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Abstrakt

Examensarbetet har utforts for Ab Ekeri Oy som tillverkar slapvagnar och bilskap.
Produkterna som saljs ar masskundanpassade men det totala antalet varianter ar stort.
Detta satter stort krav pa att data maste vara korrekt for att man skall kunna arbeta
effektivt. Syftet med arbetet var att forbattra en del av denna data.

Utvecklingen utfordes genom en processforbattring. Den specifika metoden som
anvandes i detta arbete var BPR metoden. Detta ar en av manga metoder som gar att
anvanda for att forbattra processer. Féretagets nuvarande processer undersdktes och
forslaget till forbattringen togs fram med hjalp av feedback fran involverade och allméan
teori. Resultatet var en process som gar att kontrollera med hjalp av olika digitala
verktyg samt med férdiga funktioner i systemet.
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Abstract

This bachelor’s thesis was written for Ab Ekeri Oy which manufactures trailers and truck
bodies. The products for sale are mass customized but the total amount of variants is
very large. This puts a great demand on data being correct for efficient operations. The
purpose of this thesis is to improve a part of that data.

The development was done through a process improvement. The specific technique used
in this thesis was the BPR method. This is one of the many methods that can be used to
achieve an improvement. The company’s current processes were examined and the
proposed improvement developed with feedback from involved parties and general
theory. The outcome of the thesis was a process that is manageable with the help of
different digital tools and functions already existing in the system.
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1 Introduktion

Detta arbete har utforts pa begaran av Ab Ekeri Oy. Arbetet kommer ga ut pa att oka kvalitén
pa grunddata i ERP systemet foretaget anvander.

Grunddata anvands till alla processer och &r kritisk att vara ratt. Satter man in fel data utan
att nagonsin korrigera denna leder detta till att man far olika problem under hela dess
livscykel. Det ar ocksa viktigt att all data som behdvs kommer in till systemet samt att alla
berdrda har rétt information tillganglig i ratt tid.

1.1 Syfte

Syftet med arbetet ar att ge forslag pa processer for att forbattra grunddata i ERP systemet
som anvands pa foretaget. Detta med hjalp av att dokumentera och forbattra den nuvarande
processen. Data som i framtiden kommer in till systemet skall i det skede da det skapas vara
korrekt och inte med tiden bearbetas till nagot som fungerar. For att underlatta detta sa skall
de kritiska sakerna definieras och kontroller skapas for att enkelt upptécka problem fore de

uppstar.

Detta slutarbete skall forsdka I6sa praktiska problem vid foretaget och inte forsdka skapa
universal losningar. Detta innebar man kommer ta de unika problem foretaget star infor i
beaktande.

1.2 Problemformulering

Det har inte funnits ndgon implementerad process eller beskrivning for alla avdelningar for
hur man skapar data i ERP systemet. Detta har lett till att under de 20 ar som systemet
anvants har manga olika varianter kommit in. Detta har lett till problem for samtliga
avdelningar i deras dagliga arbete. Den allmanna kunskapsnivan ar ocksa lag for vilka

konsekvenser kan uppsta hos andra avdelningar vid felaktiga data.

Vid ibruktagning av det nya forsaljningsverktyget sa staller det avsevart hogre krav pa data
som finns till forfogande i ERP systemet. Ett sadant krav har inte tidigare funnits da

konfigurationen och prissattningen inte fungerat i symbios med ERP systemet.

Utmaningen i detta arbete &r att skapa en process som inte blir for komplex. Materialdata ar

den tabell i ERP systemet som anvands till flest processer. Detta gor ocksa att det finns
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mojlighet for flest kombinationer av olika data. Nar kritiska personer byts ut sa skall man
med enkelhet komma in i processen utan att ha nagon storre bakgrundskunskap. Dessa tva
kriterier i samband med begréansade resurser foder ocksa automatiskt kravet att tidsatgangen
till att skapa data skall vara minimal.

1.3 Avgransning

| detta arbete kommer fokus ligga pa det som hander i ERP systemet nar man skapar nya
artiklar (material). Processen i detta arbete borjar vid skapandet av artikeln och slutar nar
den ar introducerad i produktionen. Till detta hor testserier, inkdp, lagerhallning och
forsaljning m.m. Arbetet skall ocksa se pa hur man lyckas med detta ur organisatorisk

synvinkel dar manga avdelningar skall samarbeta.

2 Teori

| detta kapitel kommer allméan teori beskrivas. Malsattningen ar att skapa en grundforstaelse

for dom centrala delarna kring processforbattring och ERP system och dess grunddata.

2.1 Time to market

Cooper och Edgett har beskrivit (enligt Trott, 2017, s. 502) TTM (Tiden till marknad) som
nagot som ger en klar konkurrenskraft. TTM é&r viktigare inom industrier dar produkter
snabbt blir foraldrade. Manga forsoker fa en sa kort TTM som majligt som ett satt att gora
inbesparingar. Det som forkortar TTM mest ar dock att satta sa mycket resurser som mojligt
pa projektet vilket ocksa resulterar i hoga kostnader. Man maste ocksa bibehalla en viss

felxibilitet eftersom man ofta gor andringar annu i mittet eller slutet av projektet.

2.2 Metoder for utveckling av nya produkter

Inom produktutveckling har man nagra distinkta metoder hur man gar tillvaga. Den tidiga
modellen av NPD (new product development) kallas ofta for *over-the-wall’ metoden. Detta
namn kommer fran att man hade ett linjart system dar varje avdelning utforde sina uppgifter
fore man sedan gav projektet vidare till ndsta avdelning. Denna metod anses idag hindra
utvecklingen av nya produkter. Denna metod praglas av merarbete och konsultering mellan
avdelningar. En typisk sadan process &r att R&D tar fram ett nytt koncept som de lamnar

éver till planeringen som forsoker hitta mojliga l6sningar pa hur man bygger denna.
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Produktionen far sedan projektet och skall fundera ut hur man kunde massproducera
I6sningen. Sist kommer marknadsforingsavdelningen som tar han om sjélva frigorelsen till
marknaden (Trott, 2017, p. 503).

En annan metod ar multifunktionella team. Har fungerar kommunikationen battre da det
finns representanter fran samtliga avdelningar. Man Iéser alltsa manga av de problem som
uppstar med en linjar projektstruktur. For att kunna pabdrja ett sadant samarbete kravs det
ofta fundamentala forandringar i organisationsstrukturen. Man maste satta storre betoning
pa projektledning och projektgrupper med representanter fran alla avdelningar (Trott, 2017,
pp. 503-506).

For att fa ett team att lyckas bra med projekt for nya produkter kravs det att teamet ar val
forberett. Det kan ocksa kréavas nya beloningssystem, speciella befogenheter och annorlunda
utvéardering av projekten jamfort med foretagets vanliga utvarderingar (Crawford &
Benedetto, 2015, p. 32).

2.3 Process management

FOr processer ar de centrala delarna planering, utvéardering, design, implementering och
forandringshantering. Hur bra en process &n ar planerad och designad sa ar den inte till nagot
nytta ifall implementeringen ar bristfallig. Standig forbattring och kontrollsystem mdjliggér

att man kan uppna den 6nskade nivan pa processen (Laguna & Marklund, 2013, pp. 27-28).

Nyttan med att anvanda sig av processer ar att det pavisar svagheter i linjarorganisationer.
Dessa har den vanliga svagheten att fokusera pa formaga och resursutnyttjande istallet for
resultat. Med resultat menas inte enbart den ekonomiska nyttan utan hela foretagets
vardeskapande gentemot kunden. Med dokumenterade processer far man ocksa en del
transparens. Detta leder till att man béttre ser sin egen roll i helheten och nyttan den skapar.
Det skapar ocksa en lojalitet till processen och ménniskorna involverade, alltsa det tar pa

den normala organisatoriska strukturen (Laguna & Marklund, 2013, p. 28).

Melan (1993) anség (enl. Laguna & Marklund, 2013, p. 29) att en lyckad processhantering

bestar av folljande 6 centrala delar:

1. Definiera procességare

2. Analysera avgrasningar och granssnitt

3. Defniniera processen med att dokumentera dess arbetsflode
4

Identifiera kontrollpunkter och méatningar



5. Kontrollera processen med att implementera kontrollerna

6. Korrigera processen och ge aktivt feedback vid avvikelser.

Assign Analyzg . Establish Develop and Perform
boundaries Define the -
process control implement feedback
. and process .
ownership . points measures and control
interfaces

Figur 1 Grunderna till processhantering (Laguna & Marklund, 2013, p. 29)

2.3.1 Processagare

For att saker skall handa i en organisation behdver nagon vara ansvarig. Utan processagare
sd kommer processen dras at olika hall av olika manniskor och ansvarstagandet blir
bristfalligt. Generellt & multifunktionella processer i en decentraliserad organisation med
ointresserade ledare den stdrsta utmaningen (Laguna & Marklund, 2013, pp. 29-30).

