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Komplexitdt und Herausforderungen a \‘
& o%

F-IPS gesteuerte Materialien

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

* 15.400 Komponenten

« 814 Prozessketten in unterschiedlicher Lange und Ausprdgung mit vielen Kreuzungen und Uberschneidungen

Lieferzeiten

o Express Service - Kundenauftragsbezogene Einzelfertigung und -montage hubabhangiger Teile fiir X-Hiiben
von ausgewahlten Produktgruppen innerhalb 24h oder 48h

» Ab Lager - komplettes Standardprogramm in definierten Auspragungen
» 5 Tage Lieferzeit - konfigurierbare X-Langen als Individualprogramm in mehreren zehntausend mdéglichen Konfigurationen

stark schwankender Auftragseingang +/- 30%

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 4
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Ziele der Entwicklung von F-IPS

* Verbesserung der Liefertreue durch Ermittlung eines machbaren Liefertermins

» Beriicksichtigung von Material- und Kapazitatsverfiigharkeit

» Der erste Termin soll zuverldssig sein

* Reduzierung von manuellen Eingriffen in der Terminierung und Reihenfolgebildung
» Bedarfsgldattung unter Beriicksichtigung der Kapazitat in der Produktion

» Sichere Zugdnge liber alle Stiicklistenstufen, inklusive Einkaufsmaterial

* Moglichkeiten zur verbesserten Engpasssteuerung

e Erhdhung Transparenz

* Intelligenter Umgang mit logistischen Puffern (Bestand, Reservekapazitat, Reaktionszeit)

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 5
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Urspriinge von F-IPS

Basis: Theory of Constraints (Theorie der Engpéasse) von Dr. Eliyahu M. Goldratt
Seit 2006: Einflihrung und Weiterentwicklung der TOC als EQO, Engpassorientierte Organisation

Grundphilosophie ist die Kettenanalogie:
,Die Stdrke einer Kette wird von ihrem schwachsten Glied bestimmt.“

Gehe daher folgende Schritte:

EOO

Engpass-Orientierte
Organisation

Finde den Engpass

Nutze ihn maximal

1

2

3. Arbeite ihm optimal zu

4. Entlaste und starke ihn

5. Gehe zu 1., da Tragheit nicht zum Engpass werden darf

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 6
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Grundbausteine der Engpassorientierte Organisation < (’ > LEAN Prinzipien

\ £

FESTO

Engpassidentifikation:
In jeder Prozesskette gibt es genau einen Engpass

ﬁ

Ansatzpunkt fiir kontinuierliche Verbesserung,
um Durchsatz der Prozesskette zu erh6hen

Y Eintaktung von Auftragen:
Engpass gibt den Takt vor: Engpass darf nicht leerlaufen, aber zum
spdtest moglichen Zeitpunkt starten, um Freiheitsgrade offen halten,
Staus und Bestdnde zu verringern, Durchlaufzeit zu verbessern und
damit auch Terminqualitat zu verbessern

Einhaltung der Prinzipien
Ziehprinzip, Takt, Fluss und Reif3leine
in der Auftragssteuerung

Lagernachschubsteuerung:
Auffiillen einer Lagerstufe auf Maximalbestand nach tatsachlichen
Bedarfen und Verbrdauchen

Einhaltung des Ziehprinzips

Reihenfolgenbildung in der Ausfiihrung:
Eindeutige Prioritdten zur Abarbeitung des Arbeitsvorats

Einhaltung der Prinzipien Takt und Fluss
in der Auftragsausfiihrung

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021
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Problemstellung - friiherer Prozess

Bestand

vorhanden
?

f Sofortige
Kundenauftrags-
1 bestdtigung

ja

)

J Lieferung zum
1 Kunden

[ Kundenbestellung

Kundenauftrags-
bestdtigung nach WBZ
oder manuelles ZE

v

Planauftrag,
Fertigungsauftrag oder
L Kanbanauftrag
2
Neue ! Manuelle Priifung bei Kapazitat j Material j
apazitd ateria .
[ Kuggstgiillgfiza:s- ] | Auftragsfreigabe Verfigbar? Verfiigbar? Produktion

Nein Nein

y

Umterminierung —[ Kuns::]fgﬁ{trag ]
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F-IPS Kapazitats- und Materialpriifung

: |

Bestand

vorhanden
?

