihre Straflenfrachtauftrige an Spedi-
teure. In der Regel stehen mehrere alternative Spediteure zur Verfligung, aus de-
nen sie einen wahlen kénnen.

® Verpackungsentscheidung
Wenn die Transportbedarfe nur Produktmengen enthalten, miissen Entscheidun-
gen daruber getroffen werden, wie die Produkte fiir den Transport verpackt wer-
den. So kénnen beispielsweise verschiedene Produkte in Kommissionierkartons
konsolidiert werden, und sowohl Lagerkartons (eines Produkts) als auch Kommis-
sionierkartons konnen zu einer Mischpalette zusammengefasst werden.

® Entscheidung zur physischen Positionierung
Stralenfrachtauftrage konnen den Transport von Paletten mit jeweils mehreren
Kartons beinhalten. Die physische Positionierung kann auf zwei Ebenen erfolgen:
die Positionierung von Kartons auf einer Palette und die Positionierung von Palet-

388

6.2 Frachteinheiten

ten im LKW. Diese Positionierung ist wichtig, um die Auslastung von Paletten und
LKWs zu optimieren und die Transportsicherheit zu gewahrleisten, z.B. unter
Bertiicksichtigung von Achslastbeschrankungen.

Aufgrund der grofien Vielfalt an verschiedenen Transportszenarien spielt nicht jede
Entscheidungsart in jedem Unternehmensbereich eine Rolle. Aber jeder Transport er-
fordert eine oder mehrere Entscheidungen, die manuell, automatisch oder durch
eine Kombination davon getroffen werden konnen, wie in Abschnitt 6.6, »Manuelle
Planung«, und Abschnitt 6.7, »Automatisierte Planung, beschrieben. Viele Entschei-
dungen hingen voneinander ab.

Die Entscheidungen werden auf Grundlage des verfiigbaren Transportnetzwerks (be-
schrieben in Abschnitt 3.2, »Transportnetz«), der Ressourcen (siehe Abschnitt 3.3,
»Ressourcen«) und verschiedener Einschrankungen durch das Planungsprofil und
zusatzliche Einstellungen (Abschnitt 6.5.2, »Profile und Einstellungen«) getroffen.

6.2 Frachteinheiten

Frachteinheiten sind ein wichtiges Element im Planungsprozess, da sie die Verbin-
dung zwischen den Transportbedarfen (z. B. einem Speditionsauftrag) und den Trans-
portauftragen (Frachtauftragen/-buchungen) herstellen. Sie kdnnen nur in Ausnah-
mefillen entfallen, ndmlich genau dann, wenn der Transportbedarf genau mit dem
zu erstellenden Transportbeleg ibereinstimmt (sogenanntes Shortcut-Szenario). Die-
ser Prozess wird in Abschnitt 6.2.3, »Frachteinheitsbildung«, naher beschrieben.

Beginnen wir mit der Definition einer Frachteinheit, bevor wir anschlief3end mit den
Eigenschaften der im Customizing definierten Frachteinheitsart und den in der
Frachteinheit gespeicherten Informationen fortfahren. Abschnitt 6.2.3 befasst sich
mit dem Prozess der Bildung von Frachteinheiten. Wie man Packstiickinformationen
in diesen Prozess integriert, wird in Abschnitt 6.3, »Erzeugung von Packstiicken, be-
handelt.

6.2.1 Definition der Frachteinheit

Eine Frachteinheit ist eine Gruppe von Giitern, die gemeinsam in der gesamten Trans-
portkette transportiert wird. Die Frachteinheit ist die kleinste transportfahige Ein-
heit. Das bedeutet, dass alles, was in einer Frachteinheit enthalten ist, von der Quelle
bis zum Ziel zusammenbleibt, d. h. immer gemeinsam transportiert wird.

Die flir die Transportdisposition erforderliche Granularitat der Frachteinheiten hangt
stark von IThrem Geschéaftsszenario ab. Wenn Sie beispielsweise ein Elektronikherstel-
ler sind, kann eine Frachteinheit eine der folgenden sein:
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®m ein USB-Stick, wenn Sie diesen USB-Stick von Threm Distributionszentrum aus di-
rekt an den Endverbraucher versenden mochten (z. B. als Paketversand)

m ein Container voller USB-Sticks, wenn Sie Ihr Distributionszentrum in den USA
von Threr Fabrik in China aus beliefern mochten

Granularitat der Frachteinheit

Je mehr Frachteinheiten gebildet werden, desto detaillierter und individueller kon-
nen Sie planen. Dies macht die Planung jedoch komplexer und erfordert eine hohere
Verarbeitungskapazitat, was zu langeren Laufzeiten fiihrt. Stellen Sie sich die Sys-
temlast und die Anzahl der angelegten Objekte vor, wenn Sie in einem Nachschub-
szenario Frachteinheiten fiir jeden USB-Stick angelegt hatten. Daher empfehlen wir
Ihnen dringend, die Granularitat der Frachteinheiten an den fir lhr Geschaftsszena-
rio erforderlichen Detaillierungsgrad anzupassen.

Dadie »optimale« Granularitat der Frachteinheiten vom Geschéaftsszenario abhéangt,
gibt es keine allgemeine Regel, wie Frachteinheiten erstellt werden sollen. Die folgen-
den Anwendungsfille lassen sich jedoch unterscheiden:

® Fir Stiickgut konnen Frachteinheiten auf der Grundlage von Handling Units (z. B.
Paletten) oder einer Gruppe davon gebildet werden.

® Bei Vollcontainerfracht stellt eine Frachteinheit in der Regel den Container dar.

® Bei Schittgutprodukten kann eine Frachteinheit eine Menge darstellen, die der
fir den Transport des Produkts verfligbaren Kapazitiat entspricht. So sollten bei-
spielsweise fiir einen Speditionsauftrag tiber 5.000 Tonnen Diingemittel, der mit
Waggons mit einer Kapazitat von je 50 Tonnen transportiert werden soll, 100
Frachteinheiten mit je 50 Tonnen Diingemittel erstellt werden.

Abbildung 6.2 zeigt, wie Frachteinheiten mit anderen Objekten in SAP TM verkntipft
sind und die Kardinalitat der Verknupfung. Frachteinheiten werden auf der Grund-
lage von Transportbedarfen (n:m-Beziehung) erstellt.

Transportbedarf

(Kundenauftrag Fracht- Transportauftrag

ATB, LTB, Spedi- - einheit > (Frachtauftrag,
tio'nsal;ftrag) UBAL n:m Frachtbuchung)

7

Abbildung 6.2 Beziehung von Frachteinheiten zu anderen Objekten
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Eine Frachteinheit kann einen oder mehrere Transportbedarfe als Vorgingerge-
schaftsbelege haben. Dies bedeutet, dass Frachteinheiten verwendet werden konnen,
um beispielsweise Transportbedarfe aus mehreren Speditionsauftragen zu biindeln,
wenn diese die Einschrankung berticksichtigen, dass die Frachteinheit in der gesam-
ten Transportkette zusammengehalten werden kann (d.h. alle Vorgéngerbelege
miissen den gleichen Startpunkt, das gleiche Ziel, die gleichen Termine usw. haben).
Andererseits kann ein Transportbedarf mehrere Frachteinheiten erzeugen. Dies ist
wahrscheinlich der hdufigere Fall, da es viele gute Griinde dafiir gibt, einen Transport-
bedarf auf mehrere Frachteinheiten zu verteilen:

® ein Kundenauftrag, der aus mehreren Positionen mit unterschiedlichen Trans-
porteigenschaften besteht (z. B. Tiefkiihlpizza und frische Ravioli, die unterschied-
liche Temperaturbedingungen wéahrend des Transports erfordern)

® ein Kundenauftrag mit einer Position, die unterschiedliche Einteilungen hat (z. B.
weil der Transport in Wochenmengen und nicht als Gesamtmenge erfolgen soll)

®m ein Kundenauftrag mit einer Position, die eine grofle Menge eines Schiittguts
reprasentiert (hier muss die Gesamtmenge in Teilmengen aufgeteilt werden, die
der Kapazitat der Transportmittel entsprechen)

Im Planungsprozess werden Frachteinheiten Transportauftriagen zugeordnet (n:m-

Beziehung). Jede Kardinalitdt der Zuordnung ist erlaubt (1:1, 1:n, n:1, n:m) und héangt

vom Geschaftsszenario ab:

= 11
Eine 1:1-Zuordnung kann auftreten, wenn ein Kunde eine Komplettladung direkt
vom Werk an sein Lager bestellt.

® I:n
Fir einen Container, der Uiber mehrere Abschnitte transportiert wird, kann eine
1:n-Zuordnung erfolgen. Dieser Container wird dann einem Frachtauftrag (z. B. per
LKW) fir den Vorlauf, einem weiteren Frachtauftrag oder einer Frachtbuchung
(z. B. per See oder Luft) fiir den Hauptlauf und einem dritten Frachtauftrag (z. B. per
Bahn) fiir den Nachlauf zugeordnet.

® n:l
Eine n:1-Zuordnung findet typischerweise in Verteilungsszenarien statt (z. B. wenn
der Frachtauftrag einen LKW-Transport darstellt, der die Ladung an mehrere Kun-
den (Abladestellen) ausliefert).

| n:m
Durch eine beliebige Kombination dieser Szenarien kann eine n:m-Zuordnung
entstehen.

Frachteinheiten haben immer einen Vorgangerbeleg und konnen ohne diesen Bezug
nicht existieren oder angelegt werden. Weitere Eigenschaften der Frachteinheit wer-
den im folgenden Abschnitt erldutert.
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6.2.2 Eigenschaften von Frachteinheiten

Frachteinheiten werden auf der Grundlage einer bestimmten Frachteinheitsart er-
stellt. Die Frachteinheitsart definiert die Eigenschaften einer Frachteinheit und kann
im Customizing Uber den Menupfad Transportation Management - Planung « Fracht-
einheit « Frachteinheitsarten definieren festgelegt werden.

Je nach Thren Geschaftsanforderungen sollten Sie unterschiedliche Frachteinheitsar-
ten verwenden, d. h., der Elektronikhersteller kann fiir Frachteinheiten, die Endver-
braucherauftrige darstellen, andere Auslieferungstiberwachungsanforderungen ha-
ben als fur Frachteinheiten, die Nachschublieferungen fiir das Verteilzentrum
darstellen. Somit konnen zwei verschiedene Frachteinheitsarten verwendet werden,
die in Bezug auf ihre Relevanz fiir die Ausfithrungsiiberwachung und die Einstellun-
gen fiir das Event Management, das die Integration mit SAP Event Management steu-
ert, unterschiedlich ausgepragt sind.

Dartber hinaus konnen Sie im Customizing der Frachteinheitsart die folgenden Ei-
genschaften einer Frachteinheit beeinflussen:

® Nummernkreiseinstellungen

® Change-Controller-Einstellungen

® Einstellungen fir Planung

® Ausfihrungseinstellungen

® Integrationseinstellungen

® Direktsendungsoptionen

® Ausgabeoptionen

® Ermittlung der Organisationseinheit

m Zusatzliche Einstellungen

Da die Frachteinheit fiir die Planung den Transportbedarf darstellt, muss sie die fol-
genden Fragen beantworten konnen:

® Was soll transportiert werden?
Damit wird die Frage nach der Menge der zu transportierenden Waren beantwor-
tet. Relevante Informationen sind Mengen und Mafieinheiten sowie Eigenschaf-
ten (z. B. Temperaturbedingungen, die wiahrend des Transports zu erfiillen sind).

® Woher und wohin soll transportiert werden?
Dies beantwortet die Frage nach dem Quell- und Zielort sowie moglicherweise vor-
definierten Umschlagspunkten, die als Abschnitte in der Frachteinheit definiert
werden.