Med &gande av processen betyder det inte att man &ger resurserna som anvands i processen.
Det processagande betyder ar att man star till svars for arbetet som utfors i processen och
det som processen skall leverera. Med detta ansvar far man ocksa viss befogenhet for att
kunna uppratthalla processen och kunna besluta om eventuella andringar i den. Vid dispyter
mellan olika delfunktioner i processen &r det processagaren som har sista ordet (Laguna &
Marklund, 2013, p. 30).

Vid val av processagare ar generella tumregler att valja den med mest resurser investerade i
processen. Ett annal alternativ kan vara den som paverkas mest av processen funktionalitet.
Det gar dock inte att alltid anvanda sig av dessa regler utan det ar lonsamt att valja
processagare i fall for fall. Det ar viktigt att processagaren aktivt skoter och underhaller
processen. For att lyckas med sin uppgift behdver man ocksa ha tillrackligt med
befogenheter, av denna ar det inte ovanligt att karnprocesser ags av koncernchefen (Laguna
& Marklund, 2013, pp. 30-31).

2.3.2 Analysera avgransning

For att kunna bygga upp en process sa maste man definiera input och output. | en process ar

output det som processen skall leverera. | en intern process ar detta vanligvits till ndsta
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avdelning eller ansvarsomrade eller i en huvudprocess kan detta vara leverans till kunden.

Input &r det som startar processen (Laguna & Marklund, 2013).

Producer requirements

i
i
|
! !
|:E> Producer process |I>
i i
i i
i i
i i
i i
i

Customer requirements

Figur 2 CPS modellen (Laguna & Marklund, 2013, p. 32)

De storsta problem med arbetsfléden har vanligtvis att gora med bristfallig kommunikation
och information mellan olika processfunktioner. Ett nyttigt satt att se pa detta & med CPS
(customer-producer-supplier) metoden. Man ser helt enkelt pa att processens funktion skall
uppfylla kundens krav, dar kunden &r den som tar emot outputen. Nar man anvander denna
metod ar kravet kunden har utganglaget for att kunna definiera vad leverantéren respektive
producenten skall leverera. Efter man har definierat dessa sd ser man pa producentens
kapabilitet att uppfylla dessa. Gar det inte maste man omforhandla eller andra processen
(Laguna & Marklund, 2013).

2.3.3 Definiera processen

Detta steg i processhantering gar ut pa att bygga en djup forstdelse for processen och dess
arbetsflode. Konkret gar detta steg ut pa att man dokumenterar aktiviteter och floden. Nar
man fatt dokumenterat detta sd har man ett utgangslage for att gora forbattringar. Nar man
borjat analysera nulaget identifierar man oftast manga ineffektiviteter med den aktuella
processen. En enkel men viktig regel ar att man forst maste forsta processen for att kunna

ha ansvar for den samt utveckla den (Laguna & Marklund, 2013, p. 33).
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Fragan som ofta uppstar ar hur man skall dokumentera processen for att uppna forstaelse
och kommunikation. Ofta anvands textdokument for att beskriva arbeten och deras innehall
dessa blir dock ofta véldigt langa och inte sa lasarvanliga (Laguna & Marklund, 2013, p. 33).
Det finns flera olika satt att visualisera och presentera processer. Nagra av dessa sa ar
allménna processdiagram, processflédesscheman, processaktivitetsdiagram, flédesscheman
och SSM (servicesystem maps). De forstndmnda lampar sig battre for enklare linjara
processer. For multifunktionella processer med mera komplexa funktioner sa lampar sig
flodesscheman eller SSM (Laguna & Marklund, 2013, pp. 107-120).

For att samla in informationen kan man ga tillvaga pa nagra olika satt. Ett satt ar att med
individer eller i grupper ga igenom steg for steg vad som gérs i nutiden. Som andra sétt kan
namnas analytisk observation dar man foljer personer och dokumenterar aktiviteter eller

genomgang av redan existerande dokumentation (Laguna & Marklund, 2013, p. 34).

2.3.4 Kontroller

De 3 sista stegen ar egentligen utveckling av kontroller for utvardering och férbéattring av
processen. Dessa anses oftast tillfora varde for verksamheten med inte direkt nagot en kund
ar beredd att betala for. Kontroller &r grundldggande for att chefer skall kunna utvardera
effekten av olika beslut och se ifall organisationen ar pa vag mot ratt riktning. Utan dessa
kontroller ar det enda sattet att utvardera processen kundens feedback som némns i kap 3.3.2.
Detta leder da till att man arbetar retroaktivt och inte proaktivt med att utveckla processen
(Laguna & Marklund, 2013, pp. 34-35).

Né&r man utvecklar kontroller skall det man mater vara betydelsefullt, exakt och anvéndbart.
Man kan anvénda sig av sampel eller se pa helheten. De centrala saker man skall fundera
kring ndr man utvecklar kontroller ar vilka faktorer som ar mest kritiska for kunden. Man
skall ocksa ta i beaktande ifall det finns fardiga data man kan anvanda sig av. Finns inte data
s kan man fundera hur man skall kunna bérja samla in data. Vilka sampelstorlekar och med
vilken frekvens skall dessa tas. FOr att utnyttja data till sin fulla potential skall den analyseras
statistiskt och visualiseras (Laguna & Marklund, 2013, pp. 35-36).

Feedback ar kritiskt for att halla en process i liv. Utan att ge feedback sd degraderar
processen med tiden och borjar fungera daligt. Manniskor i processen maste fa information
om hur deras utforande paverkar processen. Det ar viktigt att responsen ar konstruktiv for
att man pa lang sikt skall fa alla involverade och engagerade att fa processen att fungera,

detta ar en central nyckel till lyckad processhantering (Laguna & Marklund, 2013, p. 36).



2.4 Grunddata

Grunddata &r sadant som anvénds till manga olika processer i ERP system. En typ av
grunddata ar materialdata. Data harifran anvands exempelvis da material kops, séljs,
produceras och planeras. Man anvander ocksa denna data till service och underhall samt
projekt. Materialdata ar foljaktligen den mest komplexa och mest anvénda typen av
grunddata. En annan typ av grunddata ar leverantdrsdata som endast anvands till
inkdpsprocessen (Magal & Word, 2012, pp. 31-32).

2.4.1 Materialdata

Materialdata anvands like olika beroende pa vilken process det handlar om. Inkop behover
data som &r relevant vid inkép och forséljningen det som ar relevant vid forsaljning. Det kan
finnas verlapp i vad som anvénds till vilken process, alltsa samma informations anvands
till olika processer. Pa grund av att informationen anvénds till manga olika processer sa finns
det en stor mangd information lagrat under materialdata. For att kunna enkelt hantera all
denna data sa har man i SAP olika vyer dar man delat upp informationen i olika
huvudkategorier (se figur 3). Materialtyper & hur man grupperar de olika satten man
anvander materialet. Alla materialtyper sa anvands for olika syften och pa olika satt. De 4
vanligaste typerna av material &ar ramaterial, halvfabrikat, fardiga produkter och
handelsvaror (Magal & Word, 2012, pp. 32-33).

Relaterat till materialtyper ar material grupper. Dessa anvands sa att man enklare skall kunna
hantera en grupp material som en helhet. Material i samma grupp skall ha liknande
egenskaper. Exempelvis sa grupperas cyklar enligt off-road eller touring istéllet for att man
grupperar dessa enligt marke eller hanterar dem individuellt. En annan viktig aspekt for att
kunna dela in materialdata ar pa vilken organisationsniva man anvander materialet. Samma
material kan anvandas pa flera stallen men pa olika satt. Exempelvis ifall man har tva
fabriker pa tva olika stallen (Magal & Word, 2012, pp. 35-36).



