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F-IPS, Festo integrierte Produktionsplanung und –Steuerung
• Produktionsplanung und –Steuerung im komplexen 

Produktionsumfeld
• Material- und Kapazitätsprüfung für jeden Kundenauftrag 
• Engpassorientierte Produktion und Bestandssteuerung gemäß 

LEAN Prinzipen 

Supplier Managed Inventory
• Flexibilität bis an die Grenzen
• Differenzierte Bedarfsübertragung
• Integration von Multi-Sourcing Prozessen

Lernreise I 4.0 I Kurzvorstellung der Referenten
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F-IPS, Festo integrierte Produktionsplanung und -Steuerung
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Komplexität und Herausforderungen

F-IPS gesteuerte Materialien

• 8.800 Endprodukte, davon 1.100 Endprodukte konfigurierbar von X-Hub bis Baukasten im Baukasten

• 15.400 Komponenten

• 814 Prozessketten in unterschiedlicher Länge und Ausprägung mit vielen Kreuzungen und Überschneidungen

Lieferzeiten

• Express Service - Kundenauftragsbezogene Einzelfertigung und -montage hubabhängiger Teile für  X-Hüben 

von ausgewählten Produktgruppen innerhalb 24h oder 48h

• Ab Lager - komplettes Standardprogramm in definierten Ausprägungen

• 5 Tage Lieferzeit - konfigurierbare X-Längen als Individualprogramm in mehreren zehntausend möglichen Konfigurationen

stark schwankender Auftragseingang +/- 30%

Lernreise I 4.0 I Digitalisierung im Materialmanagement
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• Verbesserung der Liefertreue durch Ermittlung eines machbaren Liefertermins

• Berücksichtigung von Material- und Kapazitätsverfügbarkeit 

• Der erste Termin soll zuverlässig sein

• Reduzierung von manuellen Eingriffen in der Terminierung und Reihenfolgebildung

• Bedarfsglättung unter Berücksichtigung der Kapazität in der Produktion

• Sichere Zugänge über alle Stücklistenstufen, inklusive Einkaufsmaterial

• Möglichkeiten zur verbesserten Engpasssteuerung

• Erhöhung Transparenz

• Intelligenter Umgang mit logistischen Puffern (Bestand, Reservekapazität, Reaktionszeit)

Ziele der Entwicklung von F-IPS
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Ursprünge von F-IPS 

Basis: Theory of Constraints (Theorie der Engpässe) von Dr. Eliyahu M. Goldratt

Seit 2006: Einführung und Weiterentwicklung der TOC als EOO, Engpassorientierte Organisation

Grundphilosophie ist die Kettenanalogie: 

„Die Stärke einer Kette wird von ihrem schwächsten Glied bestimmt.“

Gehe daher folgende Schritte:

1. Finde den Engpass

2. Nutze ihn maximal

3. Arbeite ihm optimal zu

4. Entlaste und stärke ihn

5. Gehe zu 1., da Trägheit nicht zum Engpass werden darf
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Grundbausteine der Engpassorientierte Organisation LEAN Prinzipien

Engpassidentifikation:

In jeder Prozesskette gibt es genau einen Engpass

Eintaktung von Aufträgen:

Engpass gibt den Takt vor: Engpass darf nicht leerlaufen, aber zum 

spätest möglichen Zeitpunkt starten, um Freiheitsgrade offen halten, 

Staus und Bestände zu verringern, Durchlaufzeit zu verbessern und 

damit auch Terminqualität zu verbessern

Ansatzpunkt für kontinuierliche Verbesserung, 

um Durchsatz der Prozesskette zu erhöhen

Einhaltung der Prinzipien 

Ziehprinzip, Takt, Fluss und Reißleine

in der Auftragssteuerung

Lagernachschubsteuerung:

Auffüllen einer Lagerstufe auf Maximalbestand nach tatsächlichen 

Bedarfen und Verbräuchen

Einhaltung des Ziehprinzips

Reihenfolgenbildung in der Ausführung:

Eindeutige Prioritäten zur Abarbeitung des Arbeitsvorats

Einhaltung der Prinzipien Takt und Fluss

in der Auftragsausführung



Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 8

Lernreise I 4.0 I Digitalisierung im Materialmanagement

Problemstellung – früherer Prozess

Kundenauftrags-
bestätigung nach WBZ 

oder manuelles ZE

Planauftrag, 
Fertigungsauftrag oder 

Kanbanauftrag

Manuelle Prüfung bei 
Auftragsfreigabe 

Kundenauftrag 
verfällt

Kundenbestellung

Produktion

Sofortige 
Kundenauftrags-

bestätigung 

Lieferung zum 
Kunden

Nein

ja

jaKapazität 
Verfügbar?