® Wann soll transportiert werden?
Hier geht es um den zeitlichen Aspekt des Transports (z. B. wann die Frachteinheit
an der Quelllokation abgeholt und am Zielort angeliefert werden soll).
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Um die Daten und Zeiten der Abholung und Anlieferung in der Frachteinheit darzu-
stellen, sind in der Frachteinheit jeweils vier Zeitstempel fiir die Abholung und Anlie-
ferung definiert. Abbildung 6.3 zeigt, wie diese Zeitstempel basierend auf den im Vor-
gangergeschaftsbeleg der Frachteinheit definierten Wunschterminen und -zeiten
ermittelt werden.

Speditionsauftrag, Quelle —Termin Ziel —Termin ‘
ATB, LTB , :
| |
| |
verfriihter l verspateter verfriihter Iverspéteter
Aufenthalt | Aufenthalt Aufenthalt : Aufenthalt
- ] > - | >
. L I
Bedingung fiir die friihester | spatester

Definition des Abhol-/ Aufenthalt y Aufenthalt Aufenthalt y Aufenthalt

I
|
|
| frithester | spatester
]
|
|

i
|
|
|

Anliefer-Zeitfensters |
|
|
|

Start- End-
datum Wunsch datum

Start- End-
datum Wunsch  datum

Frachteinheit | ] | |

Start- | | End- Start- |

End-

datum| annehmbar |datum datuml annehmbar |datum

Abbildung 6.3 Schematische Beschreibung der Zeitfenster fiir die Abholung und
Anlieferung

Eine Bedingung mit der Bedingungsart /SCMTMS/TOR_TIMEWIND kann der Frachteinheit
im Customizing ihrer Frachteinheitsart zugeordnet werden. Ausgehend von dieser
Bedingung berechnet SAP TM die jeweils vier Zeitstempel fiir Abholung und Anliefe-
rung, die spater in der automatisierten Planung wie folgt interpretiert werden:

m Startdatum (annehmbar)
Vor diesem Termin ist keine Abholung/Anlieferung erlaubt (z. B. weil das Produkt
noch nicht produziert wurde).

m Startdatum (Wunsch)
Dies ist der Beginn der gewilinschten Abhol-/Lieferzeit. Eine Abholung/Anliefe-
rung zwischen dem annehmbaren und dem Wunsch-Startdatum ist zuldssig, kann
aber in der Planung mit Verfrihungskosten bestraft werden.

® Enddatum (Wunsch)
Dieser Termin beschreibt das Ende des gewiinschten Abhol-/Lieferzeitfensters.
Eine Abholung/Anlieferung zwischen Wunsch-Startdatum und Wunsch-End-
datum verursacht in der Planung keine Strafkosten. Dieser Zeitraum kann verwen-
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det werden, um das zwischen Verlader und Warenempfanger vereinbarte Liefer-
zeitfenster am Quell-/Zielort darzustellen.

m Enddatum (annehmbar)
Nach diesem Termin ist keine Abholung/Anlieferung mehr erlaubt. Jede Abho-
lung/Anlieferung zwischen dem annehmbaren und dem Wunsch-Enddatum ist
zuldssig, wird aber in der Planung mit Verspatungskosten bestraft.

Es miissen nicht alle diese Termine definiert werden. Wenn der Kunde z. B. alle Anlie-
ferungen annimmt, unabhéingig davon, wie viel zu frith sie kommen, muss beispiels-
weise kein annehmbares Startdatum fiir die Anlieferung definiert werden.

Die Verwendung des Konzepts der Bedingungen im Customizing der Frachteinheits-
art zur Definition von Abhol- und Anlieferzeitfenstern ermoglicht eine grof3e Flexibi-
litat bei der Einrichtung verschiedenster Geschiaftsszenarien. Wenn die annehmbaren
oder Wunschtermine nichtfiiralle Frachteinheiten derselben Frachteinheitsart gleich
sein sollten, kann eine Bedingung fiir die Definition der Abhol-/Anlieferzeitfenster
verwendet werden, um verschiedene Termine basierend auf der Ziellokation (Kunde)
oder der enthaltenen Frachtpositionen oder anderen relevanten Kriterien der Fracht-
einheit zu definieren. Um den Servicegrad fiir wichtige Kunden zu erhéhen, kénnen
diese somit ein wesentlich engeres Zeitfenster erhalten als weniger wichtige Kunden.

Frachteinheiten konnen im FEB-Prozess automatisch terminiert werden (falls Entfer-
nungs-/Dauerermittlung: Automatische Ermittlung aktivieren im Customizing der
Frachteinheitsart ausgewahlt ist). Aulerdem konnen Sie Frachteinheiten terminie-
ren, indem Sie im Transport-Cockpit auf die Drucktaste Terminierung klicken oder
eine Standardroute auf die Frachteinheit anwenden. Dies ermoglicht eine bessere
Ubersicht und Transparenz fiir ungeplante Frachteinheiten, da unmittelbar realisti-
sche Transportdauern angezeigt werden, die auf der Grundlage von Geokoordinaten
berechnet sind.

In der Benutzeroberfliche von SAP TM konnen Sie auf Frachteinheiten auf unter-
schiedlichen Wegen zugreifen: mit der App Frachteinheit bearbeiten iber den Ment-
punkt Planung, iiber die Verkniipfung im Belegfluss anderer Dokumente wie Spedi-
tionsauftrage oder Frachtauftrage oder liber Arbeitsvorratslisten (z.B. Planung -
Frachteinheiten (Arbeitsvorrat)). Abbildung 6.4 zeigt die Benutzeroberflache fir
Frachteinheiten.

Die in der Frachteinheit enthaltenen Informationen sind in verschiedene Register-
karten unterteilt, wovon die folgenden besondere Beachtung wert sind:

m Allgemeine Daten
Die Registerkarte Allgemeine Daten enthilt eine Ubersicht tiber die Frachteinheit:

— Quelle (Adresse und Abholzeitfenster)

— Ziel (Adresse und Anlieferfenster)
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Erforderliche Kapazitdt (Mengen und Mengeneinheit)

Organisationsdaten

Frachteinheitsart
— Frachteinheitsbildungsregel (Abschnitt 6.2.3)

Daher beantwortet die Registerkarte Allgemeine Daten Fragen zu dem Was, Wo
und Wann.

® Positionen

Auf der Registerkarte Positionen werden die Informationen zum Inhalt der Fracht-
einheit angezeigt. Sie zeigt Thnen die Hierarchie der in der Frachteinheit enthalte-
nen Positionen (Container, Packstiick und Produkt) sowie die einzelnen Produkte
mit ihren Mengen und Mengeneinheiten.

GEF
ET
ET

cET

CET

Abbildung 6.4 Benutzeroberflache der Frachteinheit

® Geschéaftspartner

Auf der Registerkarte Geschaftspartner finden Sie Informationen zu den relevan-
ten Geschiftspartnern (z. B. Verlader und Warenempfanger).

®  Abschnitte

Die Registerkarte Abschnitte kann einen oder mehrere Eintrage enthalten. Im ein-
fachsten Szenario ist nur ein Abschnitt vorhanden — der Abschnitt von der Quelle
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der Frachteinheit bis zum Ziel. Dies impliziert keine Einschrankungen fir die Pla-
nung, d. h., die Frachteinheit kann spater direkt von ihrer Quelle an ihren Bestim-
mungsort oder auch indirekt iber Umladelokationen transportiert werden — in
Abhidngigkeit davon, welcher Weg fiir das Geschaftsszenario am effizientesten ist.

Zusatzliche Abschnitte konnen manuell in der Registerkarte Abschnitte der Fracht-
einheit hinzugefligt werden, indem Sie eine Standardroute anwenden oder die
Funktionalitédt des Transportvorschlags verwenden (siehe Abschnitt 6.6.9, »Trans-
portvorschlag«, und Abschnitt 3.2, »Transportnetz«). Wenn das Transportnetz es
erlaubt, dass Seetransporte von Europa nach Nordamerika von Hamburg oder Rot-
terdam aus erfolgen konnen, werden Thnen diese Optionen auf der Grundlage ei-
nes Transportvorschlags im Speditionsauftrag angeboten, und Ihre Wahl wird als
Abschnitt von oder nach Hamburg oder Rotterdam in der Frachteinheit abgelegt.
Diese Information stellt dann eine Einschrankung in der Planung der Frachtein-
heit dar.

Abschnitte von Frachteinheiten

Die Frachteinheit existiert im System nur einmal. Allerdings erscheint sie in der Pla-
nung in mehreren virtuellen Instanzen (abschnittsweise). Diese Instanzen kénnen
unabhdngig voneinander geplant werden (z.B. Vorlauf, Hauptlauf und Nachlauf).
Das heil3t, verschiedene Benutzer konnen die einzelnen Instanzen (Frachteinheitsab-
schnitte) zu unterschiedlichen Zeitpunkten planen.

Dies ist eine gangige Geschaftspraxis, da der fiir den Inlandstransport in den USA
(z.B. Nachlauf vom Hafen zum Warenempfanger) verantwortliche Benutzer oft nicht
mit dem Inlandstransport in Europa (Vorlauf von der Quelle zum Hafen) oder dem
Seetransport (Hauptlauf von Hafen zu Hafen) vertraut ist. Darliber hinaus werden die
einzelnen Abschnitte haufig nicht in ihrer geografischen Reihenfolge geplant, son-
dern der Hauptlauf wird zuerst abhangig vom Abfahrtskalender des Seeschiffes dis-
poniert, wahrend Vor- und Nachlauf zu spateren Zeitpunkten erganzt werden.

® Belegfluss

Der Belegfluss zeigt alle zugehorigen Vorgianger- und Nachfolgergeschiftsbelege
zur Frachteinheit an.

® Notizen

Notizen kénnen verwendet werden, um Texte in verschiedenen Sprachen zur
Frachteinheit hinzuzufiigen.

® Anlagen

Anlagen konnen beliebige elektronische Dokumente (z. B. PDF-Dateien) oder URLs
sein. Dateien und URLs konnen in einer Ordnerstruktur organisiert werden.
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® Direktsendungsoptionen

Die Direktsendungsoptionen konnen automatisch generiert werden, wenn im
Customizing der Frachteinheitsart eine entsprechende Prozess-Controller-Strate-
gie (Standard: Dso_Def) hinterlegt ist. Alternativ konnen die Direktsendungs-
optionen manuell aus der Benutzeroberfliche der Frachteinheit heraus erstellt
werden.

Direktsendungsoptionen werden fir jede Kombination von Spediteur und Ser-
vicegrad auf der Grundlage einer Frachtvereinbarung generiert. Sie stellen somit
»echte« Kosten dar. Sie konnen verwendet werden, wenn Frachteinheiten bei der
Planung nicht konsolidiert, sondern direkt einem Spediteur zugeordnet werden
(Paketversandprozess). Bei der Planung mit dem VSR-Optimierer kann der kosten-
glinstigste Preis (Direktsendungsoption) als Referenzkosten herangezogen wer-
den,um zu entscheiden, ob ein konsolidierter Transport fir mehrere Frachteinhei-
ten kostenglinstiger ist als die Summe der Direktsendungsoptionen fur alle
einzelnen Frachteinheiten. Wenn die Direktsendungsoption gewahlt wird, muss
die Frachteinheit entweder manuell oder iiber einen Hintergrundreport einem
Frachtauftrag zugeordnet werden.

Der Paketversandprozess mit Direktsendungsoptionen wird in Kapitel 7, »Spedi-
teurauswahl und Unterbeauftragung, ausfiihrlich erlautert.

Status
Die Frachteinheit hat mehrere Status. Betrachten wir die wichtigsten:

— Der Lebenszyklusstatus zeigt an, ob die Frachteinheit neu, in Bearbeitung,
abgeschlossen oder storniert ist.

— Der Fixierungsstatus bestimmt, ob der Geschiftsbeleg gedndert werden kann
oder nicht. Die Fixierung verhindert, dass vorhandene Planungsergebnisse
uberschrieben werden.

— Mogliche Planungsstatus sind nicht geplant, teilgeplant und geplant, in Abhén-
gigkeit davon, ob noch keine, schon einige oder sogar alle Abschnitte der
Frachteinheit geplant sind.

