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Abstrakt

Detta examensarbete har gjorts i uppdrag av ett teknikforetag inom den tunga
transportbranschen. De har implementerat ett nytt ERP-system vid moderbolaget och
inom framtiden ska detta ocksa implementeras hos deras dotterbolag. Meningen med
detta examensarbete var att skapa en bild éver hur order-leveransprocesserna ser ut vid
handel mellan moderbolaget och dotterbolaget samt att visualisera detta i ERP- systemet.

Syftet var att ta reda pa hur de kommer att arbeta med det nya ERP- systemet, vilka steg
de behover ta fran att de skickar i vag en offert tills den slutliga produkten blir levererad till
kunden. Detta skulle ocksa visualiseras for att fa en tydlig bild 6ver hur det ser ut i systemet
samt hur det fungerar med distributionsorders mellan foretagen.

For examensarbetet anvandes en kvalitativ metod och tillvdgagangssatt. Informationen
samlades genom att utféra hela order-leveransprocessen i systemet samt att intervjua
nyckelpersoner inom foretaget som varit med och utvecklat processerna.

Arbetets resultat blev ett schema Over vilka steg en order tar fran att det skickas en offert
tills den blir levererad till kund. Detta fungerar da genom distributionsorders mellan
moderbolaget och dotterbolaget. Detta har ocksa visualiserats hur det ser ut i det nya ERP-
systemet, samt hur de olika processerna ser ut i ERP- systemet.
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Abstract

This thesis was made on behalf of a technology company in the heavy transport industry.
They have implemented a new ERP system at the parent company which will also be
implemented at their subsidiaries in the future. The purpose of this thesis was to find out
what the supply chain process looked like when trading between the two companies and
visualize it in the ERP system.

The purpose was to find out how they will work with the new ERP system, what steps they
need to take from sending a quote until the final product is delivered to the customer. To
get a clear picture of what it looks like in the system it also needed to be visualized how the
system works and how it works with distribution orders between the companies.

For the thesis, a qualitative method and approach was used. The information was collected
by performing the entire supply chain process in the ERP system. It was also collected
through interviewing key people within the company who have been involved in
developing the processes.

The results of this work is a chart of the supply chain process, from sending a quote until it
is delivered to the end customer. This works through distribution between the parent
company and the subsidiary. This has also been visualized how it looks in the new ERP
system, and how the various processes look like in the new system.
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1 Inledning

Detta examensarbete har gjorts i uppdrag av koncernen COO pa ett industriféretag med
huvudkontoret i Narpes, men kommer anvandas som grund vid implementeringen av ett
nytt ERP-system i deras dotterbolag i Savannah, GA, USA. | detta inledande kapitel kommer
jag berdtta om arbetet, dess syfte, avgransning, bakgrund, dotterbolaget i USA, hur
moderbolaget jobbar med ERP-systemet och hur moderbolagets order-leveransprocess ser

ut.

1.1 Uppdragsgivaren

Uppdragsgivaren till mitt examensarbete dr Ab Narpes Trd och Metall Oy, eller NTM som
det forkortas till. NTM ar ett foretag i Narpes som grundades 1950 av Lennart Nordin som
idag har ungefar 650 anstallda, forsaljningspunkter i 14 olika lander och servicepunkter i
over 50 lander. NTM ar ett teknikféretag inom den tunga transportbranschen, de utvecklar,
tillverkar, saljer och underhaller transportutrustning for fordon inom logistik och

renhallningsfordon.

De &r en av de ledande aktorerna pa marknaden i Norden och forutom Norden &r de ocksa
verksamma i Storbritannien, Nederlanderna, Osterrike, Polen, Kroatien, Baltikum, Kanada
och USA. Férutom moderbolaget i Narpes har NTM ocksa atta dotterbolag totalt och dessa
dotterbolag finns i Sverige, Estland, Storbritannien, Litauen, Polen, Tyskland, Kanada och
USA. Dotterbolaget NTM North America Inc. (NTM NA) som ligger i Savannah, i delstaten
Georgia ar det nyaste dotterbolaget som grundades 10.5.2021, dar har de produktion,

forsaljning och service.