Sales data

Plant/Storage

Basic data data

N—

Financial 1 Warehouse
accounting Materlal management
data data

master

Management
accounting
data

MRP data

Purchasing

data

Figur 3 Material master data (Magal & Word, 2012, p. 32)

2.4.2 Purchasing data

Det ar en stor del data som behdvs i inkdpsprocessen men som ocksa andra processer
behdver. De saker som har att gora med den finansiella sidan ar bl.a. valuta som materialet
kops in i. Vérderingsklass kan anvéndas ifall man koper in mot olika bokforingskonton.
Detta gors ifall man vill ha battre koll pa vad lagervardet ar uppbyggt av. Prissattningstyp ar
hur man varderar varorna, detta kan antingen vara standardpris eller medelpriset av vad man
har i lager. Vem som ar ansvarig for materialet &r viktigt att definiera, man gor detta antingen
via att grupper eller skilt for varje material. Andra saker som borde definieras ar en bufferttid
for logistiken att utfora sitt jobb, detta ar sa att inkopet kan planeras battre. Ifall materialet
behdver nagot speciellt behandlingssatt sdsom temperatur eller luftfuktighet. Materialet kan

vara Omtaligt eller miljoskadade (Magal & Word, 2012, pp. 90-91).
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For att kdpa in en standardkomponent kan foljande process anvandas (se figur 4). Triggers
for att starta processen kan komma fran lite olika hall men ingar vanligtvis i andra processer
i foretaget. Ifall leverantéren ar intern sa ser processen lite annorlunda ut da man anvéander
sig av en annan ordertyp. | verkligheten &r processen mycket mera komplex men detta &r en
simplifierad bild (Magal & Word, 2012, pp. 102-103).

Yes

Determine
sources of Purchase order

suppl Vendor rocessin
PPl selection and P &
Request for . ®  Purchase
evaluation
proposal order

Quotation

Requirements
determination
*  Purchase
requisition

Goods receipt
s Delivery
document

Triggers
Fullfillment process
Production process
Materials planning
process

Payment Invoice
processing verification
*  Payment * Invoice

Figur 4 The procurement process (Magal & Word, 2012, p. 102).

2.4.3 Production data

BOM (bill of materials) anvands for att kunna identifiera vilka komponenter behtvs for att
skapa ett material. En BOM kan vara valdigt komplex sasom for ett flygplan med miljoner
komponenter eller valdigt simpel déar endast ett fatal komponenter behovs. Ifall material kops
in eller tillverkas sa indikeras med vilken materialtyp det &r. | en BOM kan det finnas manga
nivaer med halvfabrikat eller rdmaterial. Ifall man tillverkar materialet sjalv behdver det
finnas en egen BOM med komponenter som behdvs for att tillverka det. Man skapar pa sa
satt en BOM med manga nivaer. Man kan indikera pa material fran vilket datum det &r
gallande. Detta anvands lampligen da man planerat byta ut nagot i en BOM eller en hel
BOM. Status indikerar ifall det &r tillatet att anvanda eller inte, dessa &r aktiv eller inaktiv
(Magal & Word, 2012, pp. 182-185).

Arbetscenter definieras ofta som resurserna som finns tillgangliga for att producera ett
material. Har definieras kapacitet, kvalifikationer, personer, kostnadsstéllen osv. Man
definierar ocksa vilka olika arbeten som kan utforas vid detta arbetscenter. Olika arbetscenter

har olika arbetslistor. Arbetslistorna bestar av olika operationer. Operationer ar helt enkelt
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arbeten som skall utféras sdsom borrning eller malning. Standardtiden ett material kraver for
att bearbetas eller tillverkas definieras pa materialdata (Magal & Word, 2012, pp. 187-192).

For en standardproduktion kan foljande process anvandas. Processen borjar vanligtvis fran
forsaljningen eller fran materialplaneringen som ser man behdver héja lagernivaer av nagot
material. Man har sedan nagon som godkéanner produktionsordern fore man skapar den. Med
PDC (plant data collection) system menas program som anvands i sjalva produktionen som
anvander sig av data fran ERP system. Efter att man slappt produktionsordern sa skall
material frigéras fran lager mot ordern. Nar man har tillverkat det nya materialet sa kommer
det nya materialet till lager och ger da impuls at processen dar det behovs (Magal & Word,
2012, pp. 196-197).

PDC System

Request for Authorize
production production
+ Planned +  Production
order order

Release Goods issue to

roduction roduction Production Confirmation
P P

order order

Goods receipt

End Completion into storage

Triggers
*  Fulfilment
+ Materials planning
Project systems

Figur 5 The production process (Magal & Word, 2012, p. 197).

2.4.4 Warehouse management

Lagerprocessen ingdr i bade inkops och tillverkningsprocesserna. Karnkomponenten i
lagerdata &r lager. Har definierar man olika typer av forvaringssatt och hur man hanterar
materialet. Exempelvis sa kan material vara extra 6mtaligt samt krava hjalpmedel for att
forflytta. Hur ett lager kan vara uppbyggt visas narmare i figur 6. Under typ sa finns annu
sektioner. Har kan man exempelvis dela upp material enligt tungt som gérna placeras pa dom
lagre hyllorna eller tyngre som far sattas pa hyllor hogt upp. Istallet for sektioner kan man

ocksa definiera dom som plockningsomraden (Magal & Word, 2012, pp. 234-236).
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Warehouse 100
Storage type Shelf Pallet Receiving Shipping
Storage section . Fast Slow Total Total
Heavy Light i ) i :
moving moving section section
—— —— ——
Stnrage bin 02-03-04 02-03-05 02-03-06
———— ——

Figur 6 Structure of a warehouse (Magal & Word, 2012, p. 235)

Nar man flyttar material mellan platser som underhalls i systemet maste man alltid folja
processen for lagerhantering. Vanligtvis sa skapas behovet att flytta material automatiskt
fran andra processer. Processen for att flytta material mellan olika lador eller mellan olika
lager ser ganska lika ut och nastan samma information behdvs. Det vanligaste ar dock att
flytta material inom samma lager (Magal & Word, 2012, p. 242).

Plan movement
Transfer
requirement  [—
Delivery
document

Triggars
Procurement
Fulfillment

Execute movemnent
Transfer crder

Move materials

Goods issueto
production order
. Transfer order

Production
Inventory Managemen

Figur 7 Warehouse management process (Magal & Word, 2012, p. 242)

2.5 Business process improvement techniques

Det finns manga olika tekniker man anvant for att forbattra processer. Grundprinciperna ar
ungefar samma for samtliga satt. Dessa kretsar kring att man vill ha stdndig forbéttring,
eliminera icke vardeskapande aktiviteter, béttre processfloden och forbattrad kvalité genom

hela organisationen. Dom vanligaste beskrivs i foljande tabell (Radnor, 2010, p. 19).



Deskription
Lean

Ett sdtt att arbeta som
identifierar och eliminerar
sléseri for att ge forbattrat
varde och service

Six Sigma

Ett strukturerat sitt for
datadriven problemldsning

EFR

Ett satt att fordndra
aktiviteter genom
processforindring

Kaizen

Ett sdtt for stindig stegvis
forbéttring

EBenchmarking

En jimforelse mot
utomstiende organisationer

QM

Arbetssitt som far alla att
fokusera pa kvalité

EFQM

Organisatoriskt ramverk for
att forbitira
konkurrenskraft, bygger pa
oM

WVar anvands det

Dar snabba resultat behovs
Dar korta ledtider och
flexibilitet dr kritiska

Dir det inte finns mycket
tidigare data

Sanka kostmader eller haja
volym

Dar data finns

Dar man har tid att
analysera data

Dér IT dr den drivande
kraften

Firindringen girs utifran

Dar snabba resultat behdvs
Dér rétt personer kan
engageras

Dir det finns mycket tid fér
analys

Dér andra
forbattringsstrategier
behiwvs

Dir man behéver £ tillbaka
kundfokus

Dir man giir en
sjlvutvirdering och
referentgransking
systematiskt

12

Process

Kund
Felminskning
Sléseriminskning

Process
Kund
Felminskning

Process

Process

Kund
Felminskning
Sléseriminskning

Process

Kund
Felminskning
Sléseriminskning

Process
Kund
Felminskning

Process
Kund
Felminskning

Tabell 1 Characteristics and Comparison of Business Improvement Techniques (Radnor, 2010, p. 24)

25.1 Lean

Womack och Jones (1996) har beskrivit (enl. Radnor, 2010, pp. 19-20) att grunden i Lean ar
att eliminera sléseri. Man vill identifiera vad som ar av varde for kunden och fokusera pa
detta. Inom Lean ar det viktigaste steget alltid att specificera och identifiera vardet nagot
medfor. Alla steg i processen som inte ar vardeskapande sa skall utmanas ifall de faktiskt ar
nodvandiga. Ifall det & mojligt s vill man ha en dragande process dér behovet aker bakat i
kedjan. Standardiserade processer sa loper pa smidigare och ger mera tid for kreativitet och

innovation.