— Der Ausfihrungsstatus der Frachteinheit wird gedndert, wenn einer der
Frachtauftrage oder eine der Frachtbuchungen ausgefiihrt wird, denen die
Frachteinheit zugeordnet ist.

Frachteinheiten konnen fiir die Planung und Ausfithrung separat gesperrt werden.
Anwendungsfalle fiir Planungssperren sind z. B, wenn nicht alle planungsrelevan-
ten Informationen verfiigbar sind oder Genehmigungen fehlen. Anwendungsfalle
fir Ausfihrungssperren konnen fehlende Genehmigungen oder erforderliche Vo-
rauszahlungen sein.
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® Ausfiihrung
Die Registerkarte Ausfiihrung stellt die Schnittstelle zu SAP Event Management
(siehe Abschnitt 8.2, »SAP Event Management«) dar. Auf dieser Registerkarte wer-

6.2 Frachteinheiten

weder automatisch oder manuell angestofien. Wenn Frachteinheiten keine Positio-
nen aus verschiedenen Vorgiangerbelegen konsolidieren sollen, was der haufigste
Fall ist, kann im Customizing flr die jeweilige Belegart des Vorgangergeschiaftsbelegs

den alle fiir eine Frachteinheit gemeldeten Ereignisse angezeigt, einschlief3lich der
geplanten und tatsdchlichen Termine und Zeiten. Auf der Registerkarte Ausfiih-

die automatische FEB aktiviert werden:

® fiir Speditionsauftrige:

rung konnen erwartete Ereignisse riickgemeldet und auch unerwartete Ereignisse
eingefiigt werden.

Schlief3lich kann ein Organisationsinteraktionsstatus in den Abschnitten der Fracht-
einheit gepflegt werden. Der Organisationsinteraktionsstatus bezieht sich auf einen
internen Geschéftsprozess zwischen verschiedenen Organisationseinheiten (z.B.
Verkaufsorganisation und Planungs- und Ausfithrungsorganisation) eines Logistik-
dienstleisters (LDL). Der Verkaufsorganisation kann es gestattet werden, Abschnitte
in einem Speditionsauftrag anzulegen, aber die Planungs- und Ausfithrungsorganisa-
tion ist dafiir verantwortlich, die Abschnitte den Fahrplanen, Frachtbuchungen oder
Frachtauftragen zuzuordnen. Der Organisationsinteraktionsstatus, der flr jeden Ab-
schnitt unabhingig voneinander gesetzt wird, bestimmt, welche Organisation mit
der nachsten Aktivitat beauftragt wird. Abbildung 6.5 zeigt, wie die verschiedenen Or-
ganisationseinheiten zusammenarbeiten und wie dies im Organisationsinterak-
tionsstatus des Frachteinheitsabschnitts dokumentiert wird.

Kundenservice-Mitarbeiter/  System/automatisch Kundenservice-Mitarbeiter/
Verkaufsorganisation Verkaufsorganisation

Planer/Planungs- und
Ausfiihrungsorganisation

Abgelehnt mit

Ablehnungs- X
begriindungsschliissel| !N SA/FE: Abschnitt
zeigt Ablehnungs-

begriindungsschliissel

4 N
Ol-Status im SA Ol-status im SA
»noch nicht angefordert« ™ wird _rjnanuell auf
YN »zu priifen« gesetzt
Fahrplan zuordnen NG Zuordnung »bestatigt« )
fiir gen Abschnitt Q ¢ SA/FEzu In SA/FE: Abschnitt
des SA ~ Frachtbuchung ok? zeigt »bestatigt«
L owswtusinie ] LA
noch nicht angetorder »zu priifen« gesetzt ja, mit Ab-
L J weichungen
Speditionsauftrag (SA) In SA/FE: Abschnitt
»mit Abweichungen zeigt »mit At{yv_el-
L bestitigte chungen bestatigt«

Abbildung 6.5 Organisationsinteraktionsstatus

6.2.3 Frachteinheitsbildung

Abbildung 6.6 zeigt die moglichen Startpunkte, welche die Erstellung einer Fracht-
einheit aus ihren Vorgéngergeschiaftsbelegen (d.h. Kundenauftrige, Bestellungen,
Lieferungen, ATB, LTB oder Speditionsauftrage) auslésen konnen. Die FEB wird ent-
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Transportation Management « Speditionsauftragsmanagement - Speditionsauf-
trag - Speditionsauftragsarten definieren

fir ATB:

Transportation Management «Integration « Logistikintegration « Integration exter-
nes TM-System « Auftragsbasierter Transportbedarf  Auftragsbasierte Transport-
bedarfsarten definieren

= fiir LTB:
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Abbildung 6.6 Startpunkte fiir die Erstellung von Frachteinheiten

Fiir den Einsatz von SAP TM innerhalb eines SAP-S/4HANA-Systems (Integration in-
terne TM-Komponente) ist die automatische FEB obligatorisch und muss im Logistik-
integrationsprofil (Transportation Management « Integration « Logistikintegration -

Integration interne TM-Komponente - Logistikintegrationsprofil definieren) zwin-

gend ausgewdhlt werden. In diesem Szenario konnen Frachteinheiten nicht automa-

tisch geschiftsbeleglibergreifend angelegt werden, sondern nur manuell zusammen-

gefuhrt werden.

Dartber hinaus kann die Erstellung von Frachteinheiten durch einen Hintergrund-
report Speditionsauftragsmanagement vorbereiten (Report /SCMTMS/TRQ_PREP
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PLNG_BATCH) ausgel6st werden, der in Abbildung 6.7 dargestellt ist. Manuelle Mog-
lichkeiten, die Erstellung von Frachteinheiten anzustofien, bestehen entweder direkt
in der Benutzeroberflache des Speditionsauftrags oder tiber Arbeitsvorratslisten fiir
alle moglichen Vorgdngerbelege (z. B. ATB, LTB und Speditionsauftrag).

Vorbereitung fiir die Transportplanung
@
Einstellungen flr Auswahl

+ &Ausweahl Uber Profi

Selektionsprofi |ﬁ
Beleg bis =
Belegart 1

Belegerstellungsdaturn bis

werkaufsorganisation [

werlader i

Ernpfanger i

Auftraggeber [

‘Werarbeitungsschritte

* Mur Frachteinheiten anlegen

Route definieren

Planungsprofil

Frachteinheitshildungsregel
Frachteinheiten fixieren

Einstellungen Parallebverarb,

Parallelverarbeitungsprofil

Zusdtzliche Einstellungen

Alerts erzeugen, wenn nitig
Bei Fehler nicht sichern
~f Detaill,. Anwendungsprotokoll
Paketgriile

Abbildung 6.7 Hintergrundbericht zur Erstellung von Frachteinheiten

Nachdem Frachteinheiten erstmalig angelegt wurden, missen sie gegebenenfalls
geandert werden. Anderungen aus Vorgiangergeschiftsbelegen werden automatisch
an die Frachteinheit weitergegeben, und die im Customizing der Frachteinheitsart
zugeordnete Change-Controller-Strategie (Transportation Management « Planung -
Frachteinheit « Frachteinheitsarten definieren) definiert die Reaktion der Frachtein-
heit auf eine Anderung. Es kénnen jedoch auch manuelle Anderungen erforderlich
sein (z.B. wenn eine Frachteinheit in zwei Teile aufgeteilt werden muss, da ihre ge-
samte Menge aufgrund einer Kapazitatsbeschrankung nicht einer Fahrzeugressource
zugeordnet werden kann). Zu diesem Zweck ermdoglicht eine Drucktaste zum Split-
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ten/Zusammenfiihren, die erforderlichen Anderungen direkt in der Benutzeroberfla-
che der Frachteinheit oder aus dem Transport-Cockpit heraus durchzufihren. FEBR
sind unter Profile und Einstellungen « Frachteinheitsbildungsregel anlegen definiert
(in SAP TM 9.6 lautet der Meniipfad Anwendungsverwaltung « Planung « Allgemeine
Einstellungen « Frachteinheitsbildungsregel).

In derin Abbildung 6.8 dargestellten FEBR konnen Sie die Strategie wahlen, die bei der
Erstellung von Frachteinheiten verwendet wird. Mit der Option Méglichst viel konso-
lidieren im Feld Frachteinheitbildungs-Strategie konnen Sie Positionen aus einem
oder mehreren verschiedenen Vorgiangergeschaftsbelegen zu einer Frachteinheit
konsolidieren. Die Option Pro Anfrage konsolidieren (kompatible Teile) ermoglicht es
Ihnen, mehrere Positionen desselben Vorgangergeschiftsbelegs in einer Frachtein-
heit zu konsolidieren, und die Option Pro Position konsolidieren erzeugt (mindes-
tens) eine Frachteinheit je Position des Vorgangergeschéftsbelegs.

Zusatzlich konnen Sie pflegen, ob die FEBR einzelne Positionen des Vorgangerge-
schiftsbelegs in mehrere Frachteinheiten aufteilen darf (PosSplit zuldssig). Dies ist
bei allen drei Strategien erlaubt, kann aber in bestimmten Planungsszenarien nicht
sinnvoll sein.

A £ @ ‘_._'_"-';' Frachieinheitsbildungsregel FUBR_CHS1 bearbeiten 5

w [pllgemeine Dater] Erweiterte Einstellungen Verwaltungsdaten
Allgemeine Daten Steuerung

ol: | FUBR_CHS1 idisten

i Freight Unit Building Rule CHS  Aktualsienng von Frachteinheiter.  Postiomstausch sulassig (Standordverhalten)

Brustogewicht
Sonstige Emnsteliungen

it | CHSP

Einstellungen fir Equipment- oder Fahrzeugart

v Planungsmengen

Splitmenge Rundu

Britogewicht KG 20,000
Menge T

Abbildung 6.8 Frachteinheitsbildungsregel

Die resultierende Geschiftsbelegart der Frachteinheit ist eine weitere wichtige Ein-
stellung in der FEBR. Obwohl der Name FEBR darauf hindeutet, dass der resultie-
rende Geschéftsbeleg immer eine Frachteinheit ist, ist dies nicht der Fall; tatsachlich
kann das Ergebnis einer FEBR eine Frachteinheit, eine Packsttlickeinheit, eine Trans-
porteinheit oder ein Frachtauftrag sein. Welches Objekt angelegt wird, wird entwe-

401




6 Transportplanung

der im Feld Belegart oder iiber eine Bedingung Belegartbestimmung angegeben.
Hier kann eine Bedingung vom Typ /SCMTMS/TOR TYPE zur Belegartenbestimmung
eingetragen werden.

Das Anlegen eines Frachtauftrags direkt aus der FEBR heraus wird als Shortcut-Szenario
bezeichnet, da in diesem speziellen Fall Frachteinheiten als separate Geschaftsbelege
entfallen und keine zusiatzlichen Planungsschritte erforderlich sind, da der Frachtauf-
trag direkt angelegt wird. Ein typisches Planungsszenario, das diese Funktion nutzt, ist
das sogenannte Zero-Click-Szenario, das wie folgt konfiguriert werden kann:

1. Der Transportbedarf (Kundenauftrag, ATB etc.) 16st die Frachteinheitsbildung
automatisch aus, da die automatische Frachteinheitsbildung in ihrem Belegarten-
Customizing oder dem entsprechenden Logistikintegrationsprofil aktiviert ist.

2. Die ermittelte FEBR enthalt als Belegart eine Frachtauftragsart.

3. Ein Hintergrundreport oder die Anlegestrategie der Frachtauftragsart 16st die Spe-
diteurauswahl und/oder Frachtausschreibung fiir den Frachtauftrag aus.

In diesem Prozess ist nach dem Sichern des Transportbedarfs keine Benutzerinterak-
tion mehr erforderlich. Ein Frachtauftrag wird automatisch angelegt, ausgeschrieben
und an einen Spediteur unterbeauftragt.

