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Abstrakt

Dagens metall- och tillverkningsindustri praglas av hard konkurrensutsattning. For att
foretag inom denna industri skall kunna ha en sa smidig och kostnadseffektiv
tillverkningsprocess som mojligt har féretag implementerat anvandningen av olika ERP-
system.

Detta examensarbete gjordes i uppdrag at foretaget Mychrome och handlar om att
undersoka samt utveckla anvandningen av ERP-systemet Monitor G5. Genom
undersokningen vill man astadkomma en utveckling av logistikens anvandning av
programmet med avsikt att effektivera plockningen av delar, effektivera arbetsmoment
och férbattra lagerhanteringen.

Undersokningen utfordes genom granskning av foretagets anvandning av programmet
Monitor G5 i logistiken och genomgang av logistikens arbetsmoment. Detta genomfordes
med hjalp av kvalitativ forskningsmetod. Forskningen gjordes genom intervju med
ledningen, i vilken det faststdlldes en arbetsplan samt tillvidgagangsatt som sedan
konsulterades med ansvarig konsult fran Monitor.

Resultatet visar foretaget var problemen ar genom olika nyckeltal och statistik for
processeffektivitet i lagret, vilket gor att foretaget far ett battre grepp om lagret och
lagerverksamheten. Detta ger i sin tur maojlighet for foretaget att med dessa resultat
forbattra och bygga upp battre processfloden som i sin tur kan implementeras inom andra
delomraden i foretaget dven.

Examensarbetet pavisar hur viktigt det 4r med ERP-system samt olika nyckeltal och
statistiska funktioner inom den tillverkande industrin. Det visar ocksa hur viktigt det &r med
kontinuerlig uppfoéljning av processers utveckling med dessa verktyg for att astadkomma
en effektiv verksamhet.

Sprak: svenska
Nyckelord: ERP-system, Monitor G5, tillverkningsindustri, logistik
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Tiivistelma

Nykyisin metalli- ja valmistusteollisuuden kilpailu on erittdin kovaa. Jotta yritykset talla
alalla voisivat saada mahdollisimman sujuvan ja kustannustehokkaan valmistusprosessin,
on niissa otettu kayttoon erilaisia ERP-jarjestelmia.

Tama opinnaytetyo tehtiin Mychrome-yrityksen toimeksiannosta, ja sen tarkoituksena oli
tutkia ja kehittdad ERP-jarjestelmdan Monitor G5 kayttéa. Tutkimuksen avulla pyrittiin
kehittamaan logistiikan kdyttoa. Ohjelman tavoitteena on tehostaa osien kerailya, parantaa
tyovaiheiden tehokkuutta ja kehittaa varastonhallintaa.

Tutkimus toteutettiin arvioimalla yrityksen Monitor G5-ohjelman kayttoa logistiikassa ja
kaymalla 1api logistiikan tyovaiheet kvalitatiivisen tutkimusmenetelman avulla. Tutkimus
tehtiin haastattelemalla johdon jasenid, jonka jalkeen laadittiin tyosuunnitelma ja
toimintatapa, joka kasiteltiin Monitorin vastuullisen konsultin kanssa.

Tulokset osoittavat yritykselle ongelmien sijainnin erilaisten avainmittareiden ja varaston
prosessitehokkuuden tilastojen avulla, mika antaa yritykselle paremman kasityksen
varastonhallinnasta. Tama puolestaan mahdollistaa sen, etta yritys voi parantaa ja rakentaa
parempia prosessivirtoja, jotka voidaan myéhemmin toteuttaa myods muilla yrityksen osa-
alueilla.

Opinndytetyd osoittaa kuinka tarkedd on kayttda ERP-jarjestelmida valmistavassa
teollisuudessa. Myos erilaisten avainmittareiden ja tilastollisen toimintojen kadytto on
tarkeaa. Tutkimus osoittaa myos, ettad erilaisten prosessien jatkuva seuranta ja kehitys ovat
erittdin tarkeita tehokkaan toiminnan saavuttamiseksi.

Kieli: ruotsi
Avainsanat: ERP-jarjestelma, Monitor G5, valmistava teollisuus, logistiikka



BACHELOR'’S THESIS

Author: Oliver Saaristo

Degree Programme: Mechanical and Production Engineering, Vaasa
Specialisation: Operational and Energy Technology

Supervisors: Mikael Tatting, Novia University of Applied Sciences

Peter Piispanen, Mychrome

Title: Investigation of Inventory Management through ERP System

Date: 26.04.2025 Number of pages: 36  Appendices: 3

Abstract

Today's metal and manufacturing industry is characterized by intense competition. For
companies within this industry to have the most efficient and cost-effective manufacturing
process possible, they have implemented the use of various ERP systems.

This thesis was carried out on behalf of the company Mychrome and focuses on
investigating and developing the use of the ERP system Monitor G5. Through the
investigation, the goal is to develop the logistics usage of the program with the intention
of improving parts picking, enhancing work processes, and improving inventory
management.

The investigation was carried out by reviewing the company's use of the Monitor G5
program in logistics and going through the logistics work processes using a qualitative
research method. The research was conducted through interviews with management,
which led to the development of a work plan and approach that was then reviewed
together with the responsible consultant from Monitor.

The results highlight issues in the warehouse using key performance indicators and
efficiency statistics, giving Mychrome clearer insight into its operations and enabling
improvements that can be applied across the company.

The thesis demonstrates how important ERP systems, as well as various key performance
indicators and statistical functions, are in the manufacturing industry. It also highlights the
importance of continuous monitoring of process development with these tools to achieve
an efficient operation.
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1 Inledning

Detta examensarbete har gjorts i uppdrag for foretaget Mychrome. Inom dagens
tillverkande industri kravs det en hel del av foretag for att de ska halla sig
konkurrenskraftiga. Genom detta examensarbete har foretagsledningen i avsikt att
optimera anvandningen av ERP-systemet Monitor G5 inom processen lagerhantering och
lagerarbete. | detta kapitel beskrivs bakgrund, syfte, problem och avgransning for detta

examensarbete.

1.1 Bakgrund

Foretaget Mychrome var bekant sedan tidigare och nar jag skulle skriva mitt
examensarbete inom maskin- och produktionsteknik tog jag kontakt med féretagets VD.
Foretaget hade flera olika alternativ, men vi diskuterade och kom fram till att problemet
med ERP-systemet var lampligt som foremal for undersokningen. Detta eftersom jag har
valt inriktningen drifts- och energiteknik i mina studier. Inriktningen gar mera in pa djupet

kring amnet industriell produktion.

1.2 Syfte

Examensarbetets syfte var att underséka samt optimera anvandningen av ERP-systemet
Monitor for metallféretaget Mychrome. Foretaget har nyligen uppgraderat sig med den
nyaste programversionen av Monitor ERP som heter G5. Mychrome vill nu utveckla
logistikens anvandning av programmet med avsikt att effektivera plockningen av delar,
effektivera arbetsmoment och férbéattra lagerhanteringen. Aven data om sjélva processen

nar delar plockas at produktionslinjen i lagret ska utvecklas.

Foretaget Mychrome har en omfattande produktion av lastpallsspikmaskiner och erbjuder
dven metallarbeten. Foretaget vill utveckla processen som involverar produktionen av
dessa lastpallsspikmaskiner for att uppna ett béattre flode i produktionsprocessen. Utover
det onskar ocksa foretaget att det tas fram statistiska datafunktioner om hur processen

mellan lager och produktionslinjen fungerar for att eliminera eventuella flaskhalsar.



1.3 Problemformulering

Foretaget Mychrome ar verksam inom en mycket kravande industri. Dagens metall- och
tillverkningsindustri praglas av hard konkurrensutsattning. For att foretaget skall kunna ha
en sa smidig och snabb tillverkningsprocess av lastpallsspikmaskinerna som maijligt har

foretaget implementerat anvandningen av ERP-systemet Monitor.

Problemen som diskuterades med foretagets VD Peter Piispanen ar att man vill fa fram
nyckeltal eller statiska funktioner som beskriver sjidlva processens flaskhalsar och
effektivitet som sker mellan det att delarna plockas ur lager och fors till produktionslinjen
enligt angiven arbetsorder. Det andra problemet ar att nar foretaget for cirka ett ar sedan
bytte till den nyaste versionen av detta program som heter Monitor G5 ar
foretagsledningen osaker pa att om arbetsorderutformningen i denna tidigare beskrivna
process ar ratt gjord eller om det finns nagot battre satt. | grund och botten 6nskas
maximering av programmets egenskaper for att fa mera kunskap om processen som sker i

lagerlokalen fran det att delarna plockas tills att de &dr inne pa produktionslinjen.

1.4 Avgransning

For att kunna producera ett kvalitativt resultat at foretaget Mychrome med detta
examensarbete kommer undersékningen att endast innefatta tillverknings- och
logistikprocessen  for  spikmaskinstillverkningen med  avsikt att  maximera
implementeringen av den nya programversionen av Monitor. Inom dessa tva processer
valdes det mera specifikt att skedet med lagerhallning och plockning av delar at
produktionslinjen ska undersokas. Detta for att ta fram viktiga nyckeltal som kan pavisa hur

effektiv denna process ar samt dess delmoment eller eventuella problem.