Krings (2006) foreslar (enl. Radnor, 2010, pp. 27-28) att man kan med fyra olika steg

implementera Lean forbattringar i organisationer. Man borjar med att skaffa en forstaelse
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for behovet inom organisationen samt hur man agerar for tillfallet. En kritiskt massa med
Lean expertis behdver finnas i organisationen, personer i hdga positioner ar viktigaste att fa
engagerade i projektet eller processen. Skapa forbattringar under korta tidsperioder genom
Kaizen metoder eller pa langre sikt med andra projekt verktyg. Det sista steget ar att
uppréatthalla detta.

252 BPR

McAdam och Mitchell (1998) ansag (enl. Radnor, 2010, pp. 30) att BPR (Business process
re-engineering) innebdr att man tar en nuvarande process och utvecklar denna. Detta

illustreras i figur 6 dar man ocksa ser att detta ar en kontinuerlig process.

Strategy and
‘ Culture ‘ policies
Analyze Proposed Actual 'to
f y, al o > , »|  Structures HCommunication H Processes | > ,
as is to be | be
‘ People ‘ ‘ Technology ‘

Figure 6 BPR implementation methodology (McAdam & Mitchell, 1998)

| tabell 2 illustrerar Adesola och Baines (2006) (enl. Radnor, 2010, pp. 31) ett tydligt sétt
att implementera BPR. Detta bestar av 7 steg med forklaringar och tekniker som gar att

anvanda.



14

process
Identify focus of redesign activity

Model and validate the to be’ process
Identify IT requirement

Estimate performance of redesigned process

Step Step description Techniques
1. Understand Develop vision and strategic objectives Organization model
business Perform competitor analysis SWOT analysis
needs Develop organizational model Force field analysis
Evaluate current practices Readiness assessment
Priorities objectives Stakeholder analysis
Scope Change Process prioritization
Establish measurable targets matrix
Develop process objectives and assess pareto analysis
readiness process performance
Obtain approval and initial project resource table
Benchmark the process
2, Understand Identify business process architecture i (McAdam & Mitchell,
the process Scope and define process 1998)Pat process
Capture and model the ‘as is’ process IDEFO
Model the process Walkthrough
Process flowchart
ABC
Cause and effect
analysis
3. Model and Verify and validate model Value added analysis
analyze Measure existing process performance
process Analyze business process
4, Redesign Benchmark the process Benchmarking
process Identify performance criteria for redesigned Creative silence

workshop
Brainstorming

3. Implement
new process

Flan the implementation

Obtain implementation approval
Review change management plan
Communicate the change
Technological development
Make new process operational
Train staff

Roll out changes

6. Assess new
process and
methodology

Conduct process deployment and
performance data reflections
Revise organizational approach

Action plan
Evaluation
measurement report
Customers
measurement survey

7. Beview new
process

Develop strategic view of business
Set process targets and performance
Develop plan to meet targets
Implement plan

Process improvement
matrix

Tabell 2 BPR Implementation Methodology (Adesola & Baines, 2005)
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3 Empiriska delen

Malséttningen med detta arbete ar att ge ett forslag pa en fungerande process for hur man tar
I bruk artiklar till produktionen. Detta kommer utfdras genom att anvénda teorin som
bakgrund och anpassa denna till behovet som finns pa foretaget. Metoden i arbetet kommer
basera sig pa BPR implementerings metodologin som presenteras i tabell 2 och i figur 6.

3.1 Forsta nulaget

For att forsta nulaget sa behdver man involvera alla avdelningar som har med processen att
gora. | BRP implementerings metodologin sa ar forsta steget att forsta sjalva behovet. Detta
gors enklaste genom att skissa upp en kraftfaltsanalys. Har far man illustrera bade drivande
och bromsande krafter for att kunna uppna den 6nskade forbattringen. Analysen har gjorts
pa basen av egna erfarenheter samt samtal med konsult fran ERP leverantren och
Administrativa chefen pa foretaget.

Drivande krafter Bromsande

Mindre tidsatgang totalt under

komponentens livscyckel

| indring atare | framtiden ¥
| Gatire msteriatilgangighet.
| Okad forstacbe ]
| Windre merarbete 1
Bstire ckonomisk uppiolning
_ watbarhet
| Langsicigtvikigt )
| Grundsten isnnat arbete 2

Inga implementerade processer i

grunden

Andring lattare i framtiden

Battre materialtillganglighet e Fatt fungera ostrukturerat en langre tid
Forbattrad

) process for
Okad forstaelse introduktion

Majligheter i systemet okant for manga
av nya

Mindre merarbete komponenter

Har inte tidigare prioriterats som
Battre ekonomisk uppfdljning

grundproblem

Matbarhet
Langsiktigt viktigt Manga inblandade

e e oo Arbetsbordan flyttas delvis

Figur 7 Kraftfaltsanalys for processen
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3.1.1 Drivande krafter

Den absolut strsta drivande kraften ar att minska bekymmer som uppstar nar inte alla steg
blivit fullgjorda i processen vilket oftast leder till att materialet tar slut. Materialbrister ar
valdigt dyra och leder ofta till mycket merarbete for att fa inforskaffat da de oftast upptécks
forst da materialet behovs. Arbetet att beskriva processerna pa foretaget har varit under
arbete en tid redan och denna process ingar i manga andra vilket gor att den ar viktig att
beskriva och implementera. Pa det satt man nu arbetar finns det ingen uppfoljning eller
kontroll pa att arbetet blivit utfort och ratt utfort. Dessa saker som namns finns summerade
i figur 7 pa vénster sida.

3.1.2 Bromsande krafter

Man har inte tidigare prioriterat detta som ett grundproblem. Det finns en stor massa som
inte fungerar vilket har varit i fokus nu under en langre tid. Det som kommit fram nu under
arbetet med redan existerande komponenter i ERP systemet &r att det ocksa dyker upp nya
problem vilket gjort att man ocksa behover satta stop for dessa. Utdver detta sa ar det till
storsta del dom problem som finns i alla forbattringsarbeten. Hit hor sadant som att ingen
har huvudansvar och att det inte finns tillrackligt med resurser for att gora forbattringen.

Dom bromsande krafterna finns summerade i figur 7 pa hoger sida.

3.2 Forsta processen

For att forsta processen behdver man ha kunskap om bade ERP systemet och det praktiska
arbetet som utfors. I Teorin har allménna processer for produktion, lager och inkdp blivit
beskrivna. Detta ger en bra bild 6ver hur dessa processer borde fungera normalt pa ett
overskadligt satt. Foretagets huvudprocess kan beskrivas med foljande figur 8. I denna

illustreras ocksa de delar som ar i fokus i arbetet. Processen har illustrerats pa foljande vis
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eftersom inkdp och logistik fungerar som stodprocesser for att produktionen skall fungera
normalt. Aftersales kommer behtva en del egna data men beaktas inte i detta arbete.

Forsaljning Produktion Leverans —» Aftersales

f

Inkdp och
logistik

Figur 8 Huvudprocess for foretaget

3.21 FoU

| detta arbete antar vi att man gjort alla forgdende steg som har att géra med
marknadsundersokningar och efterfragan. Det vi ser pa ar da data borjar komma in till ERP
systemet. Som trigger har kan finnas flera orsaker men i huvudsak &r det for att fa ett unikt
nummer man kan anvanda antingen i en BOM eller pa ritning. |1 samtal med olika
representanter fran FoU (Forskning och utveckling) sa framkom dom centrala delarna i

processen. Med artikel i processen menas material eller komponenter.

Man skapar alltid artiklar fran verktyget pa fonstret for artiklar i ERP systemet (se bilaga 1)
har fyller man i den absoluta grundinformationen. Informationen som behdvs i detta skede
ar enhet, namn, produktgrupp och ansvarig. Fran artikeltypen kan man definiera vilka saker
som skall hamtas som standard for denna (se bilaga 2). Hit hor sadant som behandlingssatt

sd man kan ta emot artikeln till lager och kostnadsstalle samt status.

Nar man val har skapat artikeln med den grundinformation som behdvs sa kanske man képer
in en eller flera endast for att se pa. Ifall man ar ndjd med funktionen hos artikeln och annat
relevant sa kan man vilja testa i produktion. Man kommer éverens om en eller flera enheter
som skall fa den nya artikeln och eventuellt ersétta en annan. Man informerar personal fran
produktionen vilka enheter man valt ut. | regel uppdateras tillverkningsstrukturerna i ERP
ocksa med den nya artikeln. Man kan ha behov av att fa se hur monteringen blev antingen

nar enheten ar under arbete eller nar enheten ar klar.
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Nar man utfort testet sa kan man konstatera att man valjer ta i bruk den nya artikeln eller sa
blir den passiv (anvandningsforbud). | det fallet att den blir passiv borde resterande mangder
kastas bort. Ifall man valjer att ta i bruk artikeln sa skickas information ut till berérda i
forsaljning, produktion, aftersales och inkdp.