Die FEBR muss auch Inkompatibilititen, die wir in Abschnitt 6.7.4, »Vehicle Schedul-
ing and Routing: Restriktionen fiir die Planung«, ndher erlautern, berticksichtigen
konnen. Nehmen wir an, dass bestimmte Produkte nicht gemeinsam transportiert
werden durfen, z. B. kénnen Eis und Ketchup nicht zusammen transportiert werden,
da sie unterschiedliche Temperaturerfordernisse haben. Daher miissen diese beiden
Positionen des Transportbedarfs bei der Frachteinheitsbildung voneinander ge-
trennt werden, wobei andere Positionen des gleichen Transportbedarfs (z. B. Schoko-
ladeneis und Erdbeereis) sehr wohl zu einer Frachteinheit zusammengefasst werden
konnen. Inkompatibilititen konnen verwendet werden, um solche Planungsein-
schrankungen auszudriicken. Dementsprechend werden Inkompatibilititseinstel-
lungen in der FEBR zugeordnet.

Sie konnen die Frachteinheitsbildung auch dazu verwenden, Positionen eines Ge-
schiftsbelegs in einem Container zu konsolidieren und in der Frachteinheit eine Con-
tainerposition anzulegen. Dazu miissen Sie in der FEBR die Equipmentgruppe und die
Equipmentart hinterlegen. In diesem Fall berticksichtigt SAP TM die im Customizing
fir das Equipment definierten physikalischen Eigenschaften (Transportation Ma-
nagement - Stammdaten « Ressourcen - Allgemeine Einstellungen « Equipmentgrup-
pen und Equipmentarten definieren), siehe auch Abschnitt 3.3, »Ressourcen«.

Schlief3lich miissen Sie noch Planungsmengen definieren. Planungsmengen sind ein
integraler Bestandteil der FEBR, da nur Planungsmengen aus Vorgiangergeschaftsbe-
legen in die Frachteinheit kopiert werden. Fir jede Planungsmenge kann eine Split-
menge und eine Rundungsmenge definiert werden. Die Splitmenge definiert den Ma-
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ximalwert, den eine Frachteinheit in einer der Planungsmengen aufnehmen kann.
Wenn das Bruttogewicht im Transportbedarf 9 Tonnen betragt und die Splitmenge
flr das Bruttogewicht mit 4 Tonnen definiert ist, werden drei Frachteinheiten mit ei-
nem Bruttogewicht von 4 Tonnen, 4 Tonnen und 1 Tonne gebildet. Wenn die Run-
dungsmenge als ein Stlick definiert ist und die 9 Tonnen aus dem vorherigen Beispiel
sechs Stiick zu je 1,5 Tonnen entsprechen, dann wéren das Ergebnis drei Frachteinhei-
ten zu je 3 Tonnen (zwei Stiick), da Stiicke selbstverstandlich nicht teilbar sind.

Kritische Menge

Die bestmogliche Zuordnung von Transportbedarfspositionen zu Frachteinheiten zu
finden, ist mathematisch gesehen ein Rucksackproblem. Aufgrund der kombinatori-
schen Natur dieses Problems ist es zu rechenintensiv, diese Art von Optimierungspro-
blem wahrend der FEB zu |6sen.

Daher wird eine Heuristik angewendet, die durch die Definition der kritischen Menge
in der FEBR beeinflusst werden kann. In dieser Heuristik werden alle Positionen ab-
steigend nach ihrer kritischen Menge sortiert und in dieser Reihenfolge den Fracht-
einheiten zugeordnet. Diese Heuristik liefert das optimale Ergebnis, es sei denn, die
Transportbedarfspositionen sind sehr heterogen, d.h., einige Positionen sind sehr
klein, aber schwer im Vergleich zu volumindsen, aber leichten Positionen.

Abbildung 6.9 zeigt ein Beispiel, in dem die optimale und heuristische Losung von-
einander abweichen (unter der Annahme, dass die kritische Menge Bruttogewicht ist
und die Splitmenge fiir das Bruttogewicht 10 Tonnen und 10 Kubikmeter fiir das Brut-
tovolumen betragt).

ATB-Positionen Heuristische Zuordnung Optimale Zuordnung
Position Brutto- Brutto- FE1 FE2 FE3 FE4 FE1 FE2 FE3
gewicht volumen
[to] [m’]
10 8 2 X X
20 6 4 X X
30 4 6 X X
40 2 1 X X
50 2 1 X X
60 2 1 X X
70 2 1 X X
80 1 8 X X
Total 27 24 10/3 10/10 6/3 1/8 9/10 10/10 8/4

Abbildung 6.9 Zuordnung von Positionen zu Frachteinheiten
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Wenn man bedenkt, dass FEBR so wichtig sind, wie bestimmt SAP TM, welche verwen-
det werden soll? Zunédchst wird versucht, eine Bedingung vom Typ /SCMTMS/FUBR aus
dem Customizing der Vorgangergeschiftsbelegart oder dem Logistikintegrations-
profil zu lesen:

m fiir Speditionsauftriage:
Transportation Management « Speditionsauftragsmanagement - Speditionsauf-
trag - Speditionsauftragsarten definieren

m f{ir ATB:
Transportation Management - Integration « Logistikintegration « Integration exter-
nes TM-System « Auftragsbasierter Transportbedarf « Auftragsbasierte Transport-
bedarfsarten definieren

m f{ir LTB:
Transportation Management - Integration « Logistikintegration « Integration exter-
nes TM-System - Lieferbasierter Transportbedarf  Lieferbasierte Transportbe-
darfsarten definieren

® flir die interne SAP-TM-Komponente:
Transportation Management - Integration « Logistikintegration « Integration
interne TM-Komponente « Logistikintegrationsprofil definieren

Der nichste Schritt ist die Bestimmung der FEBR basierend auf dieser Bedingung.
Wenn keine Bedingung definiert ist oder diese kein Ergebnis liefert, wird die FEBR di-
rekt aus dem Customizing der Vorgangergeschiftsbelegart ermittelt. Wenn dort
keine FEBR gepflegt ist, werden Standardeinstellungen tibernommen.

Auf der Registerkarte Allgemeine Einstellungen in der Benutzeroberflache der Fracht-
einheit sehen Sie, welche FEBR fiir ihre Erstellung verwendet wurde.

In einigen Transportprozessen werden Frachteinheitsinformationen benétigt, um
Informationen zu Packstiicken anzuzeigen (z. B. Anzahl und Grof3e der Paletten). Als
Nachstes erklaren wir, wie Sie Verpackungsinformationen innerhalb der Positionen
der Frachteinheit (z. B. Paketbildung) wahrend der Frachteinheitsbildung anlegen.

6.3 Erzeugung von Packstlicken

Fir gegebene Produkte und Mengen ermittelt die Erzeugung von Packstticken (EP) die
Verpackungshierarchie, die fiir den Transport verwendet werden soll. Die Verpa-
ckungshierarchie bestimmt hauptsachlich die Auslastung von Kartons und Paletten,
aber auch von Containern, Anhdngern und LKWs. Sie kann an ein Lagersystem tiber-
mittelt werden, damit Kartons und Paletten im Lager gebaut werden kénnen, bevor
sie in einen LKW geladen werden. Neben der Verpackungshierarchie bestimmt die EP
auch die Grofie (Lange, Breite, Hohe) des Packstiicks und ob ein anderes Packstiick da-
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rauf gestapelt werden darf. Diese Eigenschaften und das Gewicht des Packstiicks sind
wesentlich flr die Laderaumplanung, die die physischen Positionen der Packstiicke
in einem LKW, Anhanger oder Container bestimmt.

In der Regel erfolgt die Erzeugung von Packstiicken automatisch, aber es ist auch
moglich, die Verpackungshierarchie innerhalb eines Kapazitditsdokuments manuell
zu dndern. Abbildung 6.10 zeigt unverpackte Produktpositionen innerhalb eines Stra-
Benfrachtauftrags (links) und die durch die EP ermittelte Verpackungshierarchie
(rechts), die Palettenpositionen, Kartonpositionen und Produktpositionen umfasst.
Der Begriff Packstiick wird als Abstraktion von Palette und Karton verwendet. Obwohl
es in SAP TM kein explizites Konzept fiir Paletten und Kartons gibt, werden wir diese
Begriffe zur Veranschaulichung verwenden, da sie intuitiver sind als die eher techni-
sche Bezeichnung Packsttick auf oberster Ebene bzw. unterster Ebene. Wahrend das
gezeigte Beispiel bis zu zwei Verpackungsebenen — Paletten auf Ebene 1 und Kartons
auf Ebene 2 — enthalt, konnen Sie das System mittels der Packstuickartzuordnung so
konfigurieren, dass es mehr als zwei Verpackungsebenen bildet.

Positionshierarchie Menge  Meng... Positionshierarchie Menge Meng...
der der
Menge Menge

v b Active Vehicle LRD_TRDL14.7_CC 1000000 352 CvV Vv & Active Vehicle LRD_TRDL14.7_CC 1000000 5,372 | CPL

% Product 1800 Energy Drink 5_250C 6 CV ~ g3 Package 2010 Au Pallet 1 CPL
#; Product 1790 Beverage alc. 3_700V 3 cv % Product 980 KEG X1 3 EA
% Product 1770 Cleaner powderl_500g 3 EA #; Product 480 KEG X1 1 EA
# Product 1780 Tea leavesl 200g bag 2 EA % Product 340 KEG X1 5 EA

% Product 1690 PMX Orange 3_5.0B 6 EA v @& Package 2020 Au Pallet 0,775 CPL

% Product 1710 Brown Soda 2_375C 4 cv ~ 9 Package 1900 AU carton 270x310x282 1 CAR
% Product 1760 Brown Soda 250C 5 ¢Cv % Product 1560 Coffee beans 2 EA
%2 Product 1730 Beverage Soda 20_300V 2¢cv % Product 1340 Coffee beans 2 EA
% Product 1720 Beverage soda 44_600P 2 Cv % Product 670 Coffee beans 2 EA

#2 Product 1700 Energy Drink 1_250C 2cv v (9 Package 1870 AU carton 270x310x282 1 CAR
%, Product 1740 Chocolate grinded 1000G 4 EA % Product 290 Coffee beans 6 EA

#2 Product 1750 Cleaner powderl_500g 4 EA v (9 Package 1880 AU carton 270x310x282 1 CAR
% Product 1680 Cleaner S EA % Product 950 Coffee beans 1EA
%2 Product 1670 Tea leavesl 200g bag 2 EA #; Product 140 Coffee beans 5 EA

#; Product 1600 Beverage Soda 18_300V 6 CV v (9 Package 1890 AU carton 270x310x282 1 CAR
# Product 1590 Brown Soda 3_375C 6 CV #; Product 370 Coffee beans 3 EA

Abbildung 6.10 Verpackungshierarchie vor (links) und nach der Erzeugung
von Packstiicken (rechts)

In diesem Abschnitt werden wir die Erzeugung von Packstiicken anhand der folgen-
den drei Aspekte erldutern: Integration in den Planungsprozess, algorithmischer An-
satz und Konfiguration.

6.3.1 Integration in den Planungsprozess

Die Erzeugung von Packstiicken kann in verschiedenen Schritten des Planungspro-
zesses eingesetzt werden. Wahrend der FEB kann es verwendet werden, um die Ver-
packungshierarchie des vorliegenden Transportbedarfs zu bestimmen. Diese Nut-
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zung kann aktiviert werden, indem man das Profil fiir Erzeugung von Packstiicken in
den erweiterten Einstellungen der in Abbildung 6.11 dargestellten FEBR definiert.
Uber das Feld Ergebnis der Packstiickerzeugung kénnen Sie festlegen, ob die kom-
plette ermittelte Verpackungshierarchie oder nur die ermittelte Anzahl an Packsti-
cken als Schatzung gespeichert wird. Durch die Definition der Maximalen Anzahl an
Packstiicken pro Frachteinheit grofier als null kann die FEB den Transportbedarf in
mehrere Frachteinheiten aufteilen, die hochstens die angegebene Anzahl von Pack-
stiicken auf hochster Ebene enthalten, wie in Abschnitt 6.2.2, »Eigenschaften von
Frachteinheiten«, beschrieben.