Foretaget har en valdigt omfattande organisation med ett brett sortiment med produkter
och  tjanster. Detta bidrog till att avgransningen innefattar endast
spikmaskinstillverkningen. Monitor ERP datorprogrammet ar dven nytt for mig som utfor
undersokningen och detta medfér svarigheter angaende forstdelsen av processer samt

uppbyggnaden av programmet.



1.5 Foretagsbeskrivning

Foretaget Mychrome ar ett familjedgt foretag som grundades ar 2018. Foretaget
specialiserar sig inom tillverkningen av lastpallsmaskiner och ar idag ett varldsledande
foretag inom denna bransch. Férutom lastpallsmaskintillverkningen erbjuder féretaget
ocksa metallarbeten inom laserskarning, frasning, svarvning, bockning och svetsning. |
dagens lage har foretaget cirka 30 anstdllda och ar 2023 hade de en omsattning pa cirka
fem miljoner euro. Foretaget ar dven verksamt inom hela varlden och har agenteri 12 olika

lander, se Figur 1 for foretagets logo. (Mychrome, 2025).

Mychromes historia boérjade med foretaget Mikrometalli som i sin tur grundades ar 2003.
Mikrometallis verksamhet kretsade kring metallarbeten och foretaget producerade
lastpallsmaskiner i flera & som underleverantor at IM Hart. Ar 2018 kopte Mikrometalli
upp IM Hart och tog oOver produktionsrattigheterna samt produktionen av dessa
lastpallsmaskiner och foretaget Mychrome grundades. | dagens lage producerar de fyra
olika maskinserier 1000, 1500, 2000 och 2500 men aven maskiner enligt kundens

preferenser eller nskemal gors. (Mychrome, 2025).

Mychrome préaglas av ett familjart forhallningssatt, som paverkar bade ledarskapet och det
dagliga arbetet, med mal att skapa en kansla av trygghet och tillit for alla som kommer i
kontakt med féretaget. Arlighet och tydlighet ar kdrnan i kommunikationen, 6ppen samt
arlig dialog ses som det viktigaste verktyget for att hitta de basta I6sningarna, oavsett om
det galler kunder eller medarbetare. Samtidigt stravar foretaget alltid efter att leverera

utmarkt service och produkter av hogsta kvalitet. (Mychrome, 2025).

Figur 1. Visar bild pa foretaget Mychromes logo. (Mychrome, 2025).



2 Teori

| dagens lage inom tillverkningsindustrin kdmpar féretag med allt mindre och mindre
vinstmarginaler for produkterna och for varje ar som gar med mer byrakrati. | boken

Karlebo Handbok beskrivs kraven pa framtida produktionssystem:

“Att leverera hégkvalitativa, kundspecifika produkter med mycket kort leveranstid till Iag
kostnad och samtidigt ta hédnsyn till miljon och mdnniskor” (Bjorklund, Gustafsson,

Hageryd, & Rundqvist, 2015).

For att gora det smidigare for foretag att ha ett fast grepp om sin organisation och koll pa
sina resurser har industrin utvecklat ett starkt behov av ERP-system som stod for att kunna

uppratthalla ett vinstdrivande affarssystem inom branschen. (SAP, u.d.; Monitor, u.d.).

Syftet med detta kapitel ar att ge lasaren en djupare forstaelse kring vad ett ERP-system ar
och hur det fungerar. Utover det daven baskunskap om hur ERP-systemet Monitor ERP

fungerar.

2.1 Vad ar ERP-system

ERP star for Enterprise Resource Planning och &r i grund och botten en programvara eller
ett sa kallat affarssystem. Affarssystemen innehaller alla viktiga funktioner for att kunna
lattare skota ett foretags affarsprocesser for basta mojliga resultat utan onddigt arbete.
Information samlas in fran olika delar av foretaget och lagrar samt analyserar i en enda
integrerad |6sning for att kunna automatisera samt hjalpa med battre affarsbeslut, minska
manuellt arbete och forbattra funktionaliteten mellan foretagets olika delar. Se Figur 2 for

ERP-systems uppbyggnad. (SAP, u.d.; Kock, 2022).

Vanligtvis ar ett modernt ERP-system uppbyggt i olika moduler som técker organisationens
viktigaste affarsprocesser, sdsom produktion, inkép, forsaljning, lager, redovisning och
personalhantering. Tack vare dessa system och deras datalagring kan féretag latt fa fram
olika nyckeltal eller statistik som beskriver till exempel hur effektivt ett foretag anvander

sin maskinpark. (Kock, 2022; Monitor, u.d.).
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| dagens lage finns det flera olika ERP-system att vdlja pa men en del av dem &ar mer
valkanda, sasom SAP, Microsoft Dynamics 365 och Oracle (Kramer, 2024). | Sverige ar
Monitor ERP en klar toppkandidat inom den tillverkande industrin som har borjat etablera

sig inom Finland. (Monitor, u.d.).
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Figur 2. Visar vad ett ERP-system innefattar for olika processer. (Brightpearl, 2025).



2.2 ERP-systemens historia

ERP-systemen som vi kanner till idag har sitt ursprung i borjan av 1960-talet och har sedan
det genomgatt olika faser samt utvecklats enligt behov till den typ av affarssystem som vi
kanner till idag. | Figur 3 beskrivs denna utvecklingsprocess. | boken Karlebo Handbok

beskrivs det att:

"En helt integrerad verksamhet har Iénge varit de tillverkande féretagens mal, dér datorer
férutsdtts vara ett nédvdndigt hjdlpmedel” (Bjorklund, Gustafsson, Hageryd, & Rundqvist,
2015).

Tillverkningsindustrin borjade pa 1960-talet anvanda sig av datorsystem for att effektivera
produktionsplanering samt lagerhantering. Dessa program blev kdanda som IC eller
Inventory Control och dessa datorprograms syfte var att utveckla lagerstyrningen. Nasta
stora steg inom industrin gjordes med standarden MRP, Material Requirements Planning.
Standarden modjliggjorde for foretag att mera exakt berdkna materialbehov inom

tillverkningsindustrin. (Monitor, u.d.).

Nasta stora steg i utvecklingen inom industrin gjordes under 1970- och 1980-talet da MRP
utvecklades vidare till Manufacturing Resource Planning (MRP II). Utvecklingen av systemet
mojliggjorde integrering av flera olika affarsfunktioner inom samma system, sasom
produktionsplanering, lagerhantering och forsaljning. Inom industrin insdg man ganska
snabbt att genom implementering av helhetssystem som innefattar dven ekonomi,
personaladministration och distribution kan verksamheten annu optimeras till en nyare
och effektivare niva. Ur detta behov foddes idén om det moderna ERP-konceptet som finns

i dagens lage, Enterprice Resource Planning. (Oracle, 2025; Kock, 2022).

Pa 1990-talet undergick de tidiga ERP-systemen mycket omfattande férandring. Dessa blev
mycket mera valutvecklade och de blev populdra inom andra industrier dven. Systemet
sammankopplade nu hela affarsverksamheten i en enhetlig plattform, vilket resulterade i
att det blev enklare att samordna processer och 6ka effektiviteten. Efter denna milstolpe
inom  utvecklingen  forbattrades  ERP-l6sningarna  med tiden tack vare
programvaruutvecklingen samt internetteknologin. Det blev med tiden allt vanligare med

webbaserade datasystem som resulterade i utvecklingen av molnbaserade ERP-system.
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Detta hade en mycket gynnsam inverkan pa industrin, eftersom foretag kunde ersatta dyra

lokala installationer. (Oracle, 2025; Kock, 2022).

| dagslaget utvecklas ERP-systemen i snabb takt med teknikens stod. Artificiell intelligens,
valutvecklad dataanalys och maskininlarning paverkar och har en allt storre betydelse inom
dessa system. Dessa smarta funktioner forbattrar beslutsfattande samt mojliggor battre
analysering av stora datamangder och automatiserade processer. Tack vare ERP-systemens
stora utveckling och den alltmer digitaliserade varlden kan foretag halla sig

konkurrenskraftiga inom olika industrier. (Kock, 2022; SAP, u.d.).

The history
of ERP
1960s 1970s 1980s 1990s 2000s 2010s
’7 Mainframe computers ’7 Distributed computing Industry applications Client-server ’7 Web applications ’7 Cloud computing
Finance and Stand-alone MRP Il for Introduction Adoption Adoption
accounting applications manufacturers of ERP of Internet of cloud
\* - General ledger L = Finance and accounting L Introduction of material L - Extension of MRP 1| L = Enhanced ERP \* « Full cloud ERP
+ Accounts payable » Sales order processing requirements planning * Human resources » KPls and analytics + Full mobility
+ Accounts receivable « Purchasing (MRP) and integration with: * Project accounting = Mabile devices « E-commerce
+ Financial reporting * Inventory + Finance and accounting *CRM = Field services + Internet of Things
+ Material planning + Sales order processing + Real-time visibility « Alerts and dashboards « Introduction of ML and Al
= Purchasing and inventory * Multinational - Customer-facing Web sites = Document management

Figur 3. Visar ERP-systemets historia fran 1960-talet. (SAP, u.d.).