Material 
Verfügbar?

ja

Nein Nein

Neue 
Kundenauftrags-

bestätigung

Umterminierung

Bestand 
vorhanden

?
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F-IPS Kapazitäts- und Materialprüfung

Kundenauftrag 
bleibt unbestätigt

F-IPS 
Machbarkeitsprüfung

Kundenbestellung

Ermittlung Starttermin 
entsprechend 

Materialzugang

Bestand 
vorhanden

?

Sofortige 
Kundenauftrags-

bestätigung
Lieferung

Nein

ja

jaMaterial 
Verfügbar

?

Kapazität 
Verfügbar

?

ja

Nein

Nein

Zugang 
vorhanden

?

Prüfung 
mehrmals 
täglich

Kundenauftrags-
bestätigung des 

ermittelten Termins 

ja

Produktion zum 
ermittelten 

Termin

Ermittlung 
Endtermin bis zu 
dem genug Kapa 

verfügbar ist

Nein

Kapa und 
Material zum 

Auftragsstart sind  
geprüft!
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Was macht F-IPS (Regeln)?

 Make to stock
Im Produktionswerk werden Planaufträge mit Startdatum heute angelegt um auf ein vorgegebenes Bestandsniveau (Grüne Linie) aufzufüllen
Im SAP Produktionsleitstand werden diese mit Start der Fertigung in sichere Zugänge / Fertigungsaufträge umgesetzt.

 Make to order
Im Produktionswerk werden sichere Zugänge (Kundeneinzel) zum Bedarfstermin angelegt und zur Bestätigung der Kundenaufträge verwendet.

 Make to stock Auffüllen in einer Engpasssituation
Bei einer Unterdeckung (mehr Kundenauftragsmengen wie Bestand und sicher Zugänge im Berechnungszeitraum vorhanden) werden sichere Zugänge 
mit der Unterdeckungsmenge zum machbaren Termin zur Bestätigung der betroffenen Kundenaufträge angelegt.

 Make to order in einer Engpasssituation
Im Produktionswerk werden sichere Zugänge (Kundeneinzel) zum machbaren Termin angelegt und diese werden zur Bestätigung der Kundenaufträge 
verwendet.

 MTS oder MTO bei Fehlmaterial
Bei Kundenaufträgen mit Unterdeckung wegen fehlenden Komponenten werden Planaufträge mit der Unterdeckungsmenge zum Bedarfstermin 
angelegt. Die betroffenen Kundenaufträge mit den fehlenden Komponenten bleiben vorerst unbestätigt und erscheinen zur Bearbeitung im 
Engpassmonitor.
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F-IPS Logik im Engpassfall

Verfügbarkeit Kapa

Verfügbarkeit Mat

Verfügbarkeit Mat

heute 5 Tage

Verfügbarkeit Mat

Verfügbarkeit Kapa

Kolbenstange

Stangenmaterial Einkauf

10 Tage

Zylinder

Fertigungsauftrag

Kunden-
wunsch

Bestätigung

Fertigungsauftrag
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Umstellung und Veränderung der Arbeitsweise - Vergleich Arbeitsweise Auftragssteuerung 

Erstellen Produktionsplan

Festlegung Anlagenproduktionsprogramm

Anlegen & Terminieren von Fertigungsaufträgen

Priolisten für die Produktion

Überwachen von Fertigungsaufträgen

Umterminieren verfallener ZEs

Fehlteilemanagement

Kapazitätsplanung Langfristig wie bisher; kurzfristig über Fiori

SAP Tool für kritische Fertigungsaufträge

Systemgestütztes Umterminieren FAUF‘s

im Voraus über Engpassmonitor  weniger akute Fehlteile

Gibt F-IPS als Tagesscheiben vor

Innerhalb der Tagesscheiben oder Prioritätenklassen kann sich 
die Produktion selbst optimieren, solange Endtermine nicht 

gefährdet werden
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Abgrenzung F-IPS-Lauf zum MRP aus SAP Standard

SAP
„Physik“

Vertrieb Kunden

Lieferanten

Standard MRP F-IPS

Langfrist-
bedarf

Kurzfrist-
bedarf

Planung

Bestellung

Bestellung
Bestätigung Auslieferung

Anlieferung

Langfrist-
kapaplanung

Werks-
planung

Kapazitätspflege

Langfrist-
kapaplanung

Langfrist-
kapaplanung

Kapazitätspflege

Kapazitätspflege

Aufträge

Aufträge

Aufträge
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Was macht F-IPS-Lauf?

MRP läuft alle zwei Stunden für komplettes Werk!