Erzeugung von Packstiicken

Profil fiir Erzeugung von Packsticken: | LRD_PB_PROFILE_PBQ -
Maximale Anzahl an Packstiicken pro Frachteinheit: 0
Ergebnis der Packstiickerzeugung: §Nur Packstiickanzahl schitzen

Wollstindige Packstiickhierarchie anlegen

Mur Packstiickanzahl schitzen

Abbildung 6.11 Profil fiir die Erzeugung von Packstilicken in den erweiterten Einstellungen
der Frachteinheitsbildungsregel

Die Erzeugung von Packstiicken kann auch fir Kapazitatsdokumente, wie z. B. Stra-
Benfrachtauftrage, Anhanger-, Container- oder Packsttickeinheiten, entweder expli-
zitin der Kapazitatsdokumentoberflache oder im Transport-Cockpit angestofien wer-
den. Dieser Prozess wird nur in SAP TM 9.6 und nicht in SAP S/4HANA 1809
unterstitzt.

Im Transport-Cockpit kénnen Sie die Drucktaste Packstiicke erzeugen verwenden
oder die Erzeugung der Packstiicke wahrend eines manuellen Planungsschritts, wie
z.B. der Zuordnung einer Frachteinheit zu einem Strafienfrachtauftrag, automatisch
anstofien, indem Sie eine manuelle Planungsstrategie verwenden, die die Erzeugung
der Packstiicke umfasst (siehe Abschnitt 6.5.1, »Planungsstrategien«). Sie miissen das
Profil fiir die Erzeugung von Packstiicken im Planungsprofil pflegen. Um die Erzeu-
gung von Packstiicken flr die jeweilige Kapazitatsdokumentart zu nutzen, muss diese
Funktionalitdt durch den Parameter Packstiickerz. aktiv. im Abschnitt Einstellungen
fiir Planung des Customizings der Dokumentart aktiviert werden, wie in Abbildung
6.12 fiir eine Strafenfrachtauftragsart dargestellt. Die Einstellung Ladeplan aktualis.
legt fest, obdie Erzeugung von Packstiicken und/oder Laderaumplanung automatisch
durch Positionsanderungen im urspriinglichen Transportbedarf ausgeldst wird.

Der Hauptgrund flr die Verwendung der Erzeugung von Packstiicken ist, dass die ur-
spriinglichen Transportbedarfe Produktmengen, aber keine Verpackungsinformatio-
nen enthalten.
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Packstickerz. aktiv. H Aktivieren W
Ladeplan aktualis. Keine Aktualisierung nach Position..

Keine Aktualisierung nach Positions&nderung
F Automat. Erzeugung von Packsticken nach Positionsanderung
L Autam. Erzeugung van PackstickeniLaderaumplan. nach Posdnd.

Ausfihrungs

Relevanz f. Al

Abbildung 6.12 Customizing der Frachtauftragsart zur Aktivierung der Packstiick-
erzeugung und Definition des Aktualisierungsverhaltens bei Positionsanderungen

Dartber hinaus werden die Verpackungsinformationen benétigt, um eine genauere
Planung zu ermoglichen oder um die im Lager durchzufiihrende Verpackung festzu-
legen. Die zuvor beschriebenen Parameter ermoglichen die folgenden beiden Ge-
schaftsszenarien:

® Ein Packstlick enthdlt nur Waren eines urspriinglichen Transportbedarfs. In die-
sem Fall sollte die Erzeugung von Packstlicken bereits wiahrend der FEB ausgelost
werden und die ermittelte Verpackungshierarchie gespeichert werden. Dieser An-
satz verhindert, dass Paletten mit Waren von verschiedenen Kunden und Trans-
portbedarfen erzeugt werden. In der Ausfiihrung bedeutet dies, dass ein Kunde be-
dient werden kann, indem alle seine Paletten von einem LKW entladen werden;
daher ist es nicht notwendig, Waren anzufassen, die an andere Kunden geliefert
werden sollen. Dieses Szenario wird haufig verwendet, wenn mehrere Kunden mit
einem LKW bedient werden, jedoch jeder Kunde Waren bestellt, die mehrere Palet-
ten reprasentieren. Dartiber hinaus wird in der Regel davon ausgegangen, dass bei
den Kunden die Paletten mit Gabelstaplern ausgeladen werden.

® Ein Packstlick kann aus Griinden der Transporteffizienz Waren mehrerer Trans-
portbedarfe enthalten. Dies kann dazu fithren, dass Waren fiir verschiedene Kun-
den in einer Palette oder einem Karton konsolidiert werden. Bei diesem Ansatz
treffen Sie zunachst Konsolidierungsentscheidungen, d. h., die Bedarfe mehrerer
Kunden in einem Kapazitatsbeleg, z. B. einem Stra3enfrachtauftrag, zusammenzu-
fassen. Anschlief3end wird die Erzeugung von Packstticken fiir den Kapazitdtsbeleg
angestoflen, wobei dann die ermittelte Verpackungshierarchie im Kapazitatsbeleg
gespeichert wird. Bei diesem Vorgehen wird empfohlen, die Erzeugung von Pack-
stiicken bereits wahrend der FEB aufzurufen und dabei nur die geschitzte Anzahl
an Packstiicken zu speichern. Dies ermoglicht es, Konsolidierungsentscheidungen
nicht nur auf Grundlage von Volumen- oder Gewichtsinformationen, sondern
auch unter Bertiicksichtigung der erwarteten Anzahl an Packstiicken zu treffen.
Durch diesen Ansatz ergeben sich gemischte Paletten mit Waren fir mehrere Kun-
den. Daher wird die Ware fiir den Kunden bei seiner Belieferung aus den relevanten
Mischpaletten manuell entladen. Dieses Szenario wird haufig verwendet, wenn
viele Kunden von einem LKW bedient werden konnen, da jeder Kunde nur wenige
Produkte und Mengen bestellt.
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Abbildung 6.13 zeigt den Planungsprozess fiir das erste Geschaftsszenario in einem
Beispiel lokaler Distribution. Initial gibt es eine Menge ungeplanter Frachteinheitsab-
schnitte von einem Verteilzentrum, das auf der Karte quadratisch dargestellt wird, zu
mehreren Kunden, die auf der Karte als Dreiecke dargestellt werden. Die Erzeugung
von Packstlicken wurde innerhalb der FEB genutzt und speichert die ermittelte Ver-
packungshierarchie in den Frachteinheiten. Daher sind bereits die Frachteinheiten als
Packstticke in der 3D-Ansicht dargestellt und je Kunde eingefarbt. Als erster Planungs-
schritt konsolidiert der Vehicle-Scheduling-and-Routing-Optimierer (VSR-Optimie-
rer, siehe auch Abschnitt 6.7.1, »Hintergrundplanung und VSR-Optimierung«) die
Frachteinheiten in zwei auf der Karte dargestellte Straf3enfrachtauftrage, ordnet eine
LKW-Ressource zu und definiert die Stoppreihenfolge fiir jeden Frachtauftrag. Jeder
Stralenfrachtauftrag enthalt die Packstiicke der zugeordneten Frachteinheiten, wie
bei dem dargestellten Frachtauftrag, der drei Kunden konsolidiert. Die Packstiicke
werden in der 3D-Laderaumansicht als ungeplante Objekte dargestellt, da sie noch
nicht im LKW positioniert sind. Die Laderaumplanung (siehe Abschnitt 6.7.8) ist der
zweite Planungsschritt, der einen Laderaumplan fiir die Packstiicke im LKW festlegt,
d.h, sie werden im Laderaum des LKWs positioniert. Damit ist der Planungsprozess
abgeschlossen, und die Straflenfrachtauftrage konnen ausgefithrt werden.

th Budingm.
e der mm"; A‘ A
e b ) Ungeplante Fracht-
it "l dVilbel  Beuch lalni . F .
rankfurt H“"“"““'“ einheitsabschnitte
L_'i" Main A_g (verpackte Produkt-
Offénbach Al a i
U “am Main Hashay o positionen)
Rodgai
DN Dreleich 5
Il:":lden Aidemark %I.
falldorf ‘Babentausem

@ VSR-Optimierung

StraRenfrachtauftrage
(verpackte Produkt-
positionen)

ngen Drejeich
isen) .
Tl :
o “sabanhausen

StraBenfrachtauftrage
(mit Laderaumplan)

Abbildung 6.13 Planungsprozess mit Speicherung der kompletten
Verpackungshierarchie wahrend der Frachteinheitsbildung
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Abbildung 6.14 zeigt den Planungsprozess fiir das
rum in einem Beispiel fiir lokale Distribution.

zweite Geschaftsszenario, wiede-

Frachtein...

4100323790
4100323793
4100323861
4100323844
4100323867
4100323796
4100323838
4100323814
4100323802
4100323808

496,23 KG
450,15 KG
446,99 KG
353,528 KG
161,73 KG
440,02 KG
496,828 KG
193,80 KG
496,595 KG
434,43 KG

2,229 M3
1,642 M3
1,642 M3
1,230 M3
0,605 M3
1,642 M3
2,229 M3
1,754 M3
2,229 M3
1,642 M3

0,996
0,734
0,734
0,549
0,270
0,734
0,996
0,783
0,996
0,734

Ungeplante Fracht-
einheitsabschnitte
(unverpackte

Produktpositionen)

StraBenfracht-
auftrage
(unverpackte
Produktpositionen)

StraBenfrachtauftrage
(verpackte Produktpositionen)

StraBenfrachtauftrage
(mit Laderaumplan)

Abbildung 6.14 Planungsprozess mit Nutzung der geschatzten Anzahl von Packstiicken in
der Frachteinheitsbildung und Erzeugung von Packstiicken flr StraRBenfrachtauftrage
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Die Ausgangssituation enthalt ungeplante Frachteinheitsabschnitte mit unverpack-
ten Produkten von einem Verteilzentrum zu mehreren Kunden. Die Erzeugung von
Packstiicken wurde innerhalb der FEB verwendet, um die erwartete Anzahl von Palet-
ten zu ermitteln. Mit dem VSR-Optimierer (Abschnitt 6.7.1, »Hintergrundplanung
und VSR-Optimierung«) als erstem Planungsschritt konsolidiert das System die un-
geplanten Frachteinheiten zu einem Straflenfrachtauftrag, ordnet sie einer LKW-Res-
source zu und definiert ihre Stoppreihenfolge. Der Straflenfrachtauftrag enthalt die
unverpackten Produkte aus den zugeordneten Frachteinheitsabschnitten, die als un-
geplante Objekte neben dem LKW in der 3D-Laderaumplanansicht angezeigt werden.
Die Erzeugung der Packstiicke wird als zweiter Planungsschritt verwendet, was zu ei-
ner Verpackungshierarchie mit sechs Paletten mit den einzelnen Produkten fihrt. Da
die Paletten noch nicht aufdem LKW positioniert sind, werden sie in der 3D-Ladeplan-
ansicht weiterhin als ungeplante Objekte dargestellt. Die Laderaumplanung (siehe
Abschnitt 6.7.8) ist der dritte Planungsschritt, der die Paletten im Laderaum des LKWs
positioniert. Die Planung ist nun abgeschlossen, und der Straflenfrachtauftrag kann
zur Ausfithrung freigegeben werden.

Natirlich gibt es Transportgeschéfte, bei denen eine Erzeugung von Packstiicken
nicht erforderlich ist. Das offensichtlichste Beispiel ist der Transport von unverpack-
ten Produkten. In einem weiteren Beispiel enthalt der urspriingliche Transportbedarf
(z.B. Speditionsauftrag, Kundenauftrag oder Lieferung) bereits eine vordefinierte
Verpackungshierarchie, die in SAP TM nicht gedndert werden darf.

6.3.2 Regelbasierte und detaillierte Erzeugung von Packstiicken

Bei der Erzeugung von Packstiicken konnen die folgenden drei Palettenarten zusam-
mengestellt werden:

®m produktrein oder gemischt, d. h. mehrere Produkte enthaltend
® vyollstindig oder unvollstandig, d. h., es ist noch Platz frei

m stapelbar (d. h., eine weitere Palette kann darauf gestapelt werden)
oder nicht stapelbar

Zuerst baut das System produktreine Paletten und dann Mischpaletten. Eine ge-
mischte Palette kann regelbasiert oder detailliert erstellt werden, wobei letzterer An-
satz einen Optimierungsalgorithmus verwendet, um physische Positionen (x, y, z)
und Ausrichtungen von Produkten und Kartons auf der Palette zu bestimmen.

