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Automatisierte Lagersysteme
effizient steuern

Mit dem SAP EWM Materialflusssystem (MFS) lassen sich automatisierte Lager- und Fordertechniken direkt auf
Ebene der Speicherprogrammierbaren Steuerungen (SPS) anbinden und steuern. Haupteinsatzbereich von SAP
MFS ist die Materialflusssteuerung fiir automatisierte Lagersysteme wie automatische Kleinteillager (AKL) und
Hochregallager (HRL) sowie die Anwendung in anspruchsvollen, hochautomatisierten Logistikzentren.

Bild: Leogistics GmbH
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) Die  Speicherprogrammierbare
Steuerung stellt die Verbindungs-
stelle zwischen der Software und Hard-
ware dar. Eine SPS ist dabei eher auf der
physischen Ebene tatig. Im Vergleich
dazu wird die Verarbeitung auf SAP-
Seite als MFS (Materialflusssystem) be-
zeichnet und beinhaltet den Telegramm-
verkehr und Austausch zwischen EWM
und SPS. MFS ist fir die Verbringung
von den Paletten zustandig.

Bei SAP MFS handelt es sich um
eine integrierte Funktionskomponente
von SAP EWM. Die Einsatzmdglichkeiten
sind vielfaltig: Mit dem Materialflusssys-
tem (MFS) konnen Anwender ein auto-
matisches Lager ohne zusétzlichen La-
gersteuerrechner an das Extended Ware-
house Management (EWM) anbinden.
Generell wird im SAP EWM ein Transport
liber eine aktive Lageraufgabe durch-
gefiihrt. Die Daten dieser Lageraufgabe
werden an die SPS fiir die physische Ver-
arbeitung gesendet und vom entspre-
chenden Fordersegment bewegt. Nach

der Ausfiihrung des Transportes wird
eine Quittierung tber die SPS an EWM
gesendet und entsprechend die Lager-
aufgabe bestéatigt. Somit konnen Ein-
und Auslagerung sowie interne Trans-
porte einfach ohne Einsatz weiterer Sys-
teme automatisch erfolgen.

Um die physische Fordertechnik, Re-
galbediengeréte etc. nicht zu lberlasten,
ist es moglich, Kapazitaten zu definie-
ren. Dies bewirkt, dass eine Uberlast der
physischen Gegebenheiten unterbunden
wird. Stérungen konnen natiirlich auch
behandelt werden und sind tber den La-
gerverwaltungsmonitor einsehbar.

Vorteile einer MFS-Integration

Die Integration von MFS in Ihre System-
landschaft bietet eine ganze Menge an
Vorteilen:

Geringere Fehleranfalligkeit

Aufgrund von automatisierten und getes-
teten Abldufen werden Entscheidungen si-
tuationsabhangig immer gleich getroffen.

Durch eine deutliche Minimierung der ma-
nuellen Eingriffe / Bewegungen entstehen
entsprechend weniger Benutzerfehler.

Bessere Performance: (Mehr Ein-

und Auslagerungen im Vergleich zu
manuellen Lagern)

Das heiBt konkret: Kiirzere Transport-
wege zu Aufsetzpunkten. Schnellere Ab-
arbeitung durch Auftrége, da das System
diese automatisch nach bestimmten Kri-
terien durchfiihrt ohne, dass manuelle
Aktionen notwendig sind. Eine automati-
sierte Anlage kann mehrere Transporte
parallel fahren.

Geringere Anzahl an
manuellen Eingriffen
Manuelle Eingriffe sind nur noch bei Feh-
lerkorrekturen, sowie dem Aufsetzen
bzw. Abnehmen von Paletten notwendig.

Grundsatzlich wirken sich einheitliche
Systemlandschaften, die Vermeidung von
Schnittstellen und moglichst wenig Hie-
rarchien positiv auf komplexe Systeme
aus. Sie gelten als effizient und sicher.

In sechs Schritten zu einem
erfolgreichen MFS-Go-Live
Wenn die folgenden sechs Schritte nach-
einander durchlaufen werden, steht
einem erfolgreichen Go-Live nichts mehr
im Wege. Erfahrungen von Leogistics
zeigen, dass in relativ kurzer Zeit eine
signifikante Steigerung der Lagerbewe-
gungen vollzogen werden kann.

1. Spezifikation der Anlagengege-

benheiten und SPS-Anforderun-

gen

A. Meldepunkte und Routen

- 1. Funktionen der einzelnen Meldepunkte
(Konturenkontrollen etc.)
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+ 2. Fahrtrichtungen
- 3. Aufnahme / Abgabepunkte

B. Fahrzeuge/Ressourcen (RBG, Shuttle,
Heber etc.)

C. Telegrammverkehr

- 1. Telegrammstruktur

+ 2. Telegramminhalt

+ 3. Telegrammsequenzen

D. Verbindungsdaten und -Art
+ 2. Customizing

Umwandlung der physischen Gegeben-
heiten in die virtuelle Umgebung, sprich
Abbilden des Lagers und der Fordertech-
nik in SAP EWM.

3. Programmierung
Kundenspezifische Anforderungen, die
sich nicht Gber den SAP-Standard abbil-
den lassen, miissen durch eine kunden-
definierte Anpassung entsprechend
Uber (sogenannte Z-Logiken) imple-
mentiert werden. Dazu zadhlen bei-
spielsweise die Einlagerstrategie oder
die Auslagersteuerung (Sequenzierung,
Priorisierung, Bereitstellung fiir Lkw).
Der SAP Standard bietet hier viele Mog-
lichkeiten (iber Business Add-Ins
(BAdI), die Ablaufe sowohl nach den
Vorgaben des Kunden als auch den An-
lagenanforderungen anzupassen. BAdI
sind von der SAP definierte Einsprung-
punkte im Programmablauf, welche
eine mogliche Anpassung des Prozes-
ses erlauben.