Artikeln lever da sitt liv i produktion tills man av nagon orsak viljer byta ut den eller helt
avslutar den. Aftersales och service far da ta beslut ifall de tar 6ver produktionens lager eller
ifall man inte har ndgon nytta av detta. Ifall man véljer att sélja den som reservdel annu sa
far den leva vidare som detta annu en tid. 1 vissa fall valjer man salja den ersattande artikeln

istallet och d& avslutas artikeln i det skedet.

3.2.2 Forsaljning

| méten under sommaren 2019 har dom nya processerna for orderhantering och forséljning
blivit diskuterade. Till forséljningsprocessen hor konfigurationen av enheterna. Detta utfors
idag med tva olika system eftersom man & mitt i processen for att byta
konfigurationsprogram. For att kunna uppratthalla konfigurationsprogrammet behGver man
alltid fa information om vilka artiklar som byts ut och kommer till samt faller bort. Det nyare
programmet hamtar ocksa prisinformation direkt fran ERP systemet vilket gor att atminstone
i det skede som det anvands dar maste man ha tagit en offert eller ha en grov uppskattning
pa priset. Bidragsniva maste ocksa definieras beroende pa till vilken bidragsgrupp artikeln
hor (se bilaga 2). Detta anvands for att hja det nutida priset till det férvéntade framtida
priset da komponenten skall kopas in, alltsi motverka inflation. Annan information som
behdvs ar vilka kriterier som gor artikeln skall valjas men ar inte direkt relaterat till ERP

systemet.

3.2.3 Produktion

Ifall produktionen inte skall tillverka komponenten till lager sa behdver man inte mycket
information. Produktionen anvander idag inte mycket information fran ERP systemet och
foradlar inte heller artikeln. Man forlitar sig mera pa ritningar och information frdn PDM
(Product data management) system. Ifall artikeln skall tillverkas till lager och inte kdpas in
som en fardig komponent behdver produktionen ha liknande information som vid inkdp.
Detta eftersom man fungerar som egen leverantor i detta fall. Den info som inkdpet behdver
behandlas i nasta kapitel. De olika anskaffningssatten for artiklar sa finns illustrerade i bilaga

3. Den grunddata som behdvs kan man se i bilaga 4. Den information som &r obligatorisk
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ifall man skall tillverka nagot sjalv & en BOM. Komponenter och material som anvands far
annars inte nagon forbrukning vilket behdvs for inkdpsprocessen.

3.2.4  Inkop och logistik

InkOpets och lagrets del i processen har diskuterats under moten pa hosten 2019. Inkdpet
behover mycket information fran olika hall for att kunna fylla i ratt data. Leveranstid och
pris ar sadant som man maste fa av leverantdren. For att kunna fa ett pris sa behéver man
ocksa ha en uppskattad arsforbrukning som FoU maste leverera. Vilka mangder man
bestaller och hur ofta samt vid vilken lagerniva maste kommas dverens om mellan logistiken,
produktionen och leveranttren. Det skall vara en vettig mangd for leverantoren att leverera
men inte heller sa stor att den uppfyller behov for en alltfor lang tid eller tar for mycket
utrymme. Logistiken fragar oftast produktionen var dom vill ha materialet och forsoker da
organisera for att uppfylla produktionens énskan.

Kompletteringssatt ar nagot man maste ta stallning till varje gang. Det finns undantag dar en
artikel inte kan fa en prognos direkt den tagits i bruk och maste da bestéllas pa basen av
visuell input. I praktiken utfors detta med kanban lappar eller telefonsamtal. Det &r inte alltid
tydligt nar en artikel kan fa ett annat kompletteringssatt sa detta system kan leva med ganska
lange. Alla artiklar kommer inte heller fa en prognos ifall den anvands i mycket varierande
grad och darfor omdjligt kan forbrukas med statiska antal. Det ar inkdpets storsta utmaning

att kopa in material da input om att kdpa saknas i manga fall.

3.3 Visualisera och analysera processen

Foljande process ritades upp efter att man gatt igenom nulaget (figur 9). Man ser att i det
forsta steget sa involverar man annu inte ndgon annan avdelning utan det ar forst nar nagot
skall bestallas eller monteras i produktion man tar kontakt med dessa avdelningar. Detta kan
ses som ett exempel av “over-the-wall’ metoden som diskuterades i kapitel 3.2. Man kunde
i processen ha med tydliga steg dar man involverar andra avdelningar tidigt i arbetet for att

undvika merarbete och extra konsultering mellan avdelningarna.

Nar man analyserar data som finns i ERP systemet sa finns det i det lage da detta arbete
skrivs 88 artiklar som antingen har skapats for att reservera ett nummer for ritningar eller for
att testas i produktion. Man far fram dessa med att soka pa artikeltypen ’Ny artikel’ som alla
nya artiklar far automatiskt. Vissa av dessa har ocksa ifyllt annan information sasom

anskaffningsmetod eller status som kommer gora att inkopsforslag skapas nér lagernivaer
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gar under bestallningspunkten. Detta indikerar att artikeln inte egentligen langre ar i
testskede utan har gatt vidare i processen men med bristfélliga data.

Nagon som inte ar direkt involverad i det specifika projektet har svart att veta var artikeln
befinner sig i processen. Detta gor att artiklarna troligtvis inte kommer fungera som tankt
och kan i varsta fall leda till att de inte finnas nar dom behdvs i produktionen. Det finns ingen
status eller falt i ERP systemet som visar vilka steg artikeln genomgatt.

Vid diskussioner med anstéllda pa inkdpet sa vet man inte alltid heller ifall man skall kopa
in artiklar som fér inkopsforslag som dnnu kan ha status Under utveckling’ eller *Aktiv’
men har fel artikeltyp. Detta gor att man i dessa fall maste utreda ifall de skall kopas eller
inte vilket ar onddigt arbete. Ifall personal pa inkopet byts ut sa ar det speciellt kéansligt
eftersom man oftast endast har denna information som muntlig kommunikation eller pa egen

epost.

Informationen idag om att en artikel tas i bruk skickas via epost och kontrolleras inte efter
det. Det har framkommit att dessa ibland kan forsvinna i méngden ifall man inte direkt har
tid att atgarda de saker som kravs i ERP systemet. Logistiken finns inte med i processen idag
och deras forsta input ar nar materialet anlander till materialmottagningen. Arbetarna har sa
ar ofta tvungna att ta kontakt med FoU ifall materialet skall till produktionen eller ifall det
forst skall granskas pa nagot vis. Detta gor i princip att arbetet stannar upp da man inte kan

fora materialet vidare direkt fran mottagningen.

Nar man valjer ut testenhet sa kan dessa ofta vara flera veckor i framtiden. Man antecknar
oftast i PDM systemet om att dessa skall tillverkas pa undvikande satt. Problemet som
uppstar ar att man inte alltid granskar sadana anteckningar nar enheten tillverkas. Det finns
da ocksa risk att produktkortet blir fel ifall man bytt ut materialet manuellt i strukturen vilket

leder till att man i framtiden kanske saljer fel reservdel.

Nar man informerar om att en ny artikel kommer byta ut en gammal sa kan det informeras
om att den gamla utgar i samma epost. Man kontrollerar inte heller har att alla statusar byts
och artikeln tas bort fran produktionen. Ifall de som ar ansvariga for artikeln inte &r
uppmarksamma sa kan artikeln fortsatta kopas in och anvéandas i produktionen. Vid
diskussion med personal fran logistiken s& hittar man manga sadana artiklar nar man gar

igenom lagret som har antingen blivit reservdelar eller helt utgatt men inte rensats bort.
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= =ar N : e FoU/Inkép/Lager/
ol ol f Produktion [ Inkap FoU Ansvarig pa FoU Service/Produktion
Beslut om
skapande
Nej
Ja
Nej
Ja Reservdel?
Nej Ja

Figur 9 Overskadlig process for artikeln

3.4 Den omgjorda processen

| den omgjorda modellen (figur 10) har dom saker som framkommit i analysen blivit
adresserade och man har med verktyg forsokt skapa kontrollpunkter och satt som styr
processen. De centrala delarna ar att alla berérda avdelningar skall vara med sa tidigt som
mojlig i processen, alla skall ha tillgang till information och man skall kunna évervaka och
mata processen. Denna forbattrade process har gatts igenom med representanter fran alla

inblandade avdelningar under hdsten 2019 och forslag beaktats.
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FoU / Produktion / Alla inblandade TS P Oyt T i FoU/Inkép/Lager/
Fol e o Ansvariga | todolistar Ansvarig fér artikel Service/Produktion
Beslut om
skapande Nej
Test? Ja
Ja
Ga
Korrigeras . Nej
g vidare?
Ga y Reservdel
. es
vidare? ?
No
Yes
Testi
No Y
prod

Figur 10 Omgjord process for en ny artikel

3.4.1 FOre test

Varje del dar artikeln skall byta status pa nagot satt sa indikeras med en bokstav. Denna idé
kom fran IT ansvarig pa foretag x som anvander samma system men med béttre kvalité pa
data. Detta ar ett enkelt satt att se vilka regler géller for en artikel som har en viss bokstav.