Die regelbasierte Erzeugung von Packstiicken kann Mischpaletten lagen- und volu-
menbasiert bauen, wobei die Lagendefinition aus dem Produktstamm stammt und
volumenbasiert bedeutet, dass einzelne Produktmengen konsolidiert werden, bis die
Summe ihrer Volumina oder Gewichte die entsprechende Kapazitat der Palette er-
reicht. Das System kann verschiedene Arten von Lagen erzeugen:
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®m produktrein oder gemischt, d. h. mehrere Produkte enthaltend
m vyollstindig oder unvollstandig

® eben (d. h, alle Elemente in der Ebene haben die gleiche Hoéhe) oder uneben

Eine unebene Lage erlaubt kein Stapeln, d. h., weder eine andere Lage noch eine an-
dere Palette kann darauf gestapelt werden. Eine Palette ist stapelbar, wenn es sich ent-
weder um eine vollstandige produktreine Palette oder um eine Mischpalette handelt,
die nur aus vollen und ebenen Lagen besteht. Eine volumenbasiert erzeugte Misch-
palette erlaubt daher keine Stapelung.

Abbildung 6.15 zeigt elf Beispiele fiir regelbasiert erzeugte Paletten:

® Die Palette @reprasentiert eine vollstdndige produktreine Palette, d. h., sie enthalt
nur ein Produkt P1 und die in den entsprechenden Produktstammdaten definierte
maximale Stiickzahl. Diese Palette ist stapelbar.

® Eine unvollstindige produktreine Palette @ wird vom System als nicht stapelbar
definiert.

® Die gemischte Palette @ enthélt zwei vollstdndige Lagen (1 und 2) des Produkts P1
und drei vollstdndige Lagen (3-5) des Produkts P2. Diese Palette ist stapelbar, da sie
nur vollstandige produktreine Lagen enthalt.

® Beispiel @ist dhnlich wie @, jedoch ist die oberste Lage gemischt, da sie zwei Pro-
dukte P2 und P3 enthilt. Die oberste Lage ist eben (beide Produkte haben die glei-
che Hohe) und vollstandig, daher ist diese Palette stapelbar.

® Die Mischpalette @ enthilt eine unvollstindige Lage und ist daher nicht stapelbar.

® Beispiel @ zeigt eine Mischpalette mit einer gemischten Lage, die zwar eben, aber
auch unvollstandig ist. Daher ist diese Palette nicht stapelbar.

® Obwohl die gemischte Palette @ eine gemischte Lage enthilt, die die gesamte
Grundflache der Palette abdeckt, ist sie dennoch nicht stapelbar, da die gemischte
Lage uneben ist.

® Dije Mischpalette @ zeigt eine Kombination aus lagen- und volumenbasierter Er-
zeugung von Packstiicken. Sie enthalt drei vollstindige produktreine Lagen und
mehrere Produkte dariiber, wodurch diese Palette nicht stapelbar ist.

m Beispiel @ist ahnlich wie @, jedoch hat der volumenbasierte Anteil die maximale
Hohe der Palette erreicht. Obwohl diese Palette vollstindig ist, ist sie nicht stapel-
bar, da sie einen volumenbasierten Teil enthalt.

m Beispiel @ enthalt keine Lagen, ist rein volumenbasiert aufgebaut und daher nicht
stapelbar.

®m Die Mischpalette @ist vollstandig, aber nicht stapelbar.
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Abbildung 6.15 Beispiele fiir produktreine und gemischte Paletten, die lagen- und/oder
volumenbasiert erzeugt wurden

Wéhrend der regelbasierte Ansatz den Packstiicken nur Produktmengen zuordnet,
verwendet die detaillierte Erzeugung von Packstiicken einen Optimierungsalgorith-
mus, um physische Positionen und Orientierungen von Produkten und Kartons in ei-
ner Mischpalette zu ermitteln. Alle nach diesem Ansatz erstellten Paletten gelten als
nicht stapelbar. Abbildung 6.16 zeigt drei Beispiele fiir Mischpaletten, die durch de-
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taillierte Erzeugung von Packstlicken erstellt wurden (die Objekte auf den Mischpa-
letten sind nach Produkt eingefarbt):

m Beispiel @ zeigt eine gemischte Palette mit vielen verschiedenen Produkten und
Grofien. Einige Produkte sind um 90 Grad gedreht, um die Volumenauslastung zu
maximieren.

® Die Palette @ enthilt zwei verschiedene Produkte mit gleicher Grofde. Auch hier
sind einige Produkte zu Auslastungszwecken um 90 Grad gedreht. Die Palette be-
steht aus Tlirmen, die einen gleichzeitigen einfachen Zugang zu allen Produkten
gewdhren, was das manuelle Entladen effizienter macht.

® Beispiel @ zeigt eine Mischpalette mit zwei zylindrischen Produkten unterschied-
licher Hohe und mit verschiedenem Durchmesser. Die Ware wird aus Sicherheits-
grinden in der Mitte der Palette positioniert; der Schwerpunkt der Ladung wird so
weit wie moglich zentriert.

Abbildung 6.16 Beispiele fiir Mischpaletten, die durch detaillierte Erzeugung von
Packstiicken gebaut wurden

6.3.3 Konfiguration

Da verschiedene Unternehmen bei der Verpackung von Produkten unterschiedliche
Regeln nutzen mochten, bietet das System eine Vielzahl von Konfigurationsmoglich-
keiten:

®m Produkt (Stammdaten)
Definiert produktspezifische Parameter flr die Erzeugung von Packstiicken.

® Zuordnung der Packstiickart
Legt die zu verwendenden Verpackungsmaterialien fest und definiert zusatzliche
Einschrankungen und Parameter in Abhdngigkeit von Produkten, Geschaftspart-
nern, Lokationen, Gerdtegruppen, Geratetypen und Packmitteln.
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® Profil fiir Erzeugung von Packstiicken
Legt algorithmische Parameter fiir die regelbasierte und detaillierte Erzeugung
von Packstiicken fest. Es enthalt Verweise auf andere Profile, wie z. B. das Produkt-
beziehungsprofil oder das Profil fiir den Optimierer fiir die Packstiickerzeugung.

Werfen wir nun im Folgenden einen genaueren Blick auf diese Konfigurationsmog-
lichkeiten.

Produktstammdaten

Uber den Mentipfad Logistik « Transportmanagement - Stammdaten « Material « Anle-
gen (in SAPTM 9.6 lautet der Mentlipfad Stammdaten « Allgemein « Produkt definieren)
konnen Sie die fiir die Erzeugung von Packstiicken wesentlichen Produktstamm-
daten pflegen. Abbildung 6.17 zeigt die Definition der relevanten Mengeneinheiten
fur ein Produkt.

Produkt THE_PROD_B1 Basis-ME 5T
Frodukthezeichn TMB_FROD_01

& Eigenschaften B Eigenschaften 2 B Klassifizietruny Mengeneinheiten B ATP-Daten B SMHP 1
r

=
Menner AME ==» Zahler BME Bruttogewicht Gewichtseinheit maxStapelfakt. MaximaleAufiast M. Lange Breite Hohe Abrfi

1 o7 e==1 ST 5,000 KG 3 3g00 200 250 MM oA~
1 012 ===15 ST 75,000 KG 250 i v
1 PL1 ===1890 ST 450,000 KG 500, 000 KG 150 Mm

Abbildung 6.17 Definition der Mengeneinheiten fir ein Produkt

In diesem Beispiel ist die Basismengeneinheit ST (Stiick). Die Tabelle definiert ihr Ver-
haltnis zu anderen Mengeneinheiten. Die erste Zeile gibt das Gewicht und die Grofie
eines einzelnen Stiicks (ST) an. Die zweite und dritte Zeile definiert, wie viel Stiick in
eine vollstindige Lage (Mengeneinheit 012) bzw. eine vollstindige Palette (PL1) pas-
sen. Sie konnen auch weitere Einschrankungen pflegen:

® Der Parameter maxStapelfakt. wird bei der detaillierten Erzeugung von Packstu-
cken bertcksichtigt und definiert, wie viel Stiick des Produkts tibereinandergesta-
pelt werden kénnen.

® Die Laderaumplanung berticksichtigt die Maximale Auflast einer vollen Palette,
die definiert, wie viel Gewicht anderer Paletten darauf gestapelt werden kann.

Auf der Registerkarte Packdaten konnen Sie zusétzliche Parameter fiir die Erzeugung
von Packstiicken definieren. Der Abschnitt Kapazitaten legt die folgenden Eigen-
schaften eines Packmittels fest:

® Das Maximalgewicht definiert, wie viel Ladung in ein Packstiick mit dem vorlie-
genden Packmittel geladen werden kann.
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® Der Parameter Geschlossene Verpackung legt fest, ob das Packmittel offen oder ge-
schlossenist. Wahrend eine Palette das typischste Beispiel fiir ein offenes Packmittel
ist, sind Kartons und Gitterboxen Beispiele flir geschlossene Packmittel. Der Haupt-
unterschied besteht darin, dass das AuRenvolumen eines geschlossenen Packstiicks
unabhingig von der Ladung darin ist. Bei einem offenen Packstiick hangt das Au-
Benvolumen vom Leervolumen des Packmittels und der geladenen Ware ab.

® Der Fiillgrad wird bei der volumenbasierten Erzeugung von Packstlicken bertick-
sichtigt, um festzustellen, wann die Konsolidierung in das jeweilige Packstiick
beendet werden muss.

Der Abschnitt Erzeugung von Packstiicken: Einstellungen definiert die folgenden Pa-
rameter flr zu verpackende Produkte:

® Das Referenzprodukt (Ref.Prodkt. f. Erzeugung v. Packstiicken) ermdglicht die
Strukturierung von Produkten anhand von Referenzprodukten, was zu einer Refe-
renzprodukthierarchie fiithrt. Dieses Konzept ermoglicht eine hierarchische Grup-
pierung der Produkte fur die Erzeugung von Packstiicken und die Definition be-
stimmter Parameter und Einschrankungen auf der Ebene von Referenzprodukten,
was den Aufwand fiir die Stammdatenpflege erheblich reduziert und deutlich we-
niger fehleranfillig als die Pflege aller Eigenschaften auf der Ebene von echten Pro-
dukten ist. Abbildung 6.18 zeigt ein Beispiel aus der Getrankeindustrie. Das Refe-
renzprodukt Ambient enthalt vier Referenzprodukte, die sich in der Verpackungs-
klasse von Getranken (CAN, PET, GLASS, KEG) unterscheiden. Die Ebene darunter
stellt die Grofie innerhalb der Verpackungsklasse dar, mit Ausnahme von KEG, bei
der es keine Grofdenunterscheidung gibt. Die echten Produkte sind die Blatter in
dieser Hierarchie. Mit dieser Hierarchie konnen Sie Stapelfaktoren auf der unters-
ten Referenzproduktebene pflegen und Inkompatibilitaten fiir die Verpackung auf
den Ebenen CAN, PET, GLASS und KEG definieren. Das Referenzprodukt Ambient
kann zur Unterscheidung von anderen Produktbereichen, wie z. B. gekiihlten Pro-
dukten und Rohstoffen (nicht in Abbildung 6.18 dargestellt), verwendet werden.

Referenzprodukte Ambient

CAN SMALL CAN_LARGE PET_SMALL PET_LARGE GLASS SMALL GLASS LARGE
Produkte

Abbildung 6.18 Beispiel fiir eine Referenzprodukthierarchie
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® Die Produktform kann als Quader oder Zylinder definiert werden. Im Falle eines Zy-
linders konnen Sie festlegen, ob die Achse entlang der Lange, Breite oder Hohe ver-
lauft. Die Produktform wird zur Visualisierung in der 3D-Ladeplanansicht fiir Pa-
letten und Produkte verwendet, die in LKWs, Anhdnger oder Container geladen
sind.