Kundenbestellung

Sofortige ]

Kundenauftrags-
bestdtigung J

Nein

Ermittlung

Endtermin bis zu
dem genug Kapa
verfiigbar ist

F-IPS
Machbarkeitspriifung

Kapazitat
Verfligbar
?

Prifung Ermittlung Starttermin
rr.1‘eh.rmals entsprechend
taglich Materialzugang

Kundenauftrag
bleibt unbestatigt

Lieferung

]

( Produktion zum
ermittelten

Kundenauftrags-
bestdtigung des
ermittelten Termins

L Termin
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Was macht F-IPS (Regeln)?

>

Make to stock
Im Produktionswerk werden Planauftrage mit Startdatum heute angelegt um auf ein vorgegebenes Bestandsniveau (Griine Linie) aufzufiillen
Im SAP Produktionsleitstand werden diese mit Start der Fertigung in sichere Zugédnge / Fertigungsauftrage umgesetzt.

Make to order
Im Produktionswerk werden sichere Zugédnge (Kundeneinzel) zum Bedarfstermin angelegt und zur Bestatigung der Kundenauftrage verwendet.

Make to stock Auffiillen in einer Engpasssituation
Bei einer Unterdeckung (mehr Kundenauftragsmengen wie Bestand und sicher Zugange im Berechnungszeitraum vorhanden) werden sichere Zugédnge
mit der Unterdeckungsmenge zum machbaren Termin zur Bestadtigung der betroffenen Kundenauftrage angelegt.

Make to order in einer Engpasssituation
Im Produktionswerk werden sichere Zugédnge (Kundeneinzel) zum machbaren Termin angelegt und diese werden zur Bestatigung der Kundenauftrdage
verwendet.

MTS oder MTO bei Fehlmaterial

Bei Kundenauftragen mit Unterdeckung wegen fehlenden Komponenten werden Planauftrage mit der Unterdeckungsmenge zum Bedarfstermin
angelegt. Die betroffenen Kundenauftrage mit den fehlenden Komponenten bleiben vorerst unbestatigt und erscheinen zur Bearbeitung im
Engpassmonitor.

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 10
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F-IPS Logik im Engpassfall

. Kunden- Bestitigung
Zylinder wunsch

Verfiigbarkeit Kapa |“| “|“|°|°|°|°|°|°|°| :
Verfiigharkeit Mat I“I “I“I“I“I“I“I“I“I.I

Kolbenstange l /:rtigungsauftrag

Verfiigbarkeit Kapa | $@ 1 9@ o o 9 o o o .
Verfiigbarkeit Mat ' $@ ' @ ' ¢ ¢ ¢ . -
Stangenmaterial Einkauf ertigungsauftrag

Verfuigbarkeit Mat l “I “ | “ I“ |°| | | | | |

heute 5 Tage 10 Tage

v
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Umstellung und Veranderung der Arbeitsweise - Vergleich Arbeitsweise Auftragssteuerung

Erstellen Produktionsplan

Gibt F-IPS als Tagesscheiben vor

Festlegung Anlagenproduktionsprogramm

Innerhalb der Tagesscheiben oder Prioritatenklassen kann sich
die Produktion selbst optimieren, solange Endtermine nicht
gefahrdet werden