• Automatisches Zusammenfassen oder Splitten in vernünftiger Produktionsmenge und legen über Zeitstrahl

• Berechnung der Bedarfe und Anlage von virtuellen Zugangselementen über alle Stücklistenstufen von oben nach unten

• Platzieren von virtuellen Zugangselementen gemäß Material und Kapazität von unten nach oben

• Aufbau Pegging zur Zuordnung von Beständen und Zugangselementen zu Bedarfen (keine Summenrechnung!)

• Übergabe an Verbucher zum Erstellen der Zugangselemente

• Eindeutige Prioritätenvergabe über alle Stücklistenstufen durch Zeit oder Lagersituation

• Anlage von Datensätzen für Controlling im Engpassmonitor
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Ziele, Errungenschaften

• Verbesserung von Liefertreue und Rückstand gemäß bestätigtem Liefertermin

• Keine Produktion gegen Planung, nur Weitergabe, Planung brauchen wir für Beschaffungsmarkt

• Produktion gegen tatsächlichem Bedarf 

• Reduzierung von Beständen (Bestand notwendig, wo logistische Puffer Reserverkapazität und Reaktionszeit nicht vorhanden)

• Das Richtige wir produziert

• Flexibles Atmen von Bestand und Kapazität

• Zum geplanten Auftragsstart sind alle Materialien und Kapazität verfügbar

• Reduzierung händischer Eingriffe

• Reduzierung Lagerware auf allen Stücklistenstufen

• Ständige Weiterentwicklung von F-IPS in interdisziplinärem Team 
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Introduction | What does F-IPS do?

Make to stock : Normal Replenishment (EOO)

With what quantity and with what priority is the stock level replenished?

17

K Below zero

L Zero up to red line

M Red line up to 25% be-
Tween green and red Line

25%

Over /above green

Normal Replenishment

Minimal above red

Low, Replenishment for Customer Order urgent!

K/Critical , Customer Order backlog

O limited by the 
system!

N
Normal Replenishment
to green Line

Priority

RRRRelative BBBBuffer CCCConsumption RPV � 
�� � ��

��
%

 In the production cockpit, the production controller converts the plan orders into safe production orders according to priority and 
relative buffer consumption!

Green Line

Red Line

Stock Level

Maximum Quantity
to refill (planned 
order)!

Stock

TimeToday TSTE TFTV

TV = shortened in-house production time
TE = in-house production time
TS = Calculation of stock level (TE + Reaktion time RT)
TF = Time Fence
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Umgang mit dem Engpassmonitor | Einstieg (YCEM)

Bedarfsmengen zu denen der F-IPS Lauf keinen Fertigungsauftrag anlegen konnte, weil kein Zugang da ist (= EOOU Plauf )

Fertigungsauftragsmengen die wegen Kapazitäts- oder Materialengpässen außerhalb der Lieferklasse bestätigt wurden 
(= EOOM & EOOK)

Eckendtermin verfallen

Zeitverbrauch eines Vorgangs > 100%

Unterdeckung pro Material und Bedarfstermin (Funktion für Beschaffung)

Anzeige von Engpassmaterialien
Anzeige von Engpassarbeitsplätzen
Unbestätigte Kundenaufträge mit Ursache
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Step 1: All necessary data are read and dumped into central tables

Step 2: Dispo1 Parallelization: the F-IPS partnumbers are grouped into small buckets, who are processed in parallel jobs according to dispo level

− Creation of material objects

− Creation of segment objects within the material objects (all receipts elements, requirements, stock, …)

− Corrections of the pegging

− Virtual receipt elements are created for requirements without coverage

− For the virtual receipt elements: read routing and BOM, create virtual component requirements

− Calculation of the planned orders to fill up to green line 

− Created material objects, including all sub objects (incl. virtual receipt elements and component requirements) are transmitted to the Dispo 2

Step 3: Dispo 1 light for non-F-IPS partnumbers without creation of virtual receipt elements (not yet parallel)

Step 4: Dispo 2 all virtual receipt elements are checked for component and capacity availability

− Calculation of the start date, so a later combination with existing or other virtual receipt elements is possible

− Check to see if all components are available for the start date. If not, the start date is moved to the availability of the receipt element.

− Capacity check based on the newly calculated end date.  If not enough capacity, the end date is moved.

− Check if the max delta for the postponement was exceeded (50 days).  Combine virtual and existing receipt elements on the same day.

− If OK -> Transmittal of the virtual receipt object to the batchjob program, fixate component pegging. 

− If not OK -> delete virtual receipt element, creation PLAUF EOOU

Creation of production orders is done in a separate posting report where several schedules can run in parallel.

Redesign | Why did we need a redesign, steps?
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Pegging

Pegging overview for MTS & MTO
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Supplier Managed Inventory
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Prinzip des Supplier Managed Inventory (SMI) / Vendor Managed Inventory (VMI)

• Der Lieferant verantwortet die Bestandsführung beim Kunden.