Exempelvis far endast artiklar med status ”E” anvindas aktivt i produktion.

| forsta steget skapas en ny status i systemet som inte tillater att man bestaller via artikeln.
Man far inte heller anvanda den i strukturer eller liknande. Det ar alltsd nastan omajligt att
anvanda artikeln fel. For att man skall kunna anvanda artikeln i systemet till ndgot s& maste
man uppdatera status och typ. Bakom typ finns atgérdslistor (se bilaga 5) som automatiskt

kan genereras och maste kvitteras som indikerar alla nédvéandiga steg blivit gjorda.

Ifall man efter forsta fragestéllningen valjer att inte ga vidare sa byter man igen typen ”B”
vilket skapar atgardslistor som maste kvitteras. Man sparar data for artikeln i ERP systemet
med att inte helt enkelt ta bort den ifall man i framtiden behéver denna. Man indikerar ocksa
att den aldrig blivit monterad pa nagon enhet och behover darfor inte informeras till

eftermarknad eller liknande. Dom som behdver information om artiklar som far denna status
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ar lager och inkdp. Man stadar bort artiklarna fran lagret och informerar leverantér om att
man inte har vidare behov ifall man redan bestéllt testprodukter.

Ifall man valjer ga vidare och bestalla testprodukter sa skall atminstone i detta skede alla
avdelningar inblandas och man utgar fran att man kommer ga vidare med ett test i
produktionen. Man kommer i detta skede byta typ till ”C” vilket skapar atgérdslistor for
produktionen, inkop, lager och FoU. Dom centrala uppgifterna som utfors har ar att man fran
produktionen ger feedback pa komponenten och inkdp begéar offert pa uppskattad
arsforbrukning samt bestéller x antal testprodukter. Logistiken fyller i en av 2 nya lager
platser som skapats for detta syfte varav den ena ar &mnad for storre produkter och den andra

for mindre.

3.4.2 Under test

Nar man val monterat den nya artikeln pa en enhet sa kan den inte langre fi status B> utan
kommer g vidare i processen. Artiklar med status ”D” si 4r under test i produktionen. Ater
igen sa skapas arbetslistor nar man byter typ. Har kommer logistiken fora material till
produktionen och hyllféra pa ett uppmérkt stalle dar endast denna typ av artiklar finns. Man
valjer i detta skede ut enheter som skall testas pa och dokumenterar testet. Artiklar med

denna typ sa far bestéllas men endast pa basen av manuell input.

For att produktionen skall komma ihag vilka enheter som material skulle monteras pa sa &r
som forslag att vid det skede man startar arbetet i ERP systemet da far en inforuta man maste
kvittera. Som standard finns inte denna funktion utan ndrmaste man kommer &r en funktion
som kunde missbrukas for att i det skede man kvitterar jobbet som fardigt fa input om att det
finns brister ifall man inte tidigare korrigerat dessa. For narmare forklaring pa denna se
bilaga 6. Ett problem som dock uppstar oberoende &r nar man endast har en forsaljningsorder
och inte ett arbete, for att enklast 16sa detta borde man endast kunna vélja testenheter som

har ett jobb skapat i det skede da dom viljs ut.

Man kan efter utvérdering av testet tvingas korrigera komponenten och bestalla ett nytt parti
eller ifall man endast gor sma korrigeringar kan man endast informera om detta och ga vidare
i processen. Ifall man inte behdver utféra nagra korrigeringar gar man vidare till nasta steg.
Man kan ocksa har vilja att avsluta artikeln och tar da stallning till ifall man maste erbjuda

den som reservdel eller ifall man kan helt avsluta den.
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Vid den gemensamma genomgangen sa skall alla dom saker som namns i bilaga 3 och 4 tas
stallning till. Dessutom sa skall man se ifall den finns I6nsamhet att tillverka komponenten
sjalv. Man satter ocksa vanligtvis in komponenten i ECP i detta skede om den inte finns som
en underliggande rad till redan existerande sammanstallningar. Fran och med vilket enhet
man kommer anvanda denna komponent maste ocksa tas stallning till. Detta eftersom man
inte alltid har mgjlighet att endast styra detta med forsaljningsverktyget utan kan vara

tvungen att manuellt gora detta under en tid pa grund av fordrojningar.

FOrutom dom saker som hor till grunddata standard tillkommer en del foretagspecifika
behov. Till detta hor exempelvis plocklista och operationsnummer som anvands av
logistiken och produktionen.

Som namn i teorin i kapitel 2.1 sa ar flexibilitet viktigt i alla skeden av produktutveckling.
Detta for att minska den totala tiden det tar for produkter att na marknaden och ocksa gora
att man kommer undan extra arbete. Detta har tagits i beaktande i den omgjorda processen.

3.4.3 1bruk

Det finns ett visst spelrum mellan att man borjar aktivt anvanda artikeln fran att man tagit
beslut om att gora det. Har byter man igen typ vilket skapar arbetslistor som skall kvitteras.
Man jobbar under denna tid med att implementera de saker man tagit stallning till under

tidigare genomgang.

Nar artikeln tas i bruk och borjar anvandas aktivt skall alla saker vara atgardade. Man kan
vara tvungen att under denna tid gora vissa andringar i t.ex. anskaffningssatt men detta maste

planeras som skilt projekt redan under den gemensamma genomgangen.

3.4.4 Avslut

Detta ar inte arbetets fokusomrade men kort namnt eftersom det i viss grad paverkar
skapandet ocksa ar att man alltid maste ta stallning till ifall man kan erbjuda motsvarande
komponent eller ifall man maste lagerhalla den gamla. Man gor i dessa steg pa liknande sétt

dar arbetslistor skapas med ansvariga som Kvitteras att uppgiften blivit utford.

3.5 Implementering

Som namns i kapitel 2.3.4 sa ar kontroller viktiga. | detta arbete kommer kontroller bli gjorda

i ett skilt program som hamtar data fran ERP databasen. Att skapa kontroller direkt i ERP
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systemet ar aningen mera komplicerat och inte lika flexibelt. Man maste i varje steg definiera
vad som skall vara ifyllt och var artikeln far anvandas, detta anvands sedan som kontroll for

processagaren att granska allt blir utfort.

Dom tekniska sakerna som behdver dndras for att mojliggora processen ar att &ndra default
varden pa den nya artikeln sa att den inte tillats anvandas till nagot (se bilaga 7). Man skapar
ocksa en nya artikeltyp for artiklar som gatt vidare i processen som tillater att man anvander

den i inkdp och produktion. I princip behdvs de artikeltyper som presenteras i tabell 3.

Ny artikel ”A”

Status som inte tillater anvandning i strukturer eller

inkop

- Rapport som kontrollerar att ingen extra data blir
ifyllt som kunde orsaka att den anvénds fel

Passiv ”B” - Data fran artikeln skall inte anvandas nagonstans,

status som inte tillater detta

- Rapport kontrollerar att artikeln inte finns i lager och

inte blir anvand

Testserie ”C” - Far anvandas i inkop samt tas emot till lager

- Rapport granskar att lagerparti inte ar orérd for lange

Test utfors ”D” - Far anvéndas i produktion och strukturer

- Rapport granskar att man har uttag mot enheter

Atgérdslista behandlas - Artikeln ar godkénd och ibruktagning skall planeras

"E” och utforas

- Rapport kontrollerar uppgifter ar utférda och

kvitterade nar artikeln far en inleverans

Artikel 1 bruk ”F” - Artikel skall fungera enligt hur man bestamt

- Rapport som kontrollerar att styrning stammer

Overens med behandlingssattet
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Reservdel ”G” - Skall inte anvéndas i produktion och endast kdpas in

till service

- Rapport ser lagersaldon blir flyttade fran fabriken
och inga uttag gors mot nya enheter

Passiv "H” - Skall varken finnas som reservdel eller séljas

- Rapport kontrollerar dessa inte anvands nagonstans

Tabell 3 Huvudtyper for artiklar med beskrivning

De olika artikeltyper som presenteras finns skapade i ERP systemet enligt bilaga 8. Det man
kan ldgga marke till dr att av typen ”E” finns det ett flertal alternativ. Tanken &r att man vid
tiden fore artikeln blir aktiv sa skall man ha gjort upp en plan for vilken typ som passar bast,
ibland kan detta andra efter ndgra manader men da skall det finnas en plan med uppf6ljning
pa detta. Defaultvarden for varje artikeltyp skapas ocksa och dessa skall inte avvika, andra

varden som ar mera flexibla s& kan andras.