Anlegen & Terminieren von Fertigungsauftragen

Priolisten fiir die Produktion

Uberwachen von Fertigungsauftragen SAP Tool fiir kritische Fertigungsauftrage

Umterminieren verfallener ZEs Systemgestiitztes Umterminieren FAUF‘s

Fehlteilemanagement im Voraus iiber Engpassmonitor - weniger akute Fehlteile

1113 118

Kapazitdatsplanung Langfristig wie bisher; kurzfristig tiber Fiori

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 12
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Abgrenzung F-IPS-Lauf zum MRP aus SAP Standard

Bickelmann / Fettig

Werks-
planung

SAP standard MRP‘

Langfrist-
__ kapaplanung

Vertrieb

Kunden

Langfrist-
_ kapaplanung

Langfrist-
__ kapaplanung

Lernreise Industrie 4.0

Planung Bestdtigung
Bestellung

.=5 Auslieferung

U »Physik“

v
N\
apazitatspflege OK
v Auftrage U
Langfrist- Kurzfrist- Bestellung =R Anlieferung
\ 4 bedarf bedarf Cal)

Lieferanten

\,
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Was macht F-IPS-Lauf? ® L J

MRP lauft alle zwei Stunden fiir komplettes Werk!

» Automatisches Zusammenfassen oder Splitten in verniinftiger Produktionsmenge und legen iiber Zeitstrahl

» Berechnung der Bedarfe und Anlage von virtuellen Zugangselementen iber alle Stiicklistenstufen von oben nach unten
» Platzieren von virtuellen Zugangselementen gemafd Material und Kapazitdt von unten nach oben

» Aufbau Pegging zur Zuordnung von Bestanden und Zugangselementen zu Bedarfen (keine Summenrechnung!)

« Ubergabe an Verbucher zum Erstellen der Zugangselemente

» Eindeutige Prioritatenvergabe {iber alle Stiicklistenstufen durch Zeit oder Lagersituation

* Anlage von Datensdtzen fiir Controlling im Engpassmonitor

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 14
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Ziele, Errungenschaften

e Verbesserung von Liefertreue und Riickstand gemaf} bestatigtem Liefertermin
» Keine Produktion gegen Planung, nur Weitergabe, Planung brauchen wir fiir Beschaffungsmarkt
» Produktion gegen tatsachlichem Bedarf
» Reduzierung von Bestanden (Bestand notwendig, wo logistische Puffer Reserverkapazitdt und Reaktionszeit nicht vorhanden)
» Das Richtige wir produziert
 Flexibles Atmen von Bestand und Kapazitat

o Zum geplanten Auftragsstart sind alle Materialien und Kapazitat verfiigbar
* Reduzierung handischer Eingriffe
» Reduzierung Lagerware auf allen Stiicklistenstufen

» Stdndige Weiterentwicklung von F-IPS in interdisziplindrem Team

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 15
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SCHW.ANSCHL.-BG GRLA-1/8-Q5-6-D
SCHW.ANSCHL.-BG GRLA-1/8-05-8-D
SCHW.ANSCHL.-BG GRLA-1/8-Q5-4-D
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TV = shortened in-house production time
TE = in-house production time

IntrOdUCtlon I What does F-I PS dO? TS = Calculation of stock level (TE + Reaktion time RT)

TF = Time Fence

Make to stock : Normal Replenishment (EOQO)
With what quantity and with what priority is the stock level replenished?

Priority
Stock Over /above green limited by th
1 Green Line \ & mited by the
system!
Maximum Quantity l l h
i ) Normal Replenishment
to ref'l,l (planned Normal Replenishment P
order)! to green Line
25%
Stock Level e m e e e e m e e = — ===
i Red Line Minimal above red @ Red line up to 25% be-
; Tween green and red Line
Low, Replenishment for Customer Order urgent! # Zero up to red line
IIIIIIIIIiIIIIII > >
Today TV TE TS TF  Time .
L sL K/Critical , Customer Order backlog Below zero
Relative Buffer Consumption RPV = % %

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

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 17
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Umgang mit dem Engpassmonitor | Einstieg (YCEM)

Engpassmonitor F-IPS
]

