Supply Chain Resilience

How we design & master
our supply chain

DI PA GFE MF-K



Supply Chain Design — ,,Strategic Fit*
The individual competitive strategy per product defines the ,fitting* Supply Chain

Responsive
Supply Chain

A

INNOVATIVE product = RESPONSIVE Supply Chain

A } FUNCTIONAL product = EFFICIENT Supply Chain

Certain Demand <+—— Implied Uncertainty —» yncertain Demand
Spectrum
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Responsiveness
Spectrum
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Efficient Supply
Chain




What consequences result by having strategic ,,misfit“ between PLM and
SCM?

Scenario 1: Innovative Product o
with efficient Supply Chain ‘

Responsivanass

- Leads to Bullwhip effect Specmm

- Unable to see real demands ,
within the bulk of orders enestsopy

Cortain Demand  « Fmpliac Uncertainty + Uncertain Demand
Spectrum

Responsive
Supply Chain

Scenario 2: Functional Product with responsive Supply

Responsivanass

- Leads to a disbalanced cost position Spectrum
Efficient Supply
Chain
Cortiain Demand  « "-:"{"1186 Uncertainty + Uncertain Damand
Spectrum
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We developed a model aiming on harmonizing ,,Product Strategy* and ,,Supply
Chain Strategy“ by deriving Flexibility Targets for different Flexibilty Points within
the Value Chain

,Competitor strategy , A

defines the uncertainty /) » ) . )

level for the Supply ; Hitrate = 57% Volatility = 119% Servicelevel target = 95% Leadtime target =5 - 20 wd \

Chain“
e —_— e e
Product level
different Flexpoints ‘
iay Pcs / day Pca { day
Plan : 43 30 Pin 43 W :.m,-v N }"‘ i ' F‘x,w‘ ' ". .

LEX Targoet 4 11) pcs FLEX Target 43 113 pes FLEX Target 129 150 pea FLEX Target XX 50 pca

As s As s
. i Target Target
wldentification of
existing Bottlenecks
within the Value \/
'y m“ N
strea Kf‘]
+—>

,Derived Measures to
close Flexibility Gaps
per Flexpoint®
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Mastery of Supply Uncertainty
Creating a supply chain architecture revolutionizes way of working

Harmonisation & scalability mmm Multiple factory SAP systems MP1 R3P A2P

' i =" — N N —

by creating independency from the different Data into Siemens Cloud _& () . KJ KJ K()
factory SAP systems —— Results back into SAP

@) Global scalability
Independent from SAP

Innovative algorithms ,Dirigent der Wertschépfung*

v’ for scenario capacity planning “Smart Safety Stock"

v’ for material sourcing

New architecture is rolled out “Exception Monitor*

to all business units within Digital Industries Common definition and

intertpretation of KPIs

“Supplier Lead Times*

A
7
N
0
AN

“Supply Chain Risk*
v ,Critical Parts Logic“

v ,,Safety Stock Calculation*

“Robotic Process Automation”

“Production Planning”
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E2E-Resilience Tools
Durchgangiges Bild von der Material- Gber die Fertigungs- zur Kundensicht

Ereignis Ereignis auf Ereignis
identifizieren analyisieren reagieren

Crossfunktionale

Kollaboration
in CFST und Systemteam

Push-mail alert,

basierend auf MF-K Nutzerprofil

Transparenz aper

Auswirkungen auf Produktion und
Kunden - E2E g

Handlungsmoglichkeiten Agile Teams

Dirigent der
- im Siemens Konzern und bei erarbeiten Losungen uber
Wertscho pf ung alternativen Lieferanten Funktionssilos hinweg

Digitaler Zwilling unserer Wertekette
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Dirigent der Wertschopfung
Live-Demo in den digitalen Zwilling unserer Wertekette

SIEMENS
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SIEMENS Datallinformationen Materia

Betroffens Produkis

Seite 8 Restricted © Siemens 2023 | DI PA GFE DVC | M. Wied, R. Dienes, F. Mattedi | 09.2023 SI E M E N S