® Das Produktausrichtungsprofil definiert, wie das Produkt bei der detaillierten Er-
zeugung von Packstiicken ausgerichtet werden kann. Ein Produktausrichtungs-
profil kénnen Sie im Customizing Uber den Mentuipfad Transportmanagement -
Stammdaten « Produkt « Produktausrichtungsprofil definieren pflegen (in SAP TM
9.6 lautet der Menupfad SAP Transportation Management - SCM Basis - Stammda-
ten « Produkt « Produktausrichtungsprofil definieren). Abbildung 6.19 zeigt ein Pro-
duktausrichtungsprofil, das es ermdoglicht, alle sechs Ausrichtungen in der detail-
lierten Erzeugung von Packstiicken zu verwenden. Die Pflege basiert auf sechs
Parametern, die in einer Matrix angeordnet sind, in der die Spalten definieren, wel-
che Seite des Objekts auf den Boden gelegt werden kann (Unterseite), und die Zei-
len definieren die zuldssigen Drehwinkel.

ProdutausrichtProf. LPM_TILT_ROTATE
Produktausrichtungsprofil
Unten Riick Links
. al—
I _ ' Unterseite
Langs (0Grad im UZS) i o ~ ~
Gedreht (90GrimUZS) P v v v
Drehung

Abbildung 6.19 Produktausrichtungsprofil, das alle moglichen Ausrichtungen erlaubt

m Der Uberhangschwellenwert [%] wird bei der detaillierten Erzeugung von Packstu-
cken beriicksichtigt und legt fest, wie viel der Unterseite des Produkts die direkt da-
runter befindlichen Produkte bertthren muss.

m Der Schwellenwert fiir absolute Hohe definiert die zuldssige Hohendifferenz der
Produkte, auf denen das vorliegende Produkt gestapelt wird. Dieser Parameter
wird bei der detaillierten Erzeugung von Packstilicken berticksichtigt und ermog-
licht das Stapeln auf nicht ebenen Oberflachen.

Nachdem wir die Parameter im Produktstamm erlautert haben, wenden wir uns nun
der Definition der Verpackung von Produkten zu.
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Zuordnung der Packstlickart
Unter dem Mentipfad Stammdaten s Produkt « Pakettypzuordnung d@ndern (in SAP TM
9.6 lautet der Mentipfad Stammdaten « Allgemein « Packstiickartzuordnung definie-
ren) konnen Sie verschiedene Regeln und Einschriankungen fiir die Erzeugung von
Packstiicken definieren. Die Pflege besteht aus drei Ansichten, wie in Abbildung 6.20
dargestellt:
= GP

Definiert geschaftspartnerspezifische Parameter.
® GP-Lokation

Definiert produktunabhingige Parameter.
® Produkt-GP-Lokation

Definiert produktabhdngige Parameter.

Dialogstruktur
GP
GP-Lokation
Produkt-GP-Lokation

GP
Geschiaftspartner Exklusives Packstick flir Kunden
BMK_BPSY16 v
EMK_BPSY40 i
BME_BPSYG4 i
BTO1-AFANR

GP-Lokation
Geschaftspartner  Lokation  Eguipmentgruppe  Eguipmentart  Packmittel pro Lage Trennrnaterial Trennmaterial erfardetlich
BTO1-AFANR ANTWERP Hein Nein

REWIEW_BP1 Wein
ST3_BPCC1S ANTWERP 501 SOBYT1 Wein
ST3_BPCC15 BERLIM Wein

Nein
Nein

<l ¢ ¢l<
¢ ¢ ¢|g

Nein

Produkt-GP-Lokation
Produktnurnmer  Geschatspartner Lokation Equipmentgruppe  Eguipmentart Maximale Hohe des Packsticks  ME maximale Packstickhdhe
FE_MAT_B1 1,200 ]
FE_PROD_A ANTWERP 1,400 ]
PE_PROD_& BT@1-AFANR ANTWERP 1,500 I
PE_PROD_BE BTE1-AFANR ANTWERP 1,600 1]

Abbildung 6.20 Zuordnung der Packstlickarten

In der Sicht Produkt-GP-Lokation konnen Sie die Packmittel und andere Parameter
fir bestimmte Kombinationen der Schliisselfelder Produktnummer, Geschaftspart-
ner, Lokation, Equipmentgruppe und Equipmentart definieren. Diese Schlisselfelder
konnen Sie mit expliziten Eintragen und Mustern flllen oder sie leer lassen. Das Sys-
tem wiahlt im Falle mehrerer Treffer den spezifischsten Eintrag aus. Sie konnen die
folgenden Parameter definieren:

® DasPackmittel wird fiir vollstandige Packstiicke des entsprechenden Produkts ver-
wendet.

m Siekonnen die Packstiickart angeben, in die das vorliegende Produkt verpackt wer-
den soll. Die Packstiickart wird durch eine Mengeneinheit reprasentiert und gilt so-
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wohl fir produktreine als auch fiir gemischte Packstiicke. Die regelbasierte Erzeu-
gung von Packstiicken verwendet die Konvertierungsregeln im Produktstamm,
um festzustellen, welche Menge des Produkts in die Packstiickart passt. Beispiels-
weise konnen Sie Packstlickarten fiir Paletten und Kartons einfithren und dann
festlegen, welche Produkte in Kartons, welche Produkte in Paletten und welche
Kartons in Paletten verpackt werden sollen. In Abbildung 6.21 sehen Sie ein solches
Beispiel mit Bestandskartons (Packmittel LRD_CSTO_0) und Kommissionierkar-
tons (LRD_CPICK_1), die auf Paletten gestellt werden (LRD_CHEP_PALLET). Hier wer-
den die Packstiickarten durch die Mengeneinheiten CPL und CAR fir Paletten bzw.
Kartons dargestellt.

V 5 Active Vehicle LRD_TRVAN1.8_SY 1,307 | CPL
~ m Package 40 Chep Pallet . 1 CPL LRD_CHEP_PALLET
# Product 10 Water . 45 CV LRD_WATR7_1.25P
v B Package 80 Chep Pallet . 0,307 CPL LRD_CHEP_PALLET
> i Product 90 Water 1™ LRD_WATR7_1.25P
v 5 Package 50 AU CARTON 270x310x... . 1 CAR LRD_CSTC_O
#t; Product 20 Coffee beansl 1kg bag 6 EA LRD_COFB1_1.0B
v B Package 60 AU CARTON 270x310x... 1 CAR LRD_CSTC_O
#; Product 30 Tea leavesl 200g bag . 33 EA LRD TEAL1 200B
~ # Package 70 Pick carton 1 . 1 CAR LRD _CPICK 1
> f; Product 110 Tea leavesl 200g bag | 1 EA LRD TEAL1 200B
? iz Product 100 Coffee beansl 1kg bag 1 EA LRD COFB1 1.0B

Abbildung 6.21 Verpackungshierarchie mit zwei Verpackungsebenen

Die Maximale Hohe des Packstiicks und das Maximale Packstiickgewicht stellen
die Grenzen fiir ein produktreines Packstiick dar, das aus dem Packmittel und dem
geladenen Produkt besteht.

Das Packmittel (gemischt) definiert das Packmittel, das fiir gemischte Packstiicke
zu verwenden ist.

Die Maximalhohe von gemischtem Packstiick und das Maximalgewicht von ge-
mischtem Packstiick legen die Grenzen fiir ein gemischtes Packsttick fest, das so-
wohl das Packmittel als auch die zugeordneten Produkte beinhaltet.

Der Parameter Grenzwerte bei vollst. Packst. ignor. steuert, ob die in dieser Zeile
definierten Gewichts- und Hohenbeschrankungen fiir vollstindige produktreine
Packstiicke angewendet werden.

Mit dem Parameter Packmittel pro Lage definieren Sie, ob das Packmittel fiir eine
vollstindige produktreine Lage verwendet werden soll. Wenn es mehrere Lagen
desselben Produkts gibt, wird das Packmittel nur einmal berticksichtigt. Obwohl
dieses zusatzliche Packmittel das Volumen und Gewicht einer mehrlagigen Misch-
palette erhoht, kann es die Effizienz im Lager steigern, da es den Einsatz von Gabel-
staplern zum Be- und Entladen von mehrlagigen Mischpaletten ermoglicht.
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® Wenn das Trennmaterial definiert ist, wird es auf einer vollstdndigen produktrei-
nen Lage verwendet, sobald andere Produkte darauf gestapelt werden. Wenn es
mehrere Lagen desselben Produkts gibt, wird das Trennmaterial nur einmal ge-
nutzt. Der Parameter Trennmaterial erforderlich kann benutzt werden, um die Ver-
wendung des Trennmaterials zu erzwingen, auch wenn nichts darauf gestapelt
wird. Abbildung 6.22 veranschaulicht vier Beispiele mit Trennmaterialien und
Packmitteln pro Lage. Im Fall @ wurde ein Trennmaterial definiert und seine Ver-
wendung fiir Produkt 1 erfordert, obwohl nichts darauf gestapelt ist. Beispiel @ il-
lustriert die Nutzung des Trennmaterials fiir Produkt 2. In Beispiel @ wurden fiir
beide Produkte Trennmaterialien definiert, und ihre Verwendung wurde erzwun-
gen. Beispiel @dhnelt @, jedoch wird zusatzlich noch das Packmittel unter Produkt
1 genutzt (aktiviert durch den zuvor beschriebenen Parameter Packmittel pro
Lage).

® Sie konnen die Erzeugung von gemischten Packstiicken mit dem Parameter Keine
gemischten Packstiicke unterbinden.

® Ebenso kann mit Keine gemischten Lagen die Erzeugung von gemischten Lagen
unterdriickt werden.

®m Der Parameter Einzelnes gemischtes Packstiick verhindert, dass ein Produkt auf
mehrere gemischte Packstticke verteilt wird.

® Analogunterbindet der Parameter Einzelne gemischte Lage die Verteilung des Pro-
dukts auf mehrere gemischte Lagen.

m Sie konnen die maximale Anzahl verschiedener Produkte in einem Packstiick
durch den Parameter Maximale Anzahl Produkte festlegen.

Legende:
Produkte
ey [ ] Produkt1
I -r::::rial
) ) ) 0o T Palette

Abbildung 6.22 Verwendung von Packmitteln und Trennmaterial in mehrlagigen
Mischpaletten

Die Sicht GP-Lokation bietet fiir eine bestimmte Kombination aus Geschéftspartner,
Lokationen, Equipmentgruppe und Equipmentart genau die gleichen Parameter wie
die vorherige Sicht. Hier konnen Sie ebenfalls Muster und explizite Eintrage verwen-
den oder einige Schliisselfelder leer lassen. Diese Sicht bietet den zusatzlichen Para-
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meter Produktanordnung, der definiert, ob die detaillierte Erzeugung von Packsti-
cken die Produkte in Lagen oder Tiirmen anordnet.

In der GP-Sicht konnen Sie festlegen, dass bestimmte Geschaftspartner exklusive
Packstiicke bekommen, d. h., die Konsolidierung mit Waren fiir andere Geschéftspart-
ner ist fir Packstiicke zu dem Geschaftspartner nicht erlaubt. Dies kann niitzlich sein,
um zu modellieren, dass gewisse Kunden Paletten mit einem Gabelstapler entladen
konnen, wihrend andere Kunden beliefert werden, indem der Fahrer manuell Waren
aus einer Mischpalette nimmt, die auch Waren fiir andere Kunden enthalt.

Profil fiir die Erzeugung von Packstiicken

Das Profil fiir die Erzeugung von Packstticken (siehe Abbildung 6.23) bestimmt haupt-
sachlich, wie Packstticke erstellt werden. Es kann im Customizing unter Transportma-
nagement . Planung - Erzeugung von Packstiicken « Profil fiir Packstiickerzeugung de-
finieren definiert werden (in SAP TM 9.6 lautet der Meniipfad SAP Transportation
Management « SCM Basis » Verpacken « Erzeugung von Packstiicken s Profil fiir Pack-
stiickerzeugung definieren).