Anzeigemdglichkeiten

Material O Anzeige von Engpassmaterialien

Kapazitat Anzeige von Engpassarbeitspldatzen

Unb. Kundenauftragspositionen Unbestatigte Kundenauftrage mit Ursache
Eckendtermin verfallen
Zeitverbrauch eines Vorgangs > 100%

— Unterdeckung pro Material und Bedarfstermin (Funktion fiir Beschaffung)

Verspitete Fertigungsauftrige

A A A wt

Verspatete FAUFs - Vorgangsebe

Unterdeckung Zugangselemente

Mengenanzeige

") Alles anzeigen
<+«— Bedarfsmengen zu denen der F-IPS Lauf keinen Fertigungsauftrag anlegen konnte, weil kein Zugang da ist (= EOOU Plauf)

®)Nur unbest. Mengen anzeigen

") Nur versch. Auftragsmengen anz

— Fertigungsauftragsmengen die wegen Kapazitadts- oder Materialengpdssen auBerhalb der Lieferklasse bestatigt wurden
(= EOOM & EOOK)

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021 18
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Redesign

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 Material | Plan.-Werk Dispost Pr.werk Lagerort KundAuft KdA-Pos | int.Objnr.
) ' ) ' 175307 0015 ooo0 0008 0001 30779148
— 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

Greation.of production ordgrsds.dqng in a separate posting report where severglsgchegules can runin parallel.

19



“LEXIBIL

ZUKU

ROHRBAC

Pegging

)n
1 MADE IN

H

HI[&I=F] &)