2.3 Fordelar med ERP-system

Det finns flera olika fordelar med att anvanda ERP-system inom ett féretag. Dessa fordelar
kan antingen vara helt olika eller mera beroende pa implementeringsnivan samt inom
vilken industri som organisationen ar verksam inom. Listan pa foérdelarna ar lang och
foretag som anvander sig av dessa system har en klar fordel jamfort med andra inom
samma omrade som inte anvander ERP-system. Olika ERP-system har olika egenskaper
men tva aspekter att ta i beaktande inom industrin ar att fa det ratta programmet enligt
foretagets behov och att anvanda molnbaserade system for okad tillganglighet. Ytterst
onskvart ar det dven att fa programmet skraddarsytt enligt foretagets organisation.

(Monitor, u.d.).
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Overlag ar de vanligaste férdelarna som kan férviantas genom implementering av ERP-

system inom organisationen:

Effektivare arbetsfloden — Genom automatisering av olika processer kan hogre

effektivitet uppnas med mindre resurser.

e Snabbare samt tillforlitligare rapportering — Exaktare information bidrar till battre
prognoser, analyser och finansiell uppfdljning.

e Enklare IT — Lattare att arbeta med ett omfattande ERP-system an att ha flera olika
program inom organisationen.

e Ligre risk — Okad kontroll inom organisationen samt transparens hjilper till att
forebygga misstag och att sakerstalla lagkrav.

e Smidigare och standardiserade processer — Genom att ha en gemensam plattform

inom organisationen uppnas battre effektivitet.

(SAP, u.d.; Oracle, 2025).

2.4 Nackdelar med ERP-system

Det finns manga olika fordelar med ERP-system, men det ar viktigt att ocksa ta i beaktande
nackdelarna och eventuella problem som kan uppsta med dessa system. Nackdelar kan
vanligtvis dsidosattas eller glommas bort for att sedan stalla till med problem i ett senare

skede.

Ett av de vanligaste problemen med ERP-system ar att de totala kostnaderna for att ha ett
fullt integrerat system uppskattas for lagt. Dessa kostnader kan innefatta licenser,
konsultering, underhdll och inldarning av personal. Integreringen inom fbretagets
verksamhet kan ta flera ar samt inldrningen av personal kan krava valdigt mycket resurser
och tid, darfor ar det viktigt att satta verkliga tidskrav. Uppbyggnaden av ERP-systemets
data fran andra program eller fran fysisk dokumentation ar valdigt tidskravande och till

storsta delen manuellt arbete. (Terillium, 2024; Kock, 2022; Gullans, 2023).



2.5 ERP-systemens framtid

| samma takt som dagens industri och teknik utvecklas sa framskrider ocksa ERP-systemen.
Inom ERP-industrin finns det en stark trend av att implementera Al inom systemen alltmer
och att dessa system utvecklas mera at att vara molnbaserade. Tack vare integrering med
Al hoppas man att framtida system ska bli alltmer lattskotliga, sakra och automatiserade.

(Kramer, 2024; SAP, u.d.).

Kortfattat ses framtidsplanerna ut att vara enligt bland annat en av varldens storsta ERP-

giganter SAP:
e Molnbaserade system.
e Mer mobil ERP som fungerar pa flera olika plattformar.
e Integrering med Al.
e Sakrare och battre skyddade system.
e Hyper-automation, extrem automatisering av processer.
e Hallbarhetsfunktioner inom ERP-system.

(SAP, u.d.; Kramer, 2024).

2.6 Monitor G5

Monitor &r ett svenskt foretag som grundades &r 1974 i Hudiksvall av Ake Persson.
Foretaget Monitor har utvecklat ett komplett affdarssystem at foéretag inom
tillverkningsindustrin. Detta ERP-system heter Monitor ERP och ar optimerat for mindre
tillverkande foretag for att kunna vara sa anvdndarvanligt och kostnadseffektivt som
maijligt. | dagens lage anvander over 6000 olika foretag detta affarssystem och det ar

Oversatt till fjorton olika sprak, i Figur 4 visas foretagets logo. (Monitor, u.d.).
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@ Monitor ERP

Figur 4. Visar bild pa foretaget Monitors logo. (Monitor, u.d.).

Den nyaste versionen av detta program heter Monitor G5 och basversionen ar uppbyggd i
sex olika moduler. De olika modulerna heter Tillverkning, Inkdp, Forsaljning, Lager,
Tidrapportering och Redovisning. Systemet ar uppbyggt och designat sa att foretag inom
tillverkningsindustrin har allt i detta program som kravs for att utféra deras floden samt
processer. Nedan presenteras enskilt programmets olika moduler. (Monitor, u.d.; Kock,

2022).

Figur 5. Symbolen som anvands foér tillverkningsmodulen. (Monitor, u.d.).

| Tillverkningsmodulen finns allt det som behovs for att navigera och planera produktionen
inom foretaget. Allt fran produkter, produktionsmaskiner till olika beredningar for varje
tillverkningsprocess. Denna modul har ocksa en viktig egenskap som innefattar en battre
overblick 6ver maskinparkens kapacitet samt produktion. Genom att denna modul
erbjuder produktionsuppfoljning samt for- och efterkalkyler sa kan problem inom
produktionen identifieras i god tid och elimineras. Modulens symbol visas i Figur 5.

(Monitor, u.d.; Kock, 2022).
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Figur 6. Symbolen som anvands for inkdpsmodulen. (Monitor, u.d.).

| Inképsmodulen finns allt fran forfragan till leverantérsreskontran for att kunna bista
foretaget med hela inkdpsprocessen pa ett smidigt satt. | denna modul har féretaget full
kontroll 6ver kommunikationen till leverantéren. Ett omfattande register kan byggas upp
over leverantorer och pa basis av det kan snabba offerter goras med basta majliga pris samt
flexibilitet. Om nagon av leverantérerna anvands flera ganger for material eller tjanster,
kan dessa kopplas samman i systemet. Med denna funktion kan inkdpsprocessen skotas
snabbare tack vare att programmet foreslar vilka varor som skall bestéllas fran vilka

leverantorer. | Figur 6 visas Inképsmodulens symbol. (Monitor, u.d.; Kock, 2022).

Inkdpsordrar kan antingen skapas manuellt eller sa skapar monitor sjalv inkopsforslag
utifran materialférbrukningen fran tillverkningsordrar. Lagersaldot utifran fardiga

produkter och befintliga material tas aven i beaktande. (Monitor, u.d.; Kock, 2022).

Figur 7. Symbolen som anvands for forsdljningsmodulen. (Monitor, u.d.).

| Férsaljningsmodulen finns allt som har att géra med kunder och forsaljning for att kunna
halla koll och styra allt mellan offert och kundreskontran. Denna modul har liknande

register som i Inkdpsmodulen fast i stdllet for foretagets leverantorer innefattar den
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kunderna och aven saljstod. Vid utleverans kan forsaljningsfakturor skickas direkt genom
Monitors system utan att man behoéver anvanda andra program. All viktig information
lagras i databasen, vilket resulterar i att foretaget enkelt kan se viktiga nyckeltal eller
statistik, som till exempel forsaljningsstatistik, likviditetsprognos, orderingang och

leveranssdkerhet. Modulens symbol visas i Figur 7. (Monitor, u.d.; Kock, 2022).

Figur 8. Symbolen som anvands for lagermodulen. (Monitor, u.d.).

| Lagermodulen finns det som namnet sager alla viktiga funktioner for att stoda
lagerstyrningen, inventeringen och materialstyrningen. Programmet samlar data for alla
produkter och sammanstaller det i ett artikelregister som finns i Lagermodulen. Andra
viktiga funktioner som ingar i denna modul ar lagervardering, arendehantering,
behovsplanering och sparbarhet. Vid fall av avvikelser med bristfélliga produkter kan
sparbarhetsfunktionen vara till stor hjalp och fa fram alla steg i produktionsflédet for att
minimera onodiga kostnader. Lagermodulens symbol visas i Figur 8. (Monitor, u.d.; Kock,

2022).

Figur 9. Visar symbolen som anvands fér tidsrapporteringsmodulen. (Monitor, u.d.).
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| Tidrapporteringsmodulen skots allt som har att géra med stamplingar och arbetsscheman
for personalen och i sin tur fungerar detta ocksa som loneunderlag. Det ar aven mojligt att
kontrollera produktiviteten for utforda arbetsmoment samt narvaro och franvaro for
anstallda. Inom denna modul finns arbetstagarens underlag samt information for att utfora
arbetsmoment under dagen. En produkts tillverkningstid noteras genom att personen som
arbetar inom ett visst arbetsmoment stamplar in da arbetsmomentet boérjar och ut nar den

ar klar. Denna moduls symbol visas i Figur 9. (Monitor, u.d.; Kock, 2022).