Management View Pirweie: Doc Ruport wast gl sm 0890 Uhr, D020 U untd 0030 Ubr gelacan

S' E M E N S Materialverfugbarkeit MFK nach Produktgruppen
[— ]

187907 € 7516263 €
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Management View - Details
Materialverfligbarkeit auf Basis kritischer Teile
B-Wochen-Sicht

SIEMENS

Navigation Produktgruppenfilter

Kunde -

Clear Selection il
[J AE
BU Call erfamilien

Summe pot. Umsatzausfall na. § Wochen

7,516,263 €

summe pot. Umsatzausfall Tagesscheib...

187907 €

] DCP
[ Dl dbrige
PGA-2FT7-15-10-035 U Irc 100% 4 455 447 € 111,481
PEA-2F43-10- 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PEA-ZFE1-20 O mi 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne D€
PEA-2F45 0% 0% 0% 100% 100% 100% BO% 613,155 € 15,320 €
PEA-2FE1 O sonstige 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PEA-2FEE-02- 100% 100% 100% 100% 100% 100% TH% 320,557 € B241€
PGA-2FE1-20-05-015 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PGA-ZFE1-20-10-015 Invert Selection m 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% g nE
PEA-ZF42-10-10-005 FRT RS 4o, 180 = U U 100% 100% 100%% 100%% 100%% 100% 100 0g TE
PEA-2FE1-20-20 28,028 140,144 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PGA-2FI5-47-85 27835 € 130875 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% DE 0E
PEA-2F40-01 25,083 € 125,464 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PEA-2FE1-2 24507 € 123,437 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PGA-2FE1-40- 23,342 € 18,712 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% DE 0E
PEA-ZFTT-15 22671E 113,366 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PGiA-2F40-01-05-010 21818 E 109,091 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
PGA-2F34-30-10-15 20,408 102,047 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% DE 0E
FEA-IF43-04-005 20,045 € 100,225 € 6% 100% 15% 100% 100% 100% 100% 100% 4410 &
FEA-2F43-04-010 19,885 € 00,830 € 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% ne 0E
10,167 € 05,005 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% DE 0E

€ L
16,725 € 83620 € BT BT 50% 50% 50% 100% 100% 100% T8% 140,487 £ I512€




Materlatverfogharkelt Obesstufe in %

OFSqlle  orsaimy 238N3T VN IV WSS pot U2 ua 3 We

Anzahi Materialian nach Lieferant

# hritischa Materialnemmerr

D

Kritische Teile

Natnn, wan Prstannn Soursmg 1Sode Forinb KZ WO _ee Count
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Crossfunctional Sourcing Teams und Systemteams
Strategische Weiterentwicklung durch hohe Eigenverantwortung

« Crossfunktionale, agile Teams mit unternehmerischem Auftrag

« Erweiterte Entscheidungskompetenz innerhalb eines definierten Rahmens

« Entscheidungs- und Handlungsgeschwindigkeit durch flache Hierarchien

« Fokusinitiativen werden als Leitplanken im
strategischen Gesamtkontext gesetzt und erhGhen
wiederum die Widerstandsfahigkeit der Supply Chain

Crossfunctional
Sourcing Teams

OPNO)

Procurement o Source
Supplier Management
Quality
Engineering

Systemteams Qualitats- und

Disposition Industrial Engineering

Logistik {77 E Systemverantwortung

Werksprojektplanung
SIEMENS
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Produktionssteuerung
Im MF-K

SIEMENS



AGILER FLUSS vereint erstmalig LEAN Prinzipien mit dem agilen
Nachfrageverhalten unserer Kunden und erzeugt eine resiliente Wertekette

Hybride Endmontage EC Ni'l'nbelg (BTS) :

Industrial Communication

ehch Y
7"/

APT | APT , APT , APT

oy e

Definierte Entkopplungspunkte ) Agile Regelkreise ) Hybrides Produktionssystem ) Agile Pullsteuerung
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Vorher: Push Fertigung nach SAP Logik

Grol3e Bestande in der Montage...