F-IPS 1 Materal

Auswertung der Pegging Tabelle F-IPS

EL el =l e ] () [T

Pegging overview for MTS & MTO

FESTO
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B Level Material Description \Plan_ Pr.pl |SLoc Out Date In Date Regmnt gty Unit RegmisDate Zugangsmenge Unit  verpeggte Menge Unit Order SLoc |Bas. Start Basic fin. Purch.Doc. | Item Delivery datmwn\.dat Reqg.div.dt  Delivery Date Mg
o 22 175307 150 cyinder DNC40-80-P-A 0015 0008 0001 01.10.2020 01.10.2020 4,000 PC 4,000 PC —{ 2211784357 10 ) 20.05.2020 15.05.2020 31
I 13 175307 150 cyinder DNCA0-80-P-A 0015 0008 0001 4,000 PC Q2035009 73090 01.10.2020 S~~~
) 23 371461 Bearnocap  DNC-40-P 0015 0008 KP30 01.09.2020 28.09.2020 4,000 PC 28.09.2020 4,000 PC
| 13 371461 Beang cap  DNC- 40P 0008 0008 0001 4,000 PC C2e35000098 o1 23.00.2020 28.05.2020
wd |23 232275 Rodseal  ASO1-16-PU 0008 0008 0001 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.06.2020 4,000 PC
5 12 232275 Rodseal  ASOI-16-PU 0008 0008 0001 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.00.2020 4,000 PC
23 205003 Gyl bearng SINT-BSO 16X22X20 0008 0008 0001 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.08.2020 4,000 pC
12 205003 Cyl. bearing SINT-BSO 16X22%20 0008 0008 0001 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.00.2020 4,000 PC
23 708386 Adjust. scew mRG2 3X8X11.6X5 0008 0008 RO1 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.00.2020 4,000 pC
12 708386 Adjust. scew mRG2 3XEX11.6X5 0008 D008 0001 27.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.00.2020 4,000 pC
23 366803 Cushioning disc DNC- 40 0008 0008 0001 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.09.2020 4,000 PC
12 366803 Cushioning disc DNC- 40 0008 0008 0001 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 23.09.2020 4,000 PC
33 653126 Bearing cap  DNC- 40-PPV 0008 0008 0001 31.08.2020 23.00.2020 4,000 PC 23.09.2020 4,000 PC A 4 F-IPS I/0|Short Descript.
= 13 653126 Bearing cap  DNC- 40-PPV 0008 0008 0001 112,000 PC € 2035009007 (D01 31.08.2020  23.09.2020
23 652300 Bearing cap  DNC- 40 0008 0008 0001 01.09.2020 31.08.2020 112,000 PC 31.08.2020 112,000 PC 11 Input element
12 652300 Bearing cap  DNC- 40 0008 0008 0001 01.09.2020 31.08.2020 112,000 PC 31.08.2020 112,000 PC 12 Stock
23 371462 End cap DNC- 40-P 0015 0008 KP30 01.09.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.02.2020 4,000 PC 13 Production order open
12 371462 End cap DNC- 40-P 0008 0008 0001 01.09.2020 31.08.2020 4,000 PC  28.00.2020 4,000 pC 14 Purchase order
23 711226 Piston DNN-40- A 0015 0008 KP30 01.09.2020 31.08.2020 8,000 PC 28.00.2020 8,000 PC i ntirn ol caais
12 711226 Piston DNN-40- A 0008 0008 0001 01.09.2020 31.08.2020 8,000 PC 28.09.2020 8,000 PC = o oo
23 229981 Magnet 24X34%6 0015 0008 KP30 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC  28.09.2020 4,000 PC — e o s
12 229081 Magnet 24X34%6 0008 0008 0001 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.06.2020 4,000 PC = Input after TEDAT
23 236464 Lip ring 40X30X7  PU 0015 0008 KP30 26.08.2020 31.08.2020 8,000 PC 28.08.2020 8,000 PC 7 ot T
12 236464 Lip ring 403067 PU 0008 0008 0001 26.08.2020 31.08.2020 8,000 PC 28.00.2020 8,000 PC = e T
23 711222 Thr. couping DNN-40- PPV 0015 0008 KP30 01.09.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.08.2020 4,000 PC "
12 711222 Thr. couping DNN-40- PPV 0008 0008 0001 01.09.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.09.2020 4,000 PC i IR e e e Sl o EO
23 236411 Sipring  DNN-40-.-A 0015 0008 KP30 31.08.2020 31.08.2020 4,000 PC  28.09.2020 4,000 PC L3 [FEEEREELTT GREEE TR AR SEsmm Eeeis (o)
12 236411 Sipring  DNN-AG-.A 0008 0008 0001 31.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.09.2020 4,000 PC 1 production order not checked (EOOU)
23 203968 Hex nut DIN 439-B-M12X1,25_ 0015 0008 KP30 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC  28.09.2020 4,000 PC 21 Demand (OQutput)
12 203868 Hex nut DIN 439-B-M12X1,25 0008 0008 0001 28.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.09.2020 4,000 PC 22 Sales order
23 759326 Product label 20X20-TTR 0015 0008 0001 25.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.06.2020 4,000 PC 23 Reservation
12 759326 Product label 20X20-TTR 0008 0008 0001 25.08.2020 31.08.2020 4,000 PC 28.09.2020 4,000 PC 24 Delivery
23 372010 Flangescrew DNC-32/40 0015 0008 KP30 28.08.2020 31.08.2020 32,000 PC 28.09.2020 32,000 PC 25 transfer of goods
12 372010 Flange scew DNC-32/40 0008 0008 0001 28.08.2020 31.08.2020 32,000 PC 28.09.2020 32,000 PC 26 Reservation planned order (secondary demand)
23 303148 Profle DNC- 40 0015 0008 KP20 28.08.2020 03.09.2020 0,564 M 28.00.2020 0,564 M 27 virtual EO0 planned order (KANBAN secondary demand)
[ 14 303148 Profle DNC- 40 0008 0008 0001 26.08.2020 03.09.2020 1,400,000 M 0,564 M C 1046048764 9 |29 virtual demand of component
23 300349 Round 16:X20CR13 0015 0008 KP20 28.08.2020 31.08.2020 0,101 M 28.00.2020 1,003 M an confirmed virtual demand of component
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Supplier Managed Inventory
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Prinzip des Supplier Managed Inventory (SMI) / Vendor Managed Inventory (VMI)