Figur 10. Visar symbolen for redovisningsmodulen. (Monitor, u.d.).

Redovisningsmodulens funktioner gar i enkla drag ut pa att sammanstdlla och
dokumentera foretagets l0pande bokféring och uppfoljningar. Modulen har olika
funktioner sa som kontoplaner, projektredovisning, budget och prognoser, momsrapporter
och ovriga funktioner. Redovisningsmodulens symbol illustreras i Figur 10. (Monitor, u.d.;

Kock, 2022).

Utdver standardsystemet dar Monitor valdigt flexibelt och erbjuder manga olika l6sningar
enligt onskemal och har extremt bra konsulterings- samt implementeringshjalp.
Programmet erbjuder dven integrationer av olika program for att automatisera hela
foretagets processer. Till exempel kan Monitor integreras med olika lagersystem, som
kallas for WMS-system, Warehouse Management System. Detta gors for att skapa en

koppling mellan de bada programmen. (Monitor, u.d.).

Enligt EU:s CSRD-direktiv, Corporate Sustainability Reporting Directive, och ESRS- standard,
European Sustainability Reporting Standards, ska foretag fran och med ar 2026 kunna

sammanstalla hallbarbetsrapporter om verksamhetens klimatavtryck. Monitor har redan



14
en smidig 16sning till detta problem som ingar i standardsystemet och funktionen heter

Sustainability by Monitor. (Europeiskia kommissionen, u.d.; Monitor, u.d.).

For att gora det smidigare i produktioner erbjuder Monitor en mobilapplikation. Layouten
i denna applikation har samma principfunktion som den vanliga versionen pa datorn. De
olika omradena ar indelade i samma moduler som i standardprogrammet férutom att
redovisningsmodulen fattas. Inom denna APP har man valt att fokusera pa rutiner som
behovs i produktionen. Dessa rutiner kan vara stamplingar, rapporteringar, utféranden av

uppdateringar men dven informationssokning. (Monitor, u.d.).

Figur 11. Visar bild pa programmet Monitor G5s grinssnitt. (Monitor, u.d.).
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3 Metod

Syftet med detta kapitel ar att beskriva tillvdgagangssattet for undersdkningen i detta
examensarbete. Undersokningen utférdes genom att anvanda kvalitativ metod vid
utférande av examensarbetet. Detta gjordes for att utveckla anvandningen samt identifiera

forbattringsomraden med ERP-systemet som foretaget anvander.

3.1 Kvalitativ forskningsmetod

Den kvalitativa forskningsmetoden samlar ihop data om ett forskningsomrade genom
anvandningen av kommunikation mellan manniskor och observationer, i huvudsak inte tal
eller siffror (Backman, 2016). Detta kan da betyda att en undersékning kan utféras med
hjalp av intervjuer och observationer dar forskningsverktyget ar sjalva ‘orden’ (Backman,
2016). | boken ”Att gora systematiska litteraturstudier” beskrivs den kvalitativa forskningen

som féljande:

“Kvalitativ forskning strévar inte efter att kvantifiera och anvdnder vanligtvis inte statistik

eller numeriska vérden fér att redovisa resultat” (Forsberg & Wengstrom, 2013).

3.2 Tillvdgagangssatt

Jag valde att anvanda den kvalitativa forskningsmetoden inom examensarbetet for att den
ar mest lamplig for undersdkningen av detta problem utifran hur resultat kommer att
uppnas. Detta har jag gjort eftersom datainsamlingen kommer att ske genom att férst med
egna observationer ldsa om programmets uppbyggnad samt funktioner pa natet, men dven
om andra examensarbeten som ocksa ar skrivna om samma program. | det tidigare kapitlet
Kvalitativ forskningsmetod beskrivs det noggrannare hur den valda forskningsmetoden
fungerar. Som foljande kommer jag att utfora intervjuer och observera hur féretaget

anvander Monitor G5. Observationerna och intervjuerna kommer att innefatta:
e Hur lagerhallningen ar uppbyggd.
e Vilka funktioner som anvands inom Monitor G5.

e Hur foretaget gar till vaga i Tillverkningsmodulen och i Lagermodulen.
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e Hur en arbetsorder gors.

e Hur far programmet matdata, som exempel den tid det tar att utféra en

arbetsorder.

e Hur den mobila applikationen som anvands i lagret av personalen fungerar.

e Hur personalen i lagret gar till vaga for att utfora en arbetsorder.

Den inledande intervjun kommer jag att ha med nyckelpersonerna VD Peter Piispanen och
Inkdpschef Tom Piispanen. Tom Piispanen ar dven chef over lagerhallningen och darmed

kommer jag att arbeta mycket nara med honom.

Nar grunden till forskningen ar kartlagd kommer jag sjalv att fa tillgang till foretagets
program Monitor G5 for att kunna utféra en undersékning pa sidan om och med hjalp av
ansvarig Inképschef for att ga igenom hur foretaget gar till vdga inom den process som sker
mellan att delarna plockas och fors till produktionslinjen. Féljande steg blir att sjalv ga ner
till lagret och bekanta sig med hur arbetsflodet fungerar pa plats och diskutera med
personalen. Nasta steg ar att ta kontakt med Monitors support och be om rad angaende
dessa problem med forutbestamda fragor samt att ta kontakt med ansvarig konsult fran
Monitor for att ha en intervju. Fragorna till intervjun ar baserade pa om hur man gar till
vaga for att fa fram statistiska datafunktioner och nyckeltal om hur processen mellan lager
och produktionslinjen fungerar. Eventuella forbattringsforslag om den beskrivna processen

i programmet skall ocksa inga.

Slutligen skall jag med Inképschefens hjalp implementera dessa undersékningsresultat. |
beaktan tas da undersokningarna som gjordes och pa basis av svaren fran Monitors sida for
att optimera anvandningen av ERP-systemet Monitor G5 inom lagerhanteringen. Se Figur

12 for hela processens uppbyggnad.
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Figur 12. Visar hur sjdlva processen for utforandet ser ut.
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3.2.1 Intervjufragor

Nedan presenteras fragor som skickades in med e-post at Monitor Support samt dven at
Monitors konsult. Dessa fragor behandlar det tidigare beskrivna problemet under kapitlet

Problemformulering och har tagits fram med hjalp av inképschefen:

1. Hur skall man ga till vaga for att fa fram nyckeltal eller diagram som anger hur

effektiv en arbetsorders process ar?

2. Stamplingstider saknas i operationsuppfdljningen for tillverkningsmodulen fran

plocklistorna. Finns det eventuella orsaker?

3. Gar det att fa fram hur mycket détid det uppstar under dagen mellan utférda

arbetsordrar?
4. Kan man fa fram vilka delar som plockas mest ur lagret?

5. Gardetatt fa fram i Monitors granssnitt om dessa nyckeltal for plockningsprocessen

i lagret?

6. Var far man fram stamplingstider for avrapporterade plocklistor som gors pa den

mobila applikationen?
7. Finns det statistik for utférda plocklistor? Var i sa fall?
8. Kan man fa fram exakt vilka delar som tar snabbast slut i lagret?

9. Hur hdnger arbetsordernummer och plocklistnummer ihop? Hur ser man vilken

plocklista som hér ihop med vilken arbetsorder?
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4 Resultatsammanfattning

| detta kapitel presenteras stegvis de huvudsakliga resultaten som uppnatts utifran
intervjuerna, undersokningarna och slutligen fran implementeringen av arbetsplanen.
Detta har som syfte att ge en kompakt 6versikt av viktiga upptackter och betydelsefulla

resultat. Fokus ar att presentera kartlagda trender som grund for kommande kapitel.

4.1 Inledande intervju

Under intervjun med VD Peter Piispanen och Inképschef Tom Piispanen diskuterades
tillvagagangssattet mera ingaende och en plan gjordes upp om hur den praktiska processen
ska se ut i detta examensarbete, se Figur 12 fér den 6verenskomna arbetsprocessen. Som
foljande analyserades den nuvarande processen i programmet Monitor och hur det gar till

i lagret.

4.2 Undersokningens resultat

Under mina egna observationer kom det fram olika problem bade i lagret och inom
programmet Monitor G5. Detta var delvis pa grund av att foretaget inte har tagit alla
funktioner i bruk som programmet erbjuder och efter att féretaget bytte till den nyaste
versionen G5 har det stallt till med problem i systemet. Olika problem som hittades var

foljande:

1. Dalig WIFI i lagret, bristfallig internetuppkoppling, gor sa att den mobila
applikationen inte kan anvandas och inga delar kan plockas. Nar delarna plockas
enligt specifik plocklista pa telefonen maste arbetstagaren markera i applikationen
specifikt efter varje del att den ar plockad och inte nar hela listan ar plockad. Detta
gors eftersom om applikationen tappar uppkoppling nollstéalls hela plocklistan och

arbetet maste goras om.