Produktionsprogramm . T .
wird ungepriiftin die Priorisierung und ... hur nicht das was tatsachlich gebraucht wird
Fertigung eingelastet Reihenfolgenbildung nach

Auftragsterminierung
“‘Der Kunde braucht es!”

Sehr viele Menschen beschaftigen sich mit Priorisierung und
Steuerung auf dem Shopfloor.
“Priorisiert wird wer am lautesten schreit”

Keine Bestandsgrenzen in

GroR3e LosgroBen der Vormontage

“Rustzeit sparen” “Wird ja gebraucht’ Riickstandige Fertigungsauftrage tirmen sich auf und

werden zu riickstandigen Kundenauftragen
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Unsere Prinzipien der
Produktionssteuerung

,2Wir brauchen klare Leitplanken, um unsere Produktionssteuerung
neu aufzusetzen®

E DVC | M. Wied, R. Dienes, F. Mattedi | September 2023 SI E M E N S



Unsere Steuerungsarchitektur und ihre drei Kernelemente

Ruckstandsbasierte, kapazitatsgeprufte
Berechnung unseres
Produktionsprogramms auf Monatsebene
(ABBA)

ConWIP-basierte, nivellierte Bildung
von Fertigungsauftragen, basierend auf
unserem Produktionsprogramm

(JICT)

f—
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Prioritatsbasierte Einsteuerung &
Reihenfolgenbildung freigegebener

Fertigungsauftrage

(SLACK)

SIEMENS



Jeden Monat erstellen wir ein auf die Kundenbedarfe abgestimmtes Produktionsprogramm
ABBA “Abbau Backlog”

Kapazitats- und
Materialprifung Uber den
kompletten Wertstrom

Abgestimmte Priorisierung der
Kapazitatsverteilung

MalRnahmenableitung in
kaskadierten Regelkreisen

AB RB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB RE AB AB AB AB

Okt 21 Wov2l Dex 21 Jan 22 Feb 22 Mrz 22 Apr 22 Mal 22 Jund 22 Juli 22 Aug 32 Sep 32 Okt 22 Nov X2 Dez 22 Jan 21 Feb 33 Mrz 23 Apr23 Mai 23 Juni 23 Juli 33 Awg 23
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Jeden Monat erstellen wir ein auf die Kundenbedarfe abgestimmtes Produktionsprogramm
ABBA “Abbau Backlog”

Page 19

Transparenz fir jede
Produktfamilie Gber den aktuellen
Engpass

Bestandsplanung/ -prognose im
Fertigwarenlager;
Ruckstandsabbauplanung

KapazitatsmaBnahme

Riickstandsabbau =

Produktionsplan &
T
1

Kapazitatsgrenze Wertstrom

LIPLAS Plan + anteiliger (

[— Auftragseingang (LIPLAS)

Basis fur Personal- und 3 N = o - . 2 c
z a = & > < > =
Ressourcenplanung
Riickstandsreduzierung
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Unsere Prinzipien der Produktionssteuerung

/ 9858
- X-

Tact-Break

/

/ Hybride Endmontage / EC Nirnberg (BTS)

Industrial Communication
/ Process Automation /

| T ore aL
Endkmda (BTO)
Hybnde Endmon!age

Seite 20
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Unsere Prinzipien der Produktionssteuerung

T | e |
m
s -4 ......................... JR—— -..4-.-.- ____________________________ : Q
— . s
i

c. _i@ rcear ﬂi@_}fm

= =2 =2 2L

Kleine LosgrofRen Kurze Kanban Regelkreise Pull-Steuerung Endmontage als Taktgeber
+ Basis einer kontinuierlichen + Kleine, beherrschbare « Uber alle Fertigungsstufen . :
FlieRfertigung ) Regelkreise _ 4 » Einsteuerung Produktionsprogramm
« Alle ,,Vormontagen“ prOdUZ|eren am Kundenkopp|ungspunkt
* Anstreben stetiger Verkleinerung » Flexibel, schnell und robust nach Bedarf des nachfolgenden
« ConWIP Prozesses + Nivelliertes Wochenprogramm
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Steuerung der vorgelagerten
Prozesse