e Der Lieferant verantwortet die Bestandsfiihrung beim Kunden.
* Die Anbindung erfolgt liber internetbasierte Plattformen oder liber

den Austausch von Daten liber EDI-Schnittstellen. Hohe Verantwortung beim Lieferanten
» Der Vorteil dieser Kooperation besteht aus Sicht des Kunden in einer |
héheren Bestandssicherheit durch Transparenz hinsichtlich Kanban
Bestdnden, Bedarfen und auch Prognosen. SMI-Prozess
« Lieferanten kénnen durch eine hohere Planungssicherheit die Lieferplan-Abwicklung
Produktion glatten sowie durch entsprechende Losgréfien die Einzelbestellung
Lieferintervalle optimieren.
* Prozessabldufe konnen liberwiegend reduziert werden und Hohe Verantwortung bei Festo
beschranken sich auf den digitalen Datenaustausch.
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Flexibilitdt bis an die Grenzen

» Im Gegensatz zu klassischen, EDI-gestiitzten Abrufverfahren erlaubt der browserbasierte Inventory Collaboration
Hub eine groBtmdogliche Flexibilitat.

» Die Lieferanten kdnnen 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 gréRtmogliche Flexibilitdt hinsichtlich Anlieferzeitpunkt und Anliefervolumen erreicht.

Bestand 1

> Zeit

Maximalbestand

Mindestbestand (2 Sicherheitsbestand)

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0 Erstellt: 4.2.2021
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Informations- und Materialfluss

3
7 T

Bickelmann / Fettig

ICH

Bestand /Bedarf .

Min-/Max-Bestdnde

A

©

6

Lieferavis

Bestand

G a eKunden auftrag

eplante
Anlieferung

Lernreise Industrie 4.0

A

Lieferavis

v

L5

g

A

Erstellt: 4.2.2021

Lieferung

FESTO

Festo veroffentlicht im ICH seine
Bedarfe und Bestdnde. Aufgrund
dieser Bedarfe und Bestdnde
disponiert der Lieferant die Artikel
im ICH selbststdndig.

Der Lieferant setzt dazu geplante
Zugdnge 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.

24



A

a b
“LEXIBILITATSFABRIK
ZUKUNFT MADE IN

ROHRBAC

H

FESTO

Lernreise | 4.0 | Digitalisierung im Materialmanagement

ICH (Inventory Collaboration Hub): Browserbasierte Internetanbindung

4=z B | Avsnahmen Bedarf Abruf Besteng  Nachschub

Arbeitsauftrag  SNI Lieferung  Rechnung  Quaiitat

SIS Lief

ICH Hilfedatei

SML-Ubersicht (0}

Ohne Kategoriezuordnung S

Produktgruppenart

s 0O »

s 0O =

e | o &

s | [a]gd

s Ol g

L - | s A L4
s [ 1) =

Geplante Zugange senden: < [ (7]
Kiitische Produide: m]

Sicht: [Standardsicht] v | | Defals Services |  Aktuaisieren LA Druckversion Exports

MPA

ME ||
ST
1379843 ABDECKPLATTE VABB-L1-10-T 0002 ST
394092  DAEMPFER  CPE18-3:2- 0002 ST |
661750  INNENSCHALE DSR-25 0002 st
740785  DECKEL-BG  MPA1 0002 ST
679188  ZWISCHENSTUECK DSR-25 0002 5T
740784  DECKEL-BG  MPA1 0002 ST
2374163  MONTAGERAHMEN VTUG- 0002 ST
719512 DECKEL-BG  MPA2 0002 sT
715965  DECKEL-BG  MPA2 0002 ST
385401  SCHUTZKAPPE MSZ 0002 ST
389920  TELLER  MEH-52-1/8-B 0002 ST |
730854  ANTREB  VUVG--10-B52-.. 0002 ST
663951 HUELSE  VNIADLMIHZX3 0002 5T