2. Efter att lagerarbetaren har plockat hela plocklistan enligt arbetsorder sa kravs det
ytterligare att arbetstagaren stamplar arbetsordern som fardig manuellt pa

stamplingsterminalen i lagret, vilket betyder att stamplingstiderna inte ar exakta.
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3. Plocktiden for utforda plockningar av delar loggas inte i Operationsuppfdljningen
inom Tillverkningsmodulen efter att programversionen uppdaterades till G5. Detta

leder till att effektivitetsfaktorn E inte kan beraknas.

4.3 Primar intervju

Intervjufragorna som presenterades i metodkapitlet (kap. 3) skickades at Monitor
Supportens mailkundtjanst. Supporten rekommenderade att ta kontakt med konsulten
Petri Reinila som hjalpte foretaget att ga fran programversion G4 till G5. Denna konsult
kontaktades via email och ett Teams mote bestamdes med skribenten och Inkdpschefen.

Fragorna skickades at konsulten i forvag. Svaren pa fragorna framgar nedan:

1. Hur skall man ga till vaga for att fa fram nyckeltal eller diagram som anger hur

effektiv en arbetsorders process ar?

Svar: Lattaste sattet ar att ga till Tillverkningsmodulen och 6ppna upp
Operationsuppfdljningen. Dar kan man for varje produktionsgrupp félja upp

effektivitetsfaktorn (e-faktorn).

2. Stamplingstider saknas i Operationsuppféljningen for tillverkningsmodulen fran

plocklistorna. Finns det eventuella orsaker?

Svar: Man bor starta plockningsoperationen i stamplingsterminalen och
efter det starta plockningsprocessen i mobilapplikationen. Efter utford
arbetsorder ska plocklistan avrapporteras i applikationen och

plockningsoperationen ska avslutas i stamplingsterminalen.

3. Gar det att fa fram hur mycket dotid det uppstar under dagen mellan utforda

arbetsordrar?

Svar: Det finns ingen smidig eller fardig funktion foér detta inom

programmet.
4. Kan man fa fram vilka delar som plockas mest ur lagret?

Svar: Ur lagerloggen far man i sorterad ordning enligt artikelnummer fram

vilket som plockas mest enligt angiven tidsintervall och dven per hylla.
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5. GardetattiMonitors granssnitt fa fram om dessa nyckeltal for plockningsprocessen

i lagret?

Svar: Inte fardigt men man kan installera Monitor Bl som tar data ur
foretagets Monitor databas och for 6ver det till en server for att inte stora
den primara databasen. Fran Monitor Bl databasen kan man da enligt egen
begdran bygga upp 6nskvarda rapporter utifran den loggade data men detta

kraver ytterligare konsultering.

6. Var far man fram stamplingstider for avrapporterade plocklistor som gors pa den

mobila applikationen?

Svar: | operationsuppféljningen kan man fa fram denna data.

7. Finns det statistik for utfoérda plocklistor? Var i sa fall?

Svar: | Tillverkningsorderloggen kan man fa fram statistik men det ar ytterst
svart att stalla in detta for att fa en lista som endast visar fardigt utférda
ordrar. | Orderforteckningens tillverkningslista kan man fa fram fardiga
avrapporterade antal per dag men man maste stalla in sjalv for att fa fram
fran denna lista i grafiskt format. | tillverkningsmodulen kan man stélla in
listan sa att den visar om arbetsordrar ar forsenade eller om de dr inom tid
per produktionsgrupp. Det fas dven fram hur mycket forsenade olika
arbetsordrar ar (de roda i listan ar forsenade). | kérplaneringen kan man fa

upp schemat for operationer och flytta dessa ifall det behévs i schemat.

8. Kan man fa fram exakt vilka delar som tar snabbast slut i lagret?

Svar: Jo genom operationstider per plockning.

9. Hur hadnger arbetsordernummer och plocklistnummer ihop? Hur ser man vilken

plocklista som hor ihop med vilken arbetsorder?

Svar: Om man gar i plocklistan och gar in i utskrifter far man fram
plocklistnumret per arbetsorder. | Avrapportera plocklista far man fram
samma sak. Det finns egentligen inget smidigt satt att fa fram en bra lista pa

detta.
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4.4 Arbetsplan och implementering

Efter utford primarintervju faststalldes problemen inom arbetsrutinerna i lagret som
orsakar problemen. Problemenen faststalldes till att vara att arbetstagaren inte stamplar

igang vid stamplingsterminalen nar en arbetsorder ska utfors.

En arbetsplan gjordes upp med den ansvarige inkdpschefen om hur forst arbetstagaren i
lagret ska stampla samt nar det ratta sattet ska implementeras. En tidsperiod pa tva veckor
(10 arbetsdagar) valdes som insamlingsintervall av data. Tidsperioden valdes pa grund av

tidsbrist i examensarbetet.

4.5 Nyckeltal och statistik for processeffektivitet

Foljande nyckeltal och statistik for lagrets processeffektivitet konstaterades vara mojliga

att ta fram med hjalp av konsulteringen:
e E-faktorn i Operationsuppféljningen.
e Planerad tid for arbetsordrarna jamfort med verklig tid.
o Vilka artiklar som plockas mest i Lagerloggen.

e Arbetsordrarnas tidtabeller, eventuella forseningar.

4.5.1 Lagerloggen

Ur lagerloggen far man fram vilka artiklar som har plockats mest mellan tidsintervallen
01.01.2024 och 24.03.2025, den mest plockade artikeln ar hogst upp i listan. | Figur 13 visas
det i den réda rutan antalet ganger som arbetstagaren har plockat denna artikel och den
gula rutan visar lagerplatsen. Det viktigaste i lagerplatsnumret &r det sista talet som
beskriver hojden pa vilken lastpallen dr. Numren gar fran 0 som ar pa markniva till 9 som

ar fyra meter upp.

Artikeln kedjespannare ar hogst upp pa listan och har plockats totalt 151 ganger. Andra pa
listan ar ansattningsklack som har plockats 143 ganger. Dessa bagge artiklar har samma
lagerplats B18AO6, vilket betyder att de plockas mest av allt, men de ar pa niva nummer

sex. Dessa borde vara lattillgangliga, helst pa markniva for att undvika den onddiga tid som
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gar at att lyfta ner lastpallen fran platsen och sedan tillbaka for att plocka en artikel. Detta

problem illustreras i Figur 14. Utover dessa artiklar ar listan 2337 artiklar lang och flera av

dessa har samma problem med placeringen inom B-lagret.
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295,68

Uttag. ant.
357,00
315,00

94,00
184,00
168,00

88,00
131,00
176,00
163,00

82,00
140,00

73,00

72,00
158,00
134,00

92,00

64,00
180,00

95,00
155,00
142,00

51,00

83,00

Lagerlogg
Uttag. vardefl Antal uttag + | Differensvérde Lagerplats
5 180,07 151 1567,08 B1BADS
107,00 143 -482,80 B1BADS
1574,24 B6 -263,06 B18A0S
1348,72 86 -557,08 B18A0S
165984 81 -1145,08 B18ADS
1736,42 sl 8318 B13AD5
1466,10 s -1441,80 B18AD1
2104,9 77] 346,84 B19C08
173106 77)| 118944 B18ADS
1689,20 nj 5,20 512802
B0 EE B8 358,72 £ BIECO2
386,90 67 -15,90 B18ADS
381,60 66 -10,60 B18ADS
365,38 63 -901,29 B12D05
585,58 62 -270,94 B13C03
1025,80 58 -1003,50 B18A01
966,40 58 -453,00 B17C04
1 377,00 56 -1292,85 B12C02
737,44 56 -722,04 B12A02
564,20 55 -502,32 B17C04
639,00 583 621,00 B12C02
400,86 0 1357 16804
557,76 47 262,08 B16AD2

Figur 13. Visar bild pa lagerloggen for lagret som undersoks.

Figur 14. Visar nir arbetstagaren skall plocka ner lastpall med truck.
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| Tillverkningsmodulen hittades en funktion som kallas Kérplanering. | kérplaneringen visas

det exakt om en arbetsorder ar forsenad eller i god tid. Det visas ocksa hur mycket de ar

forsenade eller i forvag. Detta illustreras antingen i tabellformat dar allt som ar rott ar

forsenat eller i en ledtidsgraf dar endast de forsenade arbetsordrarna visas som roda

rektanglar. Se Figur 15 for tabellformat och Figur 16 for ledtidsgrafen, bada ar fran 2025

vecka sju och framat. | ledtidsgrafen kan arbetsordrar flyttas med hjalp av drag and drop

och alla

roda

rektanglar

ar

arbetsordrar

som

ar

forsenade i

korplaneringstabellen ar allt som ar rott forsenade arbetsordrar.

schemat.