4. System-Kopplung

und Verbindungstest

Nachdem die Stammdaten gepflegt
worden sind und das Grundcustomi-
zing durchgefiihrt wurde, wird Ulber-
priift, ob eine Kommunikation mit den
definierten Verbindungsdaten und -
arten moglich ist. Man spricht von
einer stabilen Verbindung, wenn der
erste Telegrammaustausch tber soge-
nannte ,Life-Telegramme” stattfindet.
Life-Telegramme sind Telegramme, die
in einem festgelegten Abstand von der
SPS an das MFS, oder umgekehrt, ge-
sendet werden. Dies dient dazu, eine
permanente Priifung der Verbindung
durchzufiihren.
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5. Entwickler-, Funktions- und
Anlagen-Test

Nach den vorherigen Punkten, ist es
zwingend notwendig, verschiedene
Tests durchzufiihren:

Entwickler-Test

Entwickler-Tests erfolgen auf dem Ent-
wicklungssystem. Der Entwickler oder
Berater testet nach der Fertigstellung
des Customizings und der Entwicklun-
gen, ob alle Funktionalitaten gemaR den
Anforderungen implementiert und funk-
tionsfahig sind, um gegebenenfalls noch
Korrekturen vornehmen zu kdnnen.

Funktions-Test

(FAT = Function Acceptance Test)
Funktions-Tests werden auf dem Test-
bzw. Qualitatssicherungssystem durch-
gefiihrt. Nach den erfolgreichen Entwick-
ler-Tests werden dem Kunden die Funk-
tionalitaten libergeben. Der Kunde hat
hierbei das Hauptaugenmerk auf den ge-
samten Prozess, welcher alle, zu diesem
Zeitpunkt bekannten Szenarien, priift.

Anlagen-Test

(SAT = Site Acceptance Test)
Anlagen-Tests werden ebenfalls auf dem
Test- bzw. Qualitatssicherungssystem ge-
macht. Hierbei geht es um ein erneutes
Testen aller méglicher Szenarien auf der
physischen Anlage mit Testdaten aus
dem SAP-System. Die Anlagentests wer-
den gemeinsam mit dem SPS-Lieferan-
ten, sowie den Key-Usern durchgefiihrt.

Als Abschluss der Testphasen werden
mit dem Kunden nach Mdglichkeit ein
oder mehrere Performancetests durch-
laufen. Dies ist dafiir gedacht, schon vor
dem Go-Live-Betrieb mdgliche System-
engpasse aufzuzeigen und dementspre-
chend zu handeln.

6. Go-Live
Sobald alle vorherigen Phasen ab-
geschlossen worden sind, steht dem Go-
Live nichts mehr im Wege. Hierzu muss
das Produktiv-System eingerichtet und mit
der Anlage verbunden werden (,Cut-Over”).
Um beim Start und wahrend des Go-
Lives den bestmaoglichen Support zu leis-
ten, sind entsprechend Kollegen des je-
weiligen Gewerks vor Ort. Dies wird auch

Hypercare-Phase genannt, welche sich
meist iber die ersten Wochen erstreckt.

Die individuellen
Herausforderungen

Jedes Lager und jeder Kunde bringt indi-
viduelle Herausforderungen und Bediirf-
nisse mit. Diese sind in ihrer Komplexitat
sehr unterschiedlich. Daher startet Leo-
gistics immer mit der Spezifikation der
Anlagengegebenheiten und priift die
Machbarkeit der Systemkopplung. Die
Schnittstellen zu Subsystemen bringen
aulerdem unterschiedlichste Vorausset-
zungen mit. Hier gilt es genau zu definie-
ren, wie die Kommunikation zwischen
SAP EWM MFS und der SPS aussieht,
was in der Regel mit dem SPS-Lieferan-
ten abgestimmt wird. Dazu zahlt bei-
spielsweise die Telegrammstruktur, Se-
quenzen, etc. Nicht zuletzt wird an den
Zielvorgaben gemessen. Der Kunde be-
stellt in der Regel eine Anlage, die in der
Stunde einen gewissen Durchsatz errei-
chen soll. Dies wird Gber sogenannte
Leistungstests gepriift. Auf Basis der er-
mittelten KPI's lasst sich die Leistung
messen und auswerten. Durch die Uber-
prifung des Durchsatzes ergeben sich
mitunter weitere Performanceoptimierun-
gen, um die geforderten Kennzahlen ent-
sprechend zu erreichen.

Nach dem Projekt ist vor dem
Projekt - ,lessons learned”

Eine sorgfaltige Nachbereitung einer
jeden MFS-Implementierung ist leogistics
besonders wichtig. Alle Projektteilnehmer
erhalten eine Zusammenfassung der ,les-
sons learned”. So wird sichergestellt,
dass alle Erkenntnisse nachhaltig proto-
kolliert werden. Besonders haufig waren
detaillierte technische Dokumentationen
und Prozessablaufe nicht mehr aktuell.
Es empfiehlt sich, Beides moglichst regel-
maRig zu Gberpriifen und gegebenenfalls
auf den neuesten Stand zu bringen. Dies
erspart Zeit bei der MFS-Implementie-
rung. Darlber hinaus ist es daulerst wich-
tig, einen engen Austausch mit Kunden
und den entsprechenden SPS-Lieferanten
zu pflegen. Durch gute Kommunikation
kdnnen Prozessliicken und daraus resul-
tierende Anderungen vermieden werden,
was eine weitere Zeitersparnis bedeutet.
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