Samtliga avdelningar maste definiera egna instruktioner for deras steg i processen. Detta tips
kom fran foretagshbesok hos foretag x dar man har erfarenhet av att man pa IT skapat
instruktioner for vad som behover utforas. Man har fatt mycket battre effekt nar den
ansvariga avdelningen sjalv har skapat instruktioner som man féljer. Givetvis finns IT som

stod ifall nagot &r oklart men det &r viktigt att man sjalv ager och underhaller instruktioner.

Som plan for implementering sa borjar man med att ga igenom processen med samtliga
avdelningar och tar har emot feedback. Efter man gjort dom sista sma justeringarna sa ar det
avdelningarnas jobb att i varje steg gora upp en lista pa den information man behdver ha fran
steget tidigare i processen. Man utgar alltsa fran det tankesatt som illustreras i figur 2. Nar
man utfort detta steg sa kan man skapa atgardslistor for varije steg i processen i ERP systemet,
exempel pa detta finns i bilaga 9. Nar man val skapat listor och alla har blivit inskolade i den
nya processen samt rapporteringsverktyg konfigurerats sa borjar man testa processen. Det &r
processagarens uppgift att se till att alla nédvandiga steg i implementeringen och efter blir

utforda.
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3.6 Utvardering och forbattring

Detta arbete gick ut pa att ge ett forslag till en forbattrad process. Darav kommer dom sista
stegen i tabell 2 inte utforas. Detta ar nagot man maste se pa i framtiden efter att processen
blivit godkand och implementerad.

3.7 Summering av resultat

Det som i arbetet blivit utfort ar ett forslag pa en omgjord process har tagits fram. Stegen i
denna process sa kan kontrolleras med hjélp av rapporteringsverktyg och ocksa med hjalp
av olika funktioner i systemet. Grunderna for dessa ar gjorda och kan enkelt anpassas annu

enligt sma forandringar som kan ske under processens livstid.

Denna rapport sa presenterar ocksa de centrala delarna for processen i ERP systemet. Detta
sa borde ge en bred bild av allt som ingar i processen och kunna anvandas for att hoja
kunskapen om systemet och vilka mojligheter finns. Samma principer sa kan appliceras pa
andra processer som utnyttjar systemet och borde kunna forbéttra dessa ocksa.

4 Diskussion

Har reflekterar skribenten over arbetets resultat samt fortsattning pa arbetet. Teorins

inverkan och alternativa metoder diskuteras ocksa kort.

Jag anser att jag har uppnatt en stabil grund till en process som alla avdelningar och iblandade
nu har att bygga pa. Vissa sjukskrivningar gjorde att personer som garna skulle fatt vara
mera inblandade inte hade mdjlighet. Detta gjorde att en del expertkunskap fattades och
skulle troligen paverkat resultatet. Jag tror processen annu i implementeringsstadiet kommer
forandras lite men det viktiga ar att skapa foréandringen att man faktiskt jobbar mot ett
standardiserat satt. Instruktioner ar den storsta bristen som nu finns men dessa maste

utvecklas i samband med att man borjar ta i bruk processen.

Teorin som anvandes tycker jag ar relevant och gav mig méanga nya tankar och vinklar att se
pa saker under arbetets gang. Diskussioner med anstallda var givande for att forstd dom
unika och allménna utmaningar man har. Arbetet har utforts relativt sjalvstandigt och skulle

kanske vara enklare att implementera ifall alla varit inblandade i arbetets alla stadier.
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Som forslag pa fortsattning av arbetet ar att besluta ifall detta forslag godkanns och man
startar upp ett projekt kring detta. Stegen som behdvs &r ganska bra beskrivna i
implementeringen och jag tror inte ndgra stérre utmaningar dyker upp atminstone med nya
artiklar. En utmaning kommer fortsattningsvis att vara vilket artikeltyp skall véljas nar
artikeln tas i bruk. Detta &r ndgot som maste beslutas om gemensamt déar alla &r éverens och

forstar hur artikeln kommer hanteras.
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Bilaga 4
Artikelns grunddata (Kélla: Roimas egna anvisningar)

6.1 Nimikkeen perustiedot

6.1.1 Varastot

Nimikkeen tiedoista ovat ohjauksellisesti tarkeitd varasiotietoja nimikkeen ole-
tusvarasto, halytysraja, tilausera ja minimitilauserd. Nimikkeiden ohjaus voidaan
saataa varastokohtaisesti.

Oletusvarasto maarittaa varaston ja varastopaikan, jota jarjestelma kayttas ole-
tusarvoisesti ostoehdotuksissa, ostotilauksissa ja vastaanotoissa.

Halytysraja eli tilauspiste on se maara nimiketta varastossa, joka saa aikaan
jarjestelmassa hilytysraja- ja profiilli-ohjattavalle nimikkeelle tilausimpulssin.

Tilausera kertoo tilauserdkoon, joka tai jonka monikerta tarvittaessa tilataan.
Erakoko voi olla taloudellisimmaksi havaittu tai laskeftu esimerkiksi Wilsonin kaa-
valla.

Minimitilausera kertoo, millainen erd vahintaan pitaa tilata. Tilausera on tdman
jalkeen todellisen tilauseran kasvatusaskel.

6.1.2 Toimittajat

Nimike-toimittaja-suhde maarittdd oletustoimittajan ostettavalle nimikkeelle.
Suhteen tietoja kaytetdan oletusarvona mm. ostotilausta luotaessa. Suhteelle voi

myds maarittad nimikkeen mahdollisesti sovitun kiinte&n vuosihinnan, jolloin hin-
takin voidaan hakea suhteen tiedoista tilauksille sekd muihin jarjestelman tarpei-
siin.



6.1.3

6.1.4

Rakenne

Rakennemalli on nimikkeeseen liittyva oletusrakennemalli eli tavallaan osaluet-
telo, joka kuvaa, mitd alemman tason osia kyseiseen nimikkeeseen kuluu. Sen
perusteella toimii tarvelaskenta. Ylemman tason nimikkeiden tarpeet hajotetaan
rakennemallin mukaisesti alemman tason tarpeiksi.

Vaihemalli on nimikkeen oletustyévaihemalli. Se kuvaa nimikkeen valmistami-
sen vaiheet ja siihen tarvittavat resurssit

Ajat
Hankinta-aika on nimikkeen keskimaarainen hankinta-aika. Jarjestelma kayttaa

tata tietoa laskiessaan tausta-ajojen luomien ostoehdotusten tarvepaivia — toisin
sanoen kun lasketaan erdanlaista “tilattava viimeistaan” ajanhetked.

Valmistus-aika on vastaava aika kuin hankinta-aika, mutta sitd kaytetdan val-
mistettaville nimikkeille.

Kasittelyaika on nimikkeen sisdinen kasittelyaika, joka kuluu esimerkiksi vas-
taanottotarkastukseen, varastosta kerilyyn tai ldhettdmiseen. Kasittelyaika
huomiocidaan hankinta-ajan liséksi mm. ostoehdotusten ajoituksessa.

Lépimenoaika on nimikkeen keskimaarainen lapimenoaika. Sitd kaytetdan tar-
peiden ajoituksessa seka tydn luonnissa ehdottamaan tyon aloitus-/lopetuspai-
vamaaraa.

Varmistusaika kertoo ajan, joka lisdtdan nimikkeen hankinta-aikaan ja kisitte-
lyaikaan muodostetitaessa ostoehdotuksia tarpeiden laskennan yhteydessa.
Talla tavalla pyritdan varmistamaan nimikkeen saatavuus tarvittavalla hetkella
huolimatta epavarmuustekijdista.

Yhdistelyjakso maarittelee, monenko paivan tarpeet lasketaan yhteen osto- tai
valmistusehdotuksia muodostettaessa.