Figur 16. Visar bild pa kérplaneringen i ledtidsgrafformat.
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4.5.3 Effektivitetsfaktorn

Genom andring av  stamplingssattet kunde stamplingstiderna  loggas  for
plockningsarbetsordrarna. Insamlingen for denna data ar darfor begransad och ar endast
tva veckor Iang, fran 24.03 till 07.04.2025. Se Figur 17 for listan i Tillverkningsmodulens
Operationsuppfoljning som visar e-faktorn for de olika utférda ordrarna. Alla tal pa
effektivitetsfaktorn E som ar under nummer ett blir roda och betyder att de har tagit langre
tid an planerat att utfora. Varje order i Operationsuppféljningen ar en tillverkningsorder
som har flera plockningsordrar under sig. Tack vare det summeras alla stamplingstider fran
varje  plockningsorder ihop till  den huvudsakliga tillverkningsordern. |
Tillverkningsorderloggen visas det hur en tillverkningsorder kan ha flera plockningsordrar

under sig, se Figur 18 for en tillverkningsorder.

h E Lo E- =k @ Operationsuppfélining

Selektering Lista

E Produktionsgrupp &

o

G Ordernummer & | Artikelnummer A tkelbensmning Op. & Verk, Fardigdatum Pl antal Rapp. ant. Plan. tid for rapp, a Pl. totaitd Rapp, totaltid  E-faktor |Startdatum setikel

| Produktionsgrupy Pgrp, namr VP

p K100 Plockning Manuellt arbete LAG Lager

¥ 20-328 Idrivare Framgavel 40,00 0,00 3,33 3,33

B 2-329 Idrivare ledbart faste 40,00 20,00 3,50 3,50

il 20-330 Idrivars Kolvdel 40,00 20,00 5,83 5,83

z 13493 20-132 Soiddda 9-12 plockranna 9,00 9,00 3,17 317
13657 03-163 kossbandmatta lyftcylinder 1,00 1,00 0,50 0,50
13760 FG1780 Tarttua 10 4,00 4,00 2,00 2,00
13760 PG1780 Keskimmainen kapala 0 202503 2,00 2,00 1,00 1,00
13760 PG1850 Flexibifity box 10 2025-03-31 1,00 1,00 4,00 400
13839 01248 Seam 2200mm 10 2025-0401 1,00 1,00 1,00 1,00
13364 01-248 Beam 2200mm 1,00 1,00 1,00 1,00
13864 10009615 1,00 1,00 0,10 0,10
13950 M0-441 vandhjd del smst fransport 2,00 2,00 0,83 0,02
14009 01-117 Spannhpd 1/25.2=17 1,00 1,00 133 1,98
14009 07034 Drivhjul m lager P5/8-17 1,00 1,00 33 1,58
14009 0-386 Kanaler vandhjul PS/8-17 1,00 1,00 33 2,00
14011 01-117 Spannhjd 1/2 10 2025-03-24 1,00 1,00 0,33 0,32 0,58
14011 20-386 Kanaler Vandhjul P5/8-17 10 2025-03-24 1,00 1,00 0,33 33 0,58
14069 20013 Kediepeider Efterbehanding 10 2025-03-31 100 1,00 0,50 0,50 6,30
1406% 20-112 vandrul del SMST 10 2025-0402 1,00 1,00 0,50 0,50 25,15
14069 20-112 vandryul del SMST 0 202504402 1,00 1,00 0,50 0,50 25,15
14069 10001582 Preumatik HKR 10 2025-03-31 1,00 1,00 0,50 0,50 6,50

Totalt: 151,00 151,00 30,93 tim. 30,93 tim. 71,25 tim. 0,43

Figur 17. Visar bild pa Operationsuppfoljningen.
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o P E- m- Tillverkningsorderloag
@

Selektering Lista

-] Ordernummer  «

©

E‘ Tidpunkt w |Datum Ordertyp Artikeinummer Artikelbensmning Op. |Prod.orp Lagerstalle Anvéndare Antal Staltd Stydktid

M= |, Ordernummer

el 13950

? 2025-04-04 14:30  2025-04-04 Lagerstyrd 23-1%6 Utmatning 6m Fast sida 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 0,13

[l | 20250404 14:30 2025-04-04 Lagerstyrd 23146 Utmatning 6m Fast sida 10 K100 SO STAMP 0,00 0,00 3,00

ulil | 202504041430 2025-04-04 Lagerstyrd 23016 Kedjegejder Transportor Utmatning 6 10 K100 S§TD STAMP 0,00 0,00 0,13

+ 20250404 14:30  2025-04-04 Lagerstyrd 23016 Kedjegejder Transportér Utmatning & 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 3,00

(Q 20250404 1430 20250404 Lagerstyrd 20-434 Benbock 1860 bakre 10 K100 5D STAMP 0,00 0,00 0,13
2025-04-04 14:30  2025-04-04 Lagerstyrd 20-454 Benbock 1860 bakre 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 3,00
2025-04-04 1430 2025-04-04 Lagerstyrd 20-493 Benbock 1860 frémre 10 K100 SO STAMP 0,00 0,00 0,13
20250404 14:30  2025-04-04 Lagerstyrd 20-433 Benbock 1860 framre 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 3,00
20250404 10:52 20250404 Lagerstyrd 23-1% Utmatning 6m Fast sida 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 478
2025-04-04 10:52  2025-04-04 Lagerstyrd 23016 Kedjegeider Transportér Utmatning & 10 K100 S0 STAMP 0,00 0,00 4,78
2025-04-04 10:52  2025-04-04 Lagerstyrd 20-454 Benbock 1360 bakre 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 4,78
2025-04-04 10:52  2025-04-04 Lagerstyrd 20-493 Benbock 1860 framre 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 4,78
202504-03 1418 20250403 Lagerstyrd 3-1% Utmatning 6m Fast sida 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 0,12
2025-04-03 1418  2025-04-03 Lagerstyrd 23-1% Utmatring 6m Fast sida 10 K100 SD STAMP 0,00 0,00 2,80
20250403 1418 2025-04-03 Lagerstyrd 23-016 Kedjegejder Transportor Utmaining & 10 K100 sD STAMP 0,00 0,00 0,12
2025-04-03 14118 2025-04-03 Lagerstyrd 23016 Kedjegejder Transportor Utmatning 6 10 K100 sTD STAMP 0,00 0,00 2,80
2025-04-03 14:18  2025-04-03 Lagerstyrd 20-434 Benbock 1860 bakre 10 K100 §TD STAMP 0,00 0,00 0,12
202504-03 1418 2025-04-03 Lagerstyrd 20-494 Benbock 1860 bakre 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 2,80
20250403 14:18  2025-04-03 Lagerstyrd 20-433 Benbock 1860 framre 10 K100 SO STAMP 0,00 0,00 0,12
2025-04-03 14:18  2025-04-03 Lagerstyrd 20-453 Benback 1860 framre 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 280
2025-04-03 10:53  2025-04-03 Lagerstyrd 23146 Utmatning 6m Fast sida 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 4,78
2025-04-03 10:53  2025-0403 Lagerstyrd 23-016 Kedjegejder Transportér Utmatning & 10 K100 SO STAMP 0,00 0,00 478
2025-04-03 10:53  2025-04-03 Lagerstyrd 20-434 Benbock 1860 bakre 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 4,78
2025-04-03 10:53  2025-04-03 Lagerstyrd 20-453 Benbock 1860 framre 10 K100 ST STAMP 0,00 0,00 4,78
202504-02 1415 2025-0402 Lagerstyrd 23-14%6 Utmatning 6m Fast sida 10 K100 STD STAMP 0,00 0,00 0,13
AASE A4 AN Adss __SASE ALAS O—— anaae PR an_scana P, ki Aaa asa ame

Totalt: 173,00 0,00 tim. 1 098,92 Ki...

Figur 18. Visar bild pa Tillverkningsorderloggen.

4.5.4 Planerad och utford tid

Genom att Oppna upp Operationsuppfoljnigen i Tillverkningsmodulen och ange
produktionsgrupp K100, som &r lagerarbetaren, fas det fram planerad arbetstid jamfort
med rapporterad arbetstid for onskvart intervall. Stapeldiagrammet i Figur 19 visar bild pa
denna funktion och ar for samma tidsintervall som for effektivitetsfaktorn som
presenterades i foregaende kapitel Effektivitetsfaktorn. Den grona stapeln ar planerad

totaltid och den blda ar rapporterad totaltid.

e vruLa nommap sagennet noger woaervraL 2w 2 2 2 o

14085 09-014 Homkap sigenhet vanster 10 20250331 2,00 2,00 2,00 2,00 5,90

14065 20013 Kedjegeider Efterbehanding 10 20250331 1,00 1,00 0,50 0,50 6,90

14065 20-112 Vandhjul del SMST 10 20250402 1,00 1,00 0,50 0,50 25,15

19069 2012 vandhyd del SMST 10 0250402 1,00 100 0,50 0,50 25,15

14069 10001582 Preumatik HKR 10 20250331 1,00 1,00 0,50 0,50 6,90 0,07 20250404
Totalt: 173,00 173,00 45,93 tim. 45,93 tim. 85,05 tim. 0,54

R PEE I

Fl.totaltid
80,00 - Rapp. totaltid
60,00
40,00 4
20,00 4
0,00 4

Figur 19. Visar bild pa grafen i Operationsuppféljningen.
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5 Diskussion

| detta kapitel diskuteras och presenteras reflektioner kring de uppnadda resultaten inom
examensarbetets undersokning. Dessa resultat presenterades i det foregaende kapitlet
Resultatsammanfattning. Utover reflektionerna om resultatet presenteras ocksa

utvecklingar som bygger pa detta examensarbete, men dven examensarbetets slutord.