,Wie schaffen es die Vorprozesse die Endmontage zuverlassig zu
versorgen ohne hohe Bestande aufzubauen?”
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Steuerungslogiken in der Vormontage

APT , APT ,APT L APT
e e

ConWIP - Constant Work in Progress und ,,Unterstufen Max*
+ Mengenbegrenzung nach Kanbanlogik: ,Uberbriickung der Wiederbeschaffungszeit*

* Renner:
Supermarkt wird kontinuierlich aufgefullt

* Exoten:
Fertigung nur wenn Bestellungen vorhanden sind (,Aktionsware*)

* Monatlich neu: LosgréRen & Bestandsgrenzen
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)

SLACK (Schlupfzeit)

Kennzahl zur
Reihenfolgebildung/Priorisierung

Beschreibt die Dringlichkeit eines
Fertigungsauftrages

SIEMENS



SIEMENS OneFamos Ubersicht Modul Logistiker

Produktionsprogramm (50) FMAT (0) Gestért (1) Fehlende Meilenst:

~ Filter ein-/ausblenden
VERBLEIBENDE
BEARBEITUNGSSTATUS ENGE STATUS

Status: Riistbar

: Riistbar

Die Zeitspanne vom aktuellen Bearbeitungszeitpunkt bis
zum Bedarfstermin, abzuglich der restlichen

Status: Riisthar

Durchlaufzeit. : Riistbar
: Riistbar

Anzahl : Riistbar e

SLACK = Reichweite” - Folgearbeitsplatze e sete
nach SMT : Rigstbar

_ Bestand + WIP Status: Riistbar

= e-HART _recht
Tagesbedarf

: Riistbar

o W-11155MLE
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o Gestern
Daten aktualisieran: 2x driicken :
Ablieferung Auftragsvorrat Pe|
LOWIP- davon
Personal Themenschwerpunkte > Wo el e Ist geniigend Pe
13.9.23 7:49 Ablieferung (h) L. . P - Maschine! in Tagen oder gente . .
Belegung benotigen wir Unterstiitzung i ., Qualifikati
[l : (mittel) (SLACK<1)
EZIEL‘ < lTag_ ZIEL: Oh

................. Selektividten e S3BAN BEICBUNG s B =L 2,71h _|Plan SOLL - Belegung
420-9551 Partielle Loetanlage SEHO 6 R (PS) (Bestiicken) 22,7h 3,0 8,5 1,1h 1 1]
420-9561 Partielle Loetanlage SEHO 7 L (PS) 19,2 h P30 11,1 0,0 h 1
720-9527 Selektiv-Schwallléten SEHO 8 1,4h 0,0 0,0 h 1 1
3090MBS1 SEHO 9: Bestiickplatz 1 3,7h 0,0h o
3090MBS3 SEHO 9: Bestlickplatz 3 14h 2,0 00h 2 1
3090MBS4 SEHO 9: Bestiickplatz 4 9,2h 0,0h 1]
520-9541 Partielle Loetanlage SEHO 10 (Lean Select) 6,1h 1,0 16h 1 1
B L Vorprozesse o l..5788h__  Belegung 40h . Jplan :SOLL - Bclegung
470-9680 Laser 7 u. Laser 8 27.9h 4,0 14h [ '
500-7988 VAG BE-Programmierung 15,6h 2,6h
------------------------------------------------------------------------------------------------------ 5,0 e 5
500-7989 VAG BE-Programmierung PSV7000 14,1h 7.4 04d 00h
— ..Normontage L #NV_  Belegung |sesen | 293h_ Jplan SOLL - Belegung
410-7681 Nutzen Trennen (Hand) 1,1h Poos5 0,4 0,0 h 0 :
540-7645 Nutzenfraser 10,5 h 1,5 20,5 1,0d 2,9h 2 2
520-7605 Einzelmontageplatz fuer Baugruppen 6,1h 2,0 548 D 2,7d 0,0h 3
520-7611 Einpressen ENV 0,0 2,5 0,1d 1,0h 0 0
520-7606 Klebeplatz 11,8h 2,0 3,6h 1
520-7615 Zusatzverdrahtung (Serien - Zusatzverdrahtung) 87h 1,0 0,0h 0
560-7620 Fbg.-Lackierlinie 81h 2,0 4Augenkontrolle 29h 2
3460-PRM SS5_Prifen (Prozessmodul an Lackieranlage) 0,0h 1,0 7.5 7,5h 1 1
520-9662 Priifautomat MTS300 11,4 h 2,0 12,3 1,2 h 2 »
mehrere ET200iSP Vormontage 17.7h 2,0 46,6 10,1 h 2 3