Bickelmann / Fettig

Lernreise Industrie 4.0

Erstellt: 4.2.2021
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ICH (Inventory Collaboration Hub): Differenzierte Bedarfsiibertragung

FESTO

* Der wesentliche Bestandteil einer funktionierenden Lieferantenanbindung basiert auf dem Austausch verfiigbarer,

relevanter und belastbarer Informationen.

« Uber die Planlieferzeit im Lieferplan wird pro Artikel festgelegt, ab welchem Tag von heute aus beginnend neben den
wharten“/sicheren Bedarfen auch die ,,weichen“/variablen Planbedarfe ibertragen werden.

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

zuverlassigen und belastbaren Bedarfslage.

—
a

v

Bickelmann / Fettig Lernreise Industrie 4.0

- Auftragsreservierungen

- Kundenauftrage

- Lieferungen

- Umlagerungsbestellungen

Erstellt: 4.2.2021

- Sekundarbedarfe
- Vorplanbedarfe

- Prognosebedarfe
- Planabrufe
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ICH (Inventory Collaboration Hub) — Unternehmensiibergreifendes Prioritdtensystem

* Durch eine eigenprogrammierte Logik berechnen sich die
Prioritdten im ICH-System analog zu der internen
Bestandsfiihrung von Eigenfertigungskomponenten. Max|-Grenze

A 4 Oberhalb Max.-Grenze

* Die Teilenummern sortieren sich dadurch in eine vorgegebene
Reihenfolge ein und geben fiir den Engpassfall beim Lieferanten 3 ZwischenMin.- und Max.-Grenze
eine fiir Festo opt|male Priorisierung vor.

.
T Produkt -  Produkibeschr ME Prio-asse . RPV%= LgB  PD1 PD2 Min}Grenze

362443 SECHSKANTSTIFT DGPL- 50 ST 2 62 263 W032021 W:042021

391328 KOLBENSTANGE ARI-04-50020-B sT 51 407 W032021 W042021 2 Null bis Min.-Grenze

347349 KOLBENSTANGE ARA-12-50118,5-BHS sT 39 683 W032021 W042021 -

353147 KOLBENSTANGE ~ARA-12-50086,7-DHS sT 2 114 W032021 Wi04.2021 >

353146 KOLBENSTANGE ARA-12-50081,7-DHS sT 2 234 W032021 W04 2021

206382 BUCHSE  RW-3M5 ST 3 93 240 W032021 W042021

347295 KOLBENSTANGE ~ARA-08-S0117,0-BHS sT 93 116 W032021 W042021 1

336499 GEWINDESTUECK DZH- 25 PPV-A sT 81 649 W032021 W042021 Unter Null

390160 KOLBENSTANGE IRA-20-50049.9 sT 82 8 W032021 W:042021

347296 KOLBENSTANGE ARA-08-S0137,0-BHS sT 81 179 W032021 W:042021

347293 KOLBENSTANGE ARA-08-S0077,0-BHS sT T 120 Wo032021 Wi042021

347322 KOLBENSTANGE ARA-10-0119,0-BHS sT 69 178 W032021 W:042021
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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.

» Dadie Lieferanten im ICH Lieferungen selbst avisieren, konnen liber die bisherigen Funktionalitdaten 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
Abhangigkeit des Fixierungshorizontes variable Planabrufe.

» Dadurch kdnnen neben Single-Source auch Second-Source Prozesse iiber die gleiche Plattform abgebildet werden.
o Lieferanten miissen somit nicht zwischen mehreren System hin- und herwechseln.
» Die Abrufe kdnnen zusatzlich per EDI digital Gibermittelt und im ERP-System des Lieferanten verarbeitet werden.
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