Processen for undersokningen i detta examensarbete var ratt sa rakt pa sak. De olika
intervjuerna gav onskvarda resultat men speciellt primarintervjun var mycket givande for
undersokningen samt for foretaget. Konsulteringen var mycket bra samt kvalitativ pa grund
av att konsulten var ytterst kunnig inom omradet. Detta gjorde det lattare for mig att ta
fram nyckeltal och statistik for processeffektivitet inom logistiken. Fran foretagets sida
ansags ocksa konsulteringen vara larorik eftersom konsulten var mycket kompetent inom
programmet. Genom denna konsultering kunde inképschefen ocksa lara sig nya funktioner
inom programmet och han fick en klarare 6verblick inom Lager- och Tillverkningsmodulens

funktioner.

Tack vare konsulteringen kunde problemet med att stamplinstiderna inte loggades for
arbetsordrarna losas. Fran foretagets sida trodde man att en arbetsorder pabdrjades i
datasystemet ndr arbetaren i lagret startade plockningen av en plocklista i
mobilapplikationen. Detta visade sig vara fel och atgarder togs genom att instruera
arbetstagaren att forst stampla in pa en arbetsorder vid stamplingsterminalen fére arbetet
paborjas och att direkt efter avslutat arbete stampla ut. Losningen av
stamplingstidsproblemet var ytterst viktigt for att fa fram data om effektivitetsfaktorn samt
utforda arbetsordrar per dag jamfort med planerat antal. En arbetsorder for lagerarbetaren
heter mer specifikt plockningsorder. En tillverkningsorder kan ha flera plockningsordrar

under sig och detta illustreras i Bilaga 1.

| kapitlet Undersdkningens resultat (kap. 4.2) hanvisar jag till tre olika problem, daligt WIFI,
stamplingarna efter utford plockningsorder och problemet med att plocktiden inte loggas
i Operationsuppfdljningen. For att |6sa det forsta problemet med dalig WIFI-forbindelse sa
kan man placera en WIFI-forstarkare i B-lagret som utdkar rackvidden. Problemen
angaende stampling efter utfort arbete kunde l6sas om Monitor utvecklar den mobila
applikationens funktioner till att den automatiskt stamplar in nar en plocklista pabérjas och

ut vid utford plockning och avrapporterad plocklista. Problemet med att inte tiderna loggas
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i Operationsuppféljningen kunde 16sas genom att andra pa arbetarens tillvagagangssatt nar

det galler stamplingar.

5.1 Unders6kning av stamplingar

Resultatet som kravde att arbetstagaren stamplar ut och in enskilt pa varje plockningsorder
var effektivitetsfaktorn och planerad tid jamfort med rapporterad tid. Tidigare
presenterade resultat lyckades som exempel pa hur man far fram dessa uppgifter, men pa

grund av stamplingsfel ar datan missvisande.

Ledningen for foretaget ansag att det krdavdes for mycket tid av arbetarens dagliga arbetstid
for att stampla ut och in pa enskilda plockningsordrar. En tillverkningsorder kan ha flera av
dessa under sig. Darfor gjordes valet att arbetaren gor en buntstampling av alla
plockningsordrar vid stamplingsterminalen och stamplar bort alla pa samma gang vid utfort
arbete. Det samma galler ocksa for nar arbetaren utfor en plockningsorder och om han
saknar artiklar. Da lamnar ordrarna i gang tills artiklarna kan plockas i stallet for att stampla

ut enskilt och efter det in igen for att utfora arbetet och stampla fardigt.

Problemet ar ocksa lite svarare an sa eftersom arbetstagaren vid stamplingsterminalen inte
kan se om en arbetsorder i forvag saknar artiklar i lagret. Detta kommer forst fram nar en
plockningsorder &r startad och plocklistan i den mobila applikationen &r pabdrjad.
Arbetaren far fram vilka plockningsordrar som ar halvutférda vid sin arbetsdator genom
korplaneringen, men det tar tid som fororsakar onddig arbetstid samt felaktiga

stamplingar.

Losningen till dessa namnda problem med stamplingarna diskuterades med konsulten vid
konsulteringen och det konstaterades att Monitor sjalv bér utveckla sin mobila applikation.
Applikationen borde fungera pa sa satt att en plockningsorder startar nar en plockningslista
paborjas och avslutas nar en plocklista avrapporteras i mobilen samt att den genererade
datan synkroniseras till systemet. Konsulten sjalv medgav att foretaget sakert inte ar den
enda kunden med detta problem och att den mobila versionen bor utvecklas dannu inom
detta omrade for att fa ett battre arbetsflode. Figur 20 visar hur det ser ut for arbetaren

nar hen anvander den mobila versionen for att utfora en plockningsorders plocklista.
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& Avrapportera plocklista

Kvar att plocka (1)

12527

Art.nr Bendmning

10001537 Motorféaste
bomdrift gavel
lagring

Antal pa plocklista

1 st

Lagerplats Kvar att plocka

B11A01 1 st

Plockat

0 st Tl @

Begaran om inventering

[ _ T
Avbryt plockning

Figur 20. Visar bild pa den mobila applikationen.

5.2 Utvecklingsforslag

Utifran detta examensarbete finns det flera olika alternativ att fortsatta pa for att oka
effektiviteten samt anvandningen av Monitor G5 inom foretaget. Jag har sjalv kommit fram

till fem olika utvecklingsforslag som jag anser vara betydande.

5.2.1 Stamplingsterminal

| dagens lage har foretaget en stamplingsterminal i hallagret B som har varit foremal for
denna undersokning. Denna stamplingsterminal delar lagerarbetaren med andra
arbetstagare och den ar lite langre bort fran lagerarbetarens arbetsdator. Jag anser att en
utveckling inom lagret ar definitivt att lagerarbetaren far en egen stamplingsmaskin som ar
narmare arbetsdatorn och som &ar mer lattillgénglig for exaktare samt effektivare
arbetsstamplingar. Se Bilaga 2 for placeringen av arbetsdatorn i lagret och
stamplingsterminalen. Figur 21 visar bild pa stamplingsmaskinen i hallen.
Stamplingssystemet ar smidigt uppbyggt och fungerar genom att varje arbetstagare har en

egen personlig stamplingstagg. Denna tagg skannas vid maskinen och varje arbetsorder
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som ar tillgdnglig och kan paborjas kommer upp pa skarmen. Fran listan valjer da
arbetstagaren vilken hen vill utféra och stamplar in pa den. Vid utfort arbete gor
arbetstagaren pa samma satt att hen skannar taggen vid stamplingsmaskinen och stamplar

arbetet som fardigt. Stamplingsterminalen ar utmarkt i kartan éver lagret i Bilaga 2.

Figur 21. Visar bild pa stimplingsmaskinen som finns i B-lagret.

Ett konkret forbattringsforslag for stampelterminalsituationen kunde l6sas genom att ta i
bruk en ny maskin i lagret endast for lagerarbetaren somillustreras i Bilaga 3. Detta medfor
snabbare samt enklare arbetsmoment for arbetstagaren, eftersom han har datorn och
terminalen nara till hands for att halla koll pa korplaneringen och tillgangliga
plockningsordrar i systemet. Utover det eliminerar det dven den tid det tar for arbetaren

att ta sig mellan sin arbetsstation och stamplingsterminalen.