1.2 Bakgrund

Pd grund av mitt sdasongsarbete sommaren 2022 pa NTM NA tankte jag och min
arbetsgivare att detta skulle vara nagot som jag skulle kunna skriva mitt examensarbete
om. Detta eftersom jag har erfarenheten av att arbeta dar och kdnner till dem som jobbar

dar och hur de skoter sitt dagliga arbete.

Under varen 2021 skapades det en grupp inom NTM med syfte att ta reda pa vilket ERP-

system de skulle investera i. De kom da fram till att det skulle bli Infor LN Cloudsuite efter
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att ha lyssnat pa flera olika ERP-system. En specifik grupp med personer pa NTM har arbetat
hela 2022 pa att skapa all nédvandiga data och designat system for att kunna gora

implementeringen sa bra som mojligt.

NTM hade anvént sig av ett annat ERP- system i cirka 15 ar innan de valde att borja se pa
andra mojligheter till ett ERP-system. For att fa foretaget och koncernen att kunna vaxa
behdvdes det ett nytt ERP-system som skulle kunna lampa sig till hela koncernen, nagot

som var modernt och gor det lattare att handla mellan foretagen.

Ett av de forsta dotterbolagen som ska fa detta ERP-system ar NTM NA eftersom det ar ett

nygrundat foretag och har for tillfallet inget affarssystem

1.3 Problemformulering

Problemet vid NTM NA ar att de for tillfdllet inte har nagot ERP-system vilket ocksa gor att
deras order-leveransprocess ligger helt och hallet utanfér nagot system som hjalper dem
halla koll pa laget. Att inte ha ett ERP-system gor det ocksa svarare for den interna
kommunikationen nar all data och information inte ar sparade pa ett och samma stalle. Att
ha ett ERP-system skulle underldtta formagan att kunna forutspa materialbehovet under

en viss tid framat och veta nar man skulle behova bestélla produkter till fabriken.

Eftersom ERP-systemet ar nytt for moderbolaget och NTM NA kommer vara ett av de forsta
dotterbolag som Infor LN ska implementeras i. Darfor behovs det definieras och beskrivas

hur det ska ga till samt vilka méjligheter som finns med det nya systemet.

1.4 Syfte

Syftet med detta examensarbete var att ta reda pa hur order-leverans processen ser ut till
NTM North America Inc. Vilka steg gors fran att en order kommer in tills den blir levererad,
jag ska ocksa ta reda pa hur detta kommer att se ut i ERP-systemet och hur de kommer

jobba med det.

Jag ska ocksa ta reda pa hur det kommer att fungera med distributionsorders mellan NTM

Finland och NTM North America Inc.



1.5 Avgrinsning

Det enda som jag inte kommer att berdora i detta examensarbete ar finansiella
transaktioner. Eftersom NTM har anlitat en extern konsultfirma som ska ta hand om den
biten vid implementeringen av ERP-systemet. Detta gor da att jag inte kommer ga in i detalj
kring finansdelar inom order-leveransprocessen. Eftersom det ocksa ar ett valdigt tekniskt
program kommer jag inte heller ga in pa djupet pa hur ERP-systemet ar uppbyggt och hur

det fungerar i grunden.

1.6 NTM North America Inc.

NTM North America Inc. grundades 10 maj 2021 men produktionen startade forst vid
arsskiftet 2022. Sommaren 2022 hade NTM NA en VD, en produktspecialist och en montor.
De ar befinner sig i delstaten Georgia som ligger i den syddstra delen av USA, dar finns
USA:s tredje storsta hamnstad Savannah. Att ha tillgang till en hamn ar vasentligt for NTM
NA eftersom det skeppas renhallningsfordons skap och containers fran NTM i Finland 6ver

till USA, att ha nara till en hamn ar viktigt for foretaget.