Tilausvili kertoo, monenko paivan valein kyseista nimiketta tilataan.

Inventointivali ilmoittaa, monenko paivan valein nimikettd inventoidaan. Inven-
tointivali toimii pohjana jatkuvalle inventoinnille. Kun aikaa edellisesta inventoin-
nista on kulunut inventointivalin verran, ehdottaa jarjestelma kyseisen nimikkeen
inventointia aloitettavaksi.



Bilaga 5
Atgardslistor (Kéalla: Roimas egna anvisningar)

Tydlista on yksinkertainen tydkalu, jolla voidaan listata ja seurata tiettyyn olicon liittyvia toimenpitei-
td. Tyolistaa voidaan kayttda muistilistana tai tydkulkuna, jonka rivit kuvaavat hoidettavia asioita,
niihin liittyvid perustietoja ja niiden tilaa eli sitd, onko asia jo hoidettu. Tydlista on vapaasti kaytetts-
vissa oleva tyBkalu, joka on perustamisensa jalkeen hyvin vahan varsinaisessa vuorovaikutuksessa
jarjestelman kanssa. Sen rivit voivat viitata niin jarjestelmaan liittyviin tehtdviin kuin sen ulkopuocli-
siinkin toimenpiteisiin.

Tyolistan toimenpiteiden vastuuhenkild saa tiedon tehtavistaan joko sahkopostilla tai selailemalla
tydlistaansa. Tydlista tulee cletusasennuksen mySta osaksi tySpoytaa tai Lean System AppBaria.
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Tydlistoja voi kdyttdd mm. seuraaviin tarkoituksiin:
» nimikkeiden perustaminen sekéa niiden tietojen tdydentaminen ja tarkistaminen
+ hankintaehdotusten tarkastus ja hyvaksynta
+» ostolaskujen kierratys
=  myyntilausten kasittely
= alihankintatilausten kasittely
= myyntilaskujen hyvaksynta

= projektin tarkistuspisteet

= suunnittelutydn ohjaaminen: tydtehtavien koordinointi, aikataulutus ja seuranta
» [laatutoiminnot: reklamaatioiden ja laatupuutteiden kasittely

= tydvaiheiden alitehtavat.

Tydlistatoiminnallisuus on tuettuna kaikille objekteille, lukuun ottamatta teknisia tauluja. raportoinnin
wvalitauluja tai raportoinnin summatauluja.

Valitut halytykset voidaan nostaa nakyviin Lean TySpbydan tyblistaosiossa tekemattédmien tybdlistan
tehtévien joukkoon. Talla tavalla hilytykset saadaan suoraan kayttajille nakyviin silloin, kun he ovat
kirjautuneet sisdan jarjestelmaan.



Bilaga 6
Materialbrister (Kalla: Roimas egna anvisningar)

2.25.Materiaalipuutteet

Materiaalipuutterden kiisittely perustuu toimintoon, jolla
vastaanottoon ja valmistumiseen voidaan vilittii tieto, jos saapuvalla
tal valmistuvalla mmikkeelld on puutetilanne ts. kyseinen mimike
esiintyy puutelistalla. Toiminto vaikuttaa kaikkiin moduuleihin, jossa
tehdiiin varastotapahtumia.

Toiminnon paikohdat ovat seuraavat:

Puuterivejd voildaan kirjata jirjestelmiiin Materiaalivaraukset-, Kerdily-,
Toimitusrivit- ja Varastosaldon valinta -lomakkeilla olevalla tytkalulla
Kirjaa puutelistalle.

Keriilyssi ja toimituksessa tarkastetaan oliko keriitty rivi puutelistalla.
Jos oli, niin puute on kuitattava kisitellyksi.

Vastaanoton tilassa otetaan kiyttoon [PURDELSTATUS
Arvo3=CHECK], joka tarkoittaa, etti tilaan surryttiessi tarkastetaan
léytyyko vastaanottorivin nimikkeiti puutelistalta avoimena. Jos
l6ytyy, niin kiyttéjille annetaan kirehtimispyyntd.

Kun vastaanotto kuitataan kiisitellyksi, kaikkia hyviksyttyji
vastaanottorivejd verrataan puutelistalla oleviin avoimiin riveihin. Jos
puutteita 16ytyy, annetaan kéyttdjille lista, josta kiiy ilmi tyd, nimike
Jja valmistuspaikka. Lista voidaan haluttaessa tulostaa.

Jos vastaanotto on suoraan tyélle, niin puute kuitataan kéyttdjin
toimesta suoraan vastaanotosta. Muuten puute kuitataan kerdilyn
yhteydessi.

Tyon valmistumisen yhteydessi tutkitaan, 16ytyykd valmistuvaa
nimikettd puutelistalta. Jos puutteita 16ytyy, annetaan kiyttéjille lista,
Josta kiily 1lmi tyd, nimike ja valmistuspaikka. Lista voidaan
haluttaessa tulostaa.

Tydn valmistumisen ja toimituksen kuittauksen yhteyteen on lisitty
puutelistan siivous. Siivous péivittid puuterivin tilan ja asettaa
loppupéivi kenttéiin aikaleiman.



ITEMSTATUS (Kélla: Roimas egna anvisningar)

ITEMSTATUS

MNimikkeen tila
NOTUSE

WIP

ACT

PASS

Arvol

Arvo 2

Arvo 3

Eayttokiellozza
Eesken
Voimasza

Passiivinen
NOUSE
WARNING
NOUSE
WARNING

NOAUTOSUPPLY

Ei saa kayttas

Waroitetaan kayvttd)aa

Ei saa kayttdd ostosza. Estetty tilaunksen
luonti ostoshdotukzesta ja tilavsrivin
sydttiminen.

Varoitetaan kEyttE)as tilaukzen luonnizsa

oztochdotukszesta sekd tilausrivin sy&tdzsa.

Nimikkeitd ei kizitelld
tavdennyzehdotusajosza
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Artikeltyper (Kélla: Roimas Lean systems ERP)

Parametergrui Parameterrad| Kortnamn | i | t |d |a | k | Namn
ITEMTYPE COMPLFL Inkop/Lot-for-lot"F" i 1 Inkop/Lot-for-lot

ITEMTYPE COMP10 Férmon.-Prof."F" Farmonterad - Profil

ITEMTYPE COMP11 Férmon.-Prof.std"F" Férmonterad - Profil standardmangd
ITEMTYPE COMP12 Férmon.-Alarmgr."F" Férmonterad - Alarmgrins

ITEMTYPE COMP13 Farmon. -Visuell"F" Farmonterad - Visuell

ITEMTYPE COMP14 Form -Visu.ej sal"F" Formonterad - Visuell Ingen Saldo
ITEMTYPE COMP2 Inkép-Jumbo "F" Inkop - Profil (jumbo)

ITEMTYPE COMP3 Inkop/Prof-Plock™F" 1  Inkép/Profil-Plockning

ITEMTYPE COMP4 Inkép/Prof-Uttag"F" 1  Inkép/Profil-Uttag

ITEMTYPE COMPS Inkip/Visu-lager"F" 1 | Inkip/Visuell-lager (saldo)

ITEMTYPE COMP& Inkop/Visu-ej sal"F" 1 Inkop/Visuell-(ingen saldo uppdatering)
ITEMTYPE COMPT Inkop/Alarm-Struk™F" 1 | Inkdp/Alarm-Struktur

ITEMTYPE COMPB Inkop/Alarm-Uttag"F" 1 Inkép/Alarm-Uttag

ITEMTYPE COMPY Férmon-LFL FAB"F" Férmonterad - LFL FABRIKEN

ITEMTYPE MEWINACT Passiv "B" Ny artikel aldrig testat eller anvand, utgdngen
ITEMTYPE MEWINTEST Under test "D" Ny artikel som testas i produktion
ITEMTYPE NEWITEM My artikel "A" Ny artikel

ITEMTYPE MEWTEST Test - Testserie "C" Ny artikel under test

ITEMTYPE NEWTODO Artikel behandlas"E" Artikel som behandlas fére ibruktagning
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Exempel pa en atgardslista (Kalla: Roimas Lean systems ERP)

0Objekt | Objekttyp | Objekttyp | Mamn | Typ | Status |
DLG_ITEM NEWINTEST Under test "D" Flytta artikel till ratt stalle i produkti Int.uppgift Obehandlad
DLG_ITEM NEWINTEST Under test "D" Informera montérer och fyll i produk Int.uppgift Obehandlad
DLG_ITEM NEWINTEST Under test "D" Andra strukturer Int.uppagift Obehandlad