5.2.2 Genomgang av fullbordningstider

Varje arbetsmoment, plockningsorder, har en forutbestamd fullbordningstid som ar
manuellt inlagd enligt angivet tidsintervall. Dessa tider kan eventuellt vara bristfalliga.
Beroende pa om den angivna tiden &r testad inom arbetsmomentet eller inte sa kan det ge
felaktiga varden pa e-faktorn. Dessa tider bor ses igenom for att fa en bra grund for hur

lange ett arbete ska ta och tiderna bor granskas om de verkligen stammer eller inte.
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5.2.3 Optimering av lagerplatser

B-lagret som undersékningen utférdes pa har enligt foretagsledningen nyligen fatts under
kontroll och det ar helt fundamentalt fungerande inom programmet Monitor G5. Pa grund
av det har det helt enkelt inte prioriterats att optimera komponenternas placering med
tanke pa arbetsflodet. Med Lagerloggen som jag presenterade i kapitlet
Resultatsammanfattning (kap. 4) kan artiklar klassas in enligt hur ofta de plockas och
placeras enligt det pa olika hojder. Ju lagre plockningsgrad bor artiklar flyttas langre upp i
hyllorna. Figur 22 visar hur en lastpall ar sektionerad for att ha flera olika komponenter pa
sig. | Figur 22 visas ocksa de tva mest plockade artiklarna, med en rod pil som visar
kedjespannarna och en svart pil som visar ansattningsklackarna. | Figur 13 illustreras detta
problem nar de tva mest plockade artiklarna skall plockas fran denna lastpall i Figur 14.
Totalt har arbetaren plockat 672 artiklar pa 294 ganger under tidsperioden 01.01.2024 till
24.03.2025 fran pallen. Detta betyder att arbetaren har dagligen plockat ner ladan fran
hyllan med trucken och sedan kort upp den igen. Ett antagande kan goras att nar arbetaren
plockar ner lastpallen med trucken, plockar delen fran lastpallen och kor tillbaka lastpallen
pa sin plats tar ungefar i genomsnitt tva minuter langre an om delarna skulle vara pa
markniva néra tillhands. Totalt har det gatt at cirka 10 timmar i spillo for denna process
under tiden 01.01.2024 till 24.03.2025. Utover detta exempel finns det dven artiklar som

ar placerade lagt ner i hyllorna som plockas séllan.

Lagerplatssituationen med artiklar som plockas dagligen kunde eventuellt |6sas genom att
investera i en till hissautomat for artiklar som diskuterats i foregaende stycke. Specifikt
kunde man valja delar med lag massa och volym som artiklarna i Figur 22. Foretaget
anvander redan en hissautomat foér mindre artiklar och placeringen kan ses i Bilaga 2 som
hylla B23. | Bilaga 3 visas ett konkret exempel var den nya hissautomaten kunde eventuellt

placeras med nagra omjusteringar, hylla B27.

Det medfor sig alltid risker nar ladorna lyfts ner fran hoga hojder och laggs tillbaka samt att
det ar ett arbetsmoment for arbetaren som kraver noggrann precisionskdorning med
trucken. Genom att investera i en hissautomat fér komponenter som har de ratta
forutsattningarna for att placeras i hissautomaten kan dessa arbetsmoment med att lyfta
ner l&dor fr&n hdga héjder minimeras. Aven snabbare plockning kan uppnas genom att ha
ytterligare en punkt i lagret som centraliserar placeringen av mindre artiklar som ar

utspridda i lagret och detta frigér mer lediga lagerplatser at andra artiklar.
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Figur 22. Visar bild pa hur en lastpall éir utformad i lagret for forvaring av artiklar.

5.2.4 Undersokning av monterings- och metallproduktionssidan

Metallproduktionssidan och monteringssidan av maskinerna borde undersékas pa samma
satt dven. Speciellt med avseende pa effektivitetsfaktorn E inom metallsidan for alla frasar
och svarvar som anvands. | ett tidigt skede gjordes detta som granskning av att
stamplingarna fungerade och det gav direkt i Operationsuppfoéljningen effektivitetsfaktorn.
Under experimentet kom det fram att maskinparken delvis l1ag efter och att effektiviteten
for vissa maskiner var lagre. Men som tidigare konstaterats borde fullbordningstiderna gas
igenom for varje arbetsmoment och forst da borde en bedémning géras med en exakt

oversikt av situationen.
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5.2.5 Monitor Bl

Vid intervjun med konsulten Petri Reinila fran Monitor kom det vid flera tillfdllen fram att
sjdlva basprogrammet Monitor G5 ar inte sa valutvecklat da det galler att pavisa
processeffektivitet grafiskt. Som losning till detta rekommenderade Petri att Mychrome
skulle ta i bruk Monitor Bl. Monitor Bl ger foretaget mojlighet att fa ytterligare storre insikt
om processeffektiviteten skraddarsytt enligt egna 6nskemal. Men detta kraver dock mera

konsultering for implementering och ibruktagning. Bl ingar i Monitors standardsystem.

Monitor Bl fungerar sa att programmet laddar ner data fran foretagets Monitor servrar och
for over samt samlar data till det webbaserade Bl programmet. Detta bidrar till att data
som har genererats med olika verktyg kan visualiseras eller analyseras for forbattrade
insikter inom foretagets olika avdelningar eller processer. Genom att Bl ar webbaserat kan
denna data nas valdigt |att. Detta skulle vara en bra utveckling utifran examensarbetet men

det ar dven kostnadsfraga for foretaget med tanke pa konsulteringen. (Monitor, u.d.)

5.3 Utmaningar

Arbetet har begransats till stor del av att foretaget inte hade basfunktionerna inom
programmet helt uppbyggt samt stamplingsfunktionerna som tidigare diskuterades.
Utodver det gick det en hel del tid at att fa hjalp fran Monitor och att boka in ett méte med
konsulten. Monitor programmet ar mycket omfattande och erbjuder bra skolning genom
Monitor Academy. Jag hade sjalv inte tillgang till Monitor Academy samt att informationen

om hur programmet anvands utover det ar ratt sa begréansad.

5.4 Sammanfattning och forslag till fortsatt forskning

Sammanfattningsvis kan konstateras att malsattningen med arbetet uppfylldes tack vare
att flaskhalsar inom B-lagret identifierats i form av artiklars placering, identifiering av
stamplingsfel och korrigering av dessa. Vidare har foretaget nu mdjlighet att pa en
administrativ niva battre folja med processflodet i B-lagret och dessa egenskaper angaende

kontinuerlig uppfoéljning kan implementeras inom féretagets ovriga verksamhet.

Med hjalp av detta examensarbete har nu ledningen méjlighet att utveckla anvandningen

av programmet samt utifran resultatet utveckla arbetsprocessen med dessa framtagna
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verktyg inom programmet. Utvecklingsforslagen som kom fram i examensarbetets

undersokning kan sammanfattas i fem olika konkreta punkter:

Anskaffning av ny stamplingsterminal till B-lagret.

e Genomgang av arbetsordrarnas fullbordningstider for att mojliggora

processuppfoljningar.

e Optimering av artiklars placering inom B-lagret.

e Undersokning av monterings- och metallproduktionssidan med avseende pa

effektivitet (e-faktorn och fullbordningstider for arbetsordrarna).

e |bruktagning av Monitor BI.

Utover dessa utvecklingsforslag kunde foretaget forslagsvis vara i kontakt med Monitors
konsulteringstjanst for att ga igenom grunderna som bygger upp ett fungerande system
inom programmet. Genom konsultering kan ocksa foretaget lyfta fram svarigheterna samt
bristerna som den mobila applikationen har och ett mer fungerande system kan byggas

upp enligt de 6nskemal som passar battre for foéretagets anvandningsandamal.

Forslag pa kommande examensarbete at foretaget kunde vara att ga igenom B-lagrets
uppbyggnad. Som jag beskrev under rubriken Optimering av lagerplatser kunde problemet
med artiklarnas placering samt tillgidnglighet med avseende pa att forsnabba
plockningsprocessen l6sas. Man kunde som fortsattning ga mera pa djupet inom detta

amne.

Tack vare examensarbetet har jag fatt bekanta mig med ett nytt program Monitor G5 och
fatt nya kunskaper inom ERP-programmet. Utover de nya kunskaperna i programmet har
jag ocksa fatt en djupare forstaelse for vad ett ERP-system &r, dess ursprung,
funktionsprincip och hur viktigt det ar med ett ERP-program for foretag. Ytterligare har jag
kommit i kontakt med ett nytt foretag som ar verksamt inom en speciell bransch.
Examensarbetets undersdkning sammanfaller val med mina tidigare studier och speciellt
kunskaperna fran dessa kurser Logistik, SAP och Produktionssimulering har hjalpt mig med

examensarbetet.
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5.5 Slutord

Jag skulle vilja tacka mina handledare fran bade foretaget Mychrome och Novia. Tack vare
exceptionell bra handledning samt fortroende fran VD Peter Piispanen och utmarkt
samarbete med inképschef Tom Piispanen har jag kunnat producera detta examensarbete
inom sina tidsramar. Fran foretagets sida har man varit valdigt intresserad av denna
undersokning, speciellt inkdopschefen Tom Piispanen, vilket har bidragit till en battre
undersodkning och ett givande resultat. Fran skolans sida vill jag tacka lektor Mikael Tatting
for utmarkt handledning genom examensarbetets gang och den tid som han har tagit sig at

att svara pa mina fragor samt funderingar vid olika tillfallen.
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Bilagan visar sambandet mellan tillverkningsorder och plockningsorder.
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Karta over lagret med utmarkta lagerplatser men dven ocksa utmarkt stamplingsterminal

och lagerarbetarens dator.
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Karta 6ver lagret med utmarkt var den nya stamplingsterminalen och hissautomaten
kunde placeras.
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