Profil fiir Erzeugung von Packsticken
Profil fiir Erzeugung von Packsticken LFM_PE_PROFILE LRD Fackage Building Profile

Allgemeine Daten

Fackstick-ME in Basis-ME umrechnen Frodukte nach Lage verarbeiten
Unvollstandige Produkte ignarieren Unvollstand. Packstiicke ignorieren
Froduktheziehungsprofil LRD_PRF

LokHier. . Ermittl. v. PackstZuordnung

Erzeugung gemischter Packsticke

Keine gemischten Packsticke

Lokationshierarchie fir Gruppierung tharte Randbeding) LRD_LOC_GROUP_HARD

LokHierarchie fir Gruppierung weiche Randhedingung) LRD_LOC_GROUP_SOFT
Keine gemischten Lagen Frodukthdhe ignarieren
Einzelnes gemischtes Packstick Einzelne gemischte Lage

Viollstandigkeitstaleranz fir Lage
Gruppierungspraferenz Gleiche Produkie zusammenlegen u
Erzeugungsmodus filir gemischie Packsticke Detaillierte Erzeugung gemischter Packst..

Detaillierte Erzeugung gemischter Packsticke

Produktanordnung Mur Tdrme w
Standard-Produktausrichtungsprofil LRD_MOTILT_ROTATE

Stapelreihenfolge Zuerst Gewicht, dann Dichte bericksichtig.. ~
Profil f. Optimierer {. Packstickerzeug. LPH

Regelprofil f Opt. filr PackstErzeugung
Gruppierung deaktivieren
Stapeln auf nicht flach. Flachen deakt.

Uherhang deaktivieren

Abbildung 6.23 Profil furr die Erzeugung von Packstiicken
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Im Abschnitt Allgemeine Daten stehen Thnen die folgenden Parameter zur Verfi-

gung:

® Packstiick-ME in Basis-ME umrechnen ermoglicht die Umrechnung der Mengen-
einheit des erstellten Packstiicks in die Basismengeneinheit des Packmittels.

® Produkte nach Lage verarbeiten kann verwendet werden, um die Erzeugung von
vollstindigen produktreinen Packstiicken zu unterdriicken. Stattdessen baut das
System zuerst lagenbasierte Packstiicke.

m Sie konnen ein Produktbeziehungsprofil zuweisen, um die Stapelbarkeit und In-
kompatibilititen zwischen Produkten zu definieren. Uber den Mentiipfad Stamm-
daten « Produkt « Produkt « Produktbeziehungsprofil dndern (in SAP TM 9.6 lautet
der Meniipfad Stammdaten « Aligemein « Produktbeziehungsprofil definieren) kon-
nen Sie dessen Einstellungen fiir Stapelbarkeit und Konsolidierung pflegen, wie in
Abbildung 6.24 und Abbildung 6.25 gezeigt. Die Stapelbarkeitseinstellungen legen
fir je zwei Produkte fest, ob das erste auf das zweite gestapelt werden kann und
umgekehrt. Die Konsolidierungseinstellungen legen fest, ob zwei Produkte auf der
ersten oder letzten Stufe des Konsolidierungsprozesses nicht kompatibel sind. In
einem Beispiel mit Paletten und Kartons konsolidiert das System im ersten Schritt
Produkte in Kartons und im letzten Schritt in Paletten. Die Konsolidierungsreihen-
folge steuert die Verarbeitungssequenz, wenn mehrere Produktkombinationen
flr die Konsolidierung in Frage kommen. Das Beispiel in Abbildung 6.25 zeigt, dass
LRD RM CP COFFEEund LRD RM_CP_TEA nicht in den gleichen Karton gepackt
werden diirfen, wohl aber auf die gleiche Palette gestellt werden kdnnen. Die Refe-
renzprodukte LRD RM_DRY und LRD RM_ABMIENT diirfen tiberhaupt nicht kon-
solidiert werden, ebenso wie LRD_RM_KEG mit anderen Referenzprodukten LRD
RM_CPICK,LRD RM BAG,LRD RM CAN und LRD RM PET. Diese anderen Refe-
renzprodukte konnen miteinander konsolidiert werden, aber die Konsolidie-
rungssequenz definiert, dass LRD_RM_CAN zuerst mit LRD RM_PET und dann
mit LRD_RM BAG konsolidiert wird.

Dialogstruktur ProdBeziehungsprofil LRD PRP
v Produktbeziehungsprofil
. Einstellungen furs Stape  Einstellungen firs Stapeln
. Konsolidierungseinstellu Produkt 1 Produkt 2 Produkt 1 auf 2 stapein  Produkt 2 auf 1 stapeln

LRD_BAG LRD_CPICK MNicht zulassen v Zulassen v

LRD_CAN LRD_BAG Nicht zulassen w Zulassen w

LRD_CAN LRD_CPICK MNicht zulassen v Zulassen W

LRD_PET LRD_BAG Nicht zulassen w Zulassen v

LRD_PET LRD _CPICK Nicht zulassen ~ Zulassen v

= LRD_VTR LRD_BAG Nicht zulassen v Zulassen W

E LRD_VTR LRD_CPICK Nicht zulassen ~ Zulassen v

Abbildung 6.24 Einstellungen fur Stapelbarkeit im Produktbeziehungsprofil
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Dialogstruktur ProdBeziehungsprofil JG_PRP
w Produktbeziehungsprofil
. Einstellungen firs Stape  Konsolidierungseinstellungen
] Konsolidierungseinsteliu Produkt 1 Produkt 2 Inkompatibel KonsolidierAbfoloe
LRD_RM_CAN LRD_RM_BAG Nein v 20
LRD_RM_CAN LRD_RM_PET Nein ~10
LRD_RM_CP_COFFEE LRD_RM_CP_TEA Ja (nur auf der ersten
LRD_RM_DRY LRD_RM_AMBIENT Ja W
LRD_RM_KEG LRD_PM_CPICK Ja W
LRD_RM_KEG LRD_RM_BAG Ja W
LRD_RM_KEG LRD_RM_CAN Ja v
LRD_RM_KEG LRD_RM_PET Ja ~

Abbildung 6.25 Konsolidierungseinstellungen im Produktbeziehungsprofil

Mit der Lokationshierarchie fiir die Ermittlung der Packstiickart (LokHier. f. Ermittl.
v. PackstZuordnung) kénnen Sie die Packstiickart nicht nur anhand von Lokatio-
nen, sondern auch mittels einer Lokationshierarchie ermitteln lassen. Dies ist
besonders niitzlich, wenn viele Lokationen aus Verpackungssicht die gleichen
Eigenschaften und Einschrankungen aufweisen. Eine solche Hierarchie konnen Sie
im Customizing iiber den Mentipfad Transportmanagement « Stammdaten « Hier-
archie « Hierarchiestruktur definieren (in SAP TM 9.6 lautet der Mentiipfad SAP
Transportation Management « SCM Basis « Stammdaten « Hierarchie « Hierarchie «
Hierarchiestruktur definieren) und tber die Hierarchiestruktur PB_LOC_HIERAR-
CHY definieren.

Der Abschnitt Erzeugung gemischter Packstiicke (siehe Abbildung 6.23) beschreibt, ob
und wie gemischte Packstiicke erstellt werden:

® Der Parameter Keine gemischten Packstiicke kann genutzt werden, um die Erzeu-

gung gemischter Packstiicke zu verhindern.

Mittels der Lokationshierarchie fiir Gruppierung (harte Randbeding.) konnen Sie
Lokationen hierarchisch gruppieren. Die Erzeugung von Packstiicken wird Pro-
dukte fur Kunden einer solchen Gruppe nicht mit Kunden auferhalb der Gruppe
zusammenfassen. Auf diese Weise konnen Sie die Transportsicherheit bei der Be-
lieferung mehrerer durch Autobahnen verbundener Stadte gewédhrleisten und ver-
meiden, teilweise entladene Mischpaletten auf der Autobahn zu transportieren. In
einem weiteren Anwendungsfall konnen Sie so verhindern, dass Produkte fir Kun-
den, die eine Belieferung von der rechten Seite des LKWs benétigen, gemeinsam
mit Produkten fiir Kunden, die eine Belieferung von links erfordern, in ein Pack-
stlick konsolidiert werden.

Der Parameter LokHierarchie fiir Gruppierung (weiche Randbedingung) ist sehr
ahnlich zur vorigen Einstellung, definiert jedoch nur eine weiche statt einer harten
Einschrankung. Das heif3t, das System versucht diese Einschrankung einzuhalten,
darf sie aber verletzen, wenn dies unvermeidlich ist. In einem Unternehmen, das
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viele Kunden in einem Einkaufszentrum bedient, kann der Fahrer beispielsweise
effizienter entladen, wenn sich alle Produkte fiir die Kunden in dem Einkaufszen-
trum in den gleichen gemischten Packstiicken befinden. Es ist jedoch akzeptabel,
dass einige Produktmengen fiir das Einkaufszentrum in gemischten Packstiicken
gemeinsam mit Produkten fiir andere Kunden (auf3erhalb des Einkaufszentrums)
enthalten sind.

m Keine gemischten Lagen kann verwendet werden, um die Erzeugung von gemisch-
ten Lagen zu unterbinden.

® Analog zu den entsprechenden Parametern in der Zuordnung der Packstiickart
konnen Sie mit den Parametern Einzelnes gemischtes Packstiick und Einzelne ge-
mischte Lage vermeiden, dass ein Produkt auf mehrere gemischte Packstiicke bzw.
Lagen verteilt wird. Wenn diese Parameter aktiv sind, iibersteuern sie die korres-
pondierenden Parameter in der Zuordnung der Packstiickart.

® Der Parameter Produkthéhe ignorieren legt fest, ob gemischte Lagen Produkte un-
terschiedlicher Hohe enthalten durfen. Wenn eine gemischte Lage Produkte unter-
schiedlicher Hohe enthalt, ist sie uneben, d. h., dass nichts darauf gestapelt werden
kann.

m Sie konnen die Vollstdandigkeitstoleranz fiir Lage nutzen, um eine Lage bereits
dann als vollstindig zu betrachten, wenn ihre Grundflache den definierten Anteil
erreicht. Ohne Pflege dieses Anteils ist eine Lage nur dann voll, wenn ihre Grund-
flache zu 100 % belegt ist. Da das Stapeln von Produkten auf einer Lage nur dann
erlaubt ist, wenn sie vollstandig ist, ermodglicht dieser Parameter das Stapeln auf
Lagen, die als vollstandig betrachtet werden, obwohl sie eigentlich nicht voll sind.

® Die Gruppierungspraferenz sorgt dafiir, dass die Erzeugung von Packstiicken ent-
weder Produkte des gleichen Kunden oder des gleichen Produkts zusammenhalt.

® Mit dem Erzeugungsmodus fiir gemischte Packstiicke konnen Sie zwischen der
volumenbasierten und detaillierten Erzeugung von gemischten Packstiicken wah-
len. Der volumenbasierte Ansatz beinhaltet die lagenbasierte Erzeugung von
Packstiicken, sofern in der Zuordnung der Packstlickart aktiviert.

Wenn die detaillierte Erzeugung gemischter Packstiicke aktiviert ist, konnen Sie im
Abschnitt Detaillierte Erzeugung gemischter Packstiicke zusatzliche Parameter pfle-
gen (siehe Abbildung 6.33):

® Die Produktanordnung definiert, ob gemischte Packstiicke in Tirmen oder Lagen
angeordnet werden. Lagen sind in der Regel einfacher im Lager zu handhaben, aber
aufwandiger vom Fahrer zu entladen, falls viele verschiedene Produkte und Kun-
denin einer Palette enthalten sind. Dieser Parameter definiert den Standard flr die
Erzeugung von Packstticken, der durch spezifischere Definitionen in der Sicht GP-
Lokation der Zuordnung der Packstiickart ersetzt werden kann.
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