Die SMT-Technologie stellt besonders hohe Anforderungen an eine intelligente
Produktionssteuerung.

* Kern des Matrixgedanken ist es,




Die SMT — Technologie stellt besonders hohe Anforderungen an eine intelligente

Produktionssteuerung

AIN - Bedarfsgerechter, Ristoptimierter Auftrags-Input

Arbeitsplatz:
SIPLACE 6

Eingeplante Zeit:

Linie Zeitpunkt

SIPLACE 6|12.09. 12:45 |Belgien_1+2]95136985| B 1

SIPLACE 6(12.09. 16:07

SIPLACE 6|12.0

SIPLACE 6(12.09. 19

SIPLACE 6(12.09. 21:05

SIPLACE 6|1
SIPLACE 6|13.0

SIPLACE 6|1
SIPLACE 6|1
SIPLACE 6|1
SIPLACE 6|1

00

07:04

) |Kroatien

17.22 h

Auftrag  Seite S_Nr MatNr
A5E44342895

| B | 1 [asEa43a;

Ruestung

Belgien_1+2|9

elgien_1+2]9513
R
glen_ £

{roatien

{roatie

A5E4259427:
A5E4259427:

W (wjen (e

Kroatien

PP e |

In Arbeit Riickmeldung vorhanden

Menge Soll_Zeit_h Schablone Regal Bestueckporg SLACK HAEP_FBG

Bedarfsgerechter, Riistoptimierter Auftrags-Input
BRAIN V2.1.2

aktuell lauft Belgieni - 95139426
Datenstand: 12.09.2023 15:57

PopUplnfo
6820 |si-84| s581v19 082
8581V19
8581V19

X14 X2 handisch nachdrtick

_ X14 X2 handisch nachdriicke
2 X14 X2 handisch nachdriicke

X14 X2 handisch nachdriicke

O

@
%

BRAIN

« Gibt die Auftragsreihenfolge fir SMT vor.

« Berucksichtig SLACK als Priorisierungskennzahl
Berlicksichtigt RUstoptimierung
Vertellt die RUstungen automatisch nach definiert »
Logik auf die Linien

Verhindert Uberproduktion nach Fehlteilen

,Bedarfsgerechter, .
Ristoptimierter, .
Auftrags-Input
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Enabler der Matrix

Kein Produktionssteuerer kann die Komplexitat
aus Produktvarianz, Rustanforderungen und
internen Kundenbedarfen beherrschen.

SIEMENS



| Key Learnings

,Was haben wir erreicht?”
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Key Learnings

v Klare Regeln und Standards dienen als Basis der Weiterentwicklung und Optimierung
v Einfachheit und Verstandlichkeit sorgen fiir eine hohe Akzeptanz auf dem Shopfloor
v’ Es ist kein ,Steuerer” vor Ort notig

v’ Spielraum fiir dezentrale Entscheidungen (z.B. kurzfristiger Personaleinsatz)

v' Erfolgsfaktor agile Entwicklung in crossfunktionalen Teams

Es ist eine grofdtenteils selbststeuernde Produktion mit einem starken LEAN
Fundament entstanden.
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