• Die Anbindung erfolgt über internetbasierte Plattformen oder über 

den Austausch von Daten über EDI-Schnittstellen.

• Der Vorteil dieser Kooperation besteht aus Sicht des Kunden in einer 

höheren Bestandssicherheit durch Transparenz hinsichtlich 

Beständen, Bedarfen und auch Prognosen.

• Lieferanten können durch eine höhere Planungssicherheit die 

Produktion glätten sowie durch entsprechende Losgrößen die 

Lieferintervalle optimieren.

• Prozessabläufe können überwiegend reduziert werden und 

beschränken sich auf den digitalen Datenaustausch.
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Flexibilität bis an die Grenzen

• Im Gegensatz zu klassischen, EDI-gestützten Abrufverfahren erlaubt der browserbasierte Inventory Collaboration 

Hub eine größtmögliche Flexibilität. 

• Die Lieferanten können zu jedem Zeitpunkt jede beliebige Menge an Festo avisieren mit dem Ziel, den Bestand 

innerhalb gemeinsam definierter Minimum- und Maximum-Grenzen zu steuern.

• Dadurch wird eine größtmögliche Flexibilität hinsichtlich Anlieferzeitpunkt und Anliefervolumen erreicht.

Zeit

Bestand

Maximalbestand

Mindestbestand (≙ Sicherheitsbestand)
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Informations- und Materialfluss

Festo veröffentlicht im ICH seine 
Bedarfe und Bestände. Aufgrund 
dieser Bedarfe und Bestände 
disponiert der Lieferant die Artikel 
im ICH selbstständig. 

Der Lieferant setzt dazu geplante 
Zugänge und wandelt diese bei 
Auslieferung in Lieferavise um. 

Diese Lieferavise bilden im ERP-
System von Festo eine Anlieferung 
zum Lieferplan, auf welche die 
Ware zugebucht wird.

Der Bestand wird im ICH 
aktualisiert. 

ERP (SAP)
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Browserbasierte Internetanbindung



Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 26

Lernreise I 4.0 I Digitalisierung im MaterialmanagementLernreise I 4.0 I Digitalisierung im Materialmanagement

ICH (Inventory Collaboration Hub): Differenzierte Bedarfsübertragung

• Der wesentliche Bestandteil einer funktionierenden Lieferantenanbindung basiert auf dem Austausch verfügbarer, 

relevanter und belastbarer Informationen.

• Über die Planlieferzeit im Lieferplan wird pro Artikel festgelegt, ab welchem Tag von heute aus beginnend neben den 

„harten“/sicheren Bedarfen auch die „weichen“/variablen Planbedarfe übertragen werden.

• Die Datenqualität zur Entscheidungsfindung im Kurzfristhorizont (z.B. im Engpassfall) basiert somit auf einer sehr 

zuverlässigen und belastbaren Bedarfslage. 

- Auftragsreservierungen
- Kundenaufträge
- Lieferungen
- Umlagerungsbestellungen 

- Sekundärbedarfe
- Vorplanbedarfe
- Prognosebedarfe
- Planabrufe
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ICH (Inventory Collaboration Hub) – Unternehmensübergreifendes Prioritätensystem

• Durch eine eigenprogrammierte Logik berechnen sich die 

Prioritäten im ICH-System analog zu der internen 

Bestandsführung von Eigenfertigungskomponenten.

• Die Teilenummern sortieren sich dadurch in eine vorgegebene 

Reihenfolge ein und geben für den Engpassfall beim Lieferanten 

eine für Festo optimale Priorisierung vor.
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ICH (Inventory Collaboration Hub) – Integration von Multi-Sourcing Prozessen

• Im Zuge von Risikodiversifikation und preispolitischen Faktoren setzt Festo seit Jahren vermehrt auf Second-Source 

Strategien.

• Da die Lieferanten im ICH Lieferungen selbst avisieren, können über die bisherigen Funktionalitäten nicht zwei 

Lieferanten gleichzeitig den Bestand von Festo steuern.

• Innerhalb der ICH-Plattform wurde von Festo daher die klassische Lieferplanabwicklung integriert.

• Lieferanten liefern dabei nicht mehr flexibel in einen Bestandskorridor, sondern erhalten feste Feinabrufe und in 

Abhängigkeit des Fixierungshorizontes variable Planabrufe.

• Dadurch können neben Single-Source auch Second-Source Prozesse über die gleiche Plattform abgebildet werden.

• Lieferanten müssen somit nicht zwischen mehreren System hin- und herwechseln.

• Die Abrufe können zusätzlich per EDI digital übermittelt und im ERP-System des Lieferanten verarbeitet werden.