Under tiden som detta examensarbete skrivs gors storsta delen av tillverkningen i Finland
eftersom NTM NA:s produktion ar valdigt begransat till lokalen som de hyr samt deras
utrustning. Darfor skeppas da renhallningsfordonets skap fardigt malad i kundens farg,
samt att komprimatorn ar fast svetsad inne i skapet. Tillhérande hydraulcylindrar ar fardigt
monterade samt ett vindskydd, skapets baklucka samt andra delar &r ocksa med i skapet
nar det skickas. Det gar att se en 3D-ritning 6ver hur skapet ser ut nar det ska skickas i bilaga
1 och hur det ser ut i verkligheten i bilaga 2. Detta gors da for att optimera frakten men
ocksa for att underlatta vid monteringen vid NTM NA, eftersom de inte har samma resurser

som produktionen vid NTM FI.

Det skickas tva ordrar per gang eftersom det ryms tva renhallningsskap per lavett i ett
RORO-fartyg som transporterar ordrarna éver Atlanten. Pa samma gang skickas en 20 fot
container med delar som ska monteras pa skapen, dessa delar ar oftast plockade ordervis
sa det finns exakt det antal som behdvs per order. Detta underlattar i sin tur lagerhallningen

vid NTM NA eftersom lagringsutrymmet ar begransat dar.

Efter att renhallningsskapet ar fardigt monterat vid NTM NA gors det olika provkorningar

for att kunna se att inget lacker fran hydrauliken eller nagot blivit felmonterat. Nar allt ar
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klart skickas de till NTM:s partner i Kanada, Glover som monterar renhallningsskapen pa

chassin som sedan aker till kunden.

1.7 Hur moderbolaget jobbar med ERP-systemet

For att kunna skapa en anvandare till ERP-systemet Infor LN skickas det ut en lank till den
anstallda via e-post, dar den anstallda kan skapa en profil at sig, profilen skapas da till det
riktiga bolaget. Det gar ocksa att gora profiler till ett testbolag som inte har nagon koppling
till det verkliga bolaget utan finns for att man ska kunna testa sig till fram utan att det

paverkar nagot i verkligheten.

Efter att man skapat en profil maste IT-personalen gora kopplingar till vilken roll du farinom
ERP-systemet och vad du har tillgang till dar, till exempel ar du lagerpersonal har du endast
tillgang till funktioner som ar kopplade till lagret. De funktioner man far beror pa vilken roll
du har inom féretaget, detta har da gjorts pa grund av sdkerhetsskal och att sakerstalla

korrekt grunddata i systemet.

Lanken som den anstédllda anvande for att skapa en profil at sig, anvands senare for att
kunna komma at sjdlva ERP- systemet, manga har denna lank sparad som ett bokmarke

inom nagon webbldsare for att ha den sparad pa ett stdlle som gor det latt att komma at.

Det finns en fran alla avdelningar som varit med vid implementeringen av systemet alla
avdelningar har en nyckelperson med detaljkunskap om respektive process. Dessa
personer kallas for Key Users och ansvarar for att bygga upp processerna och att utbilda

personalen inom avdelningen.

De roller som den anstéllda far i ERP-systemet kan skraddarsys baserat pa vilka funktioner
den personen behdver ha atkomst till, man kan ocksa gora att personen har lasrattigheter
men inte skrivrattigheter till en viss funktion om personen endast behdver se vad som star

bakom en viss funktion.

En annan sak inom Infor LN &r funktionen med PCS, projektstyrning som ar ett sdtt inom
ERP-systemet att koppla produktion eller inkdp av en orderspecifik artikel till den slutgiltiga

produkten. Detta anvands om man vill koppla produktionen av en del till den slutgiltiga och
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halla koll pa den specifika delen under hela processen for att se till att den finns nar det

behovs.

Information kring ERP-systemet gar att ldsa om i Kapitel 2.6 dar gar jag in pa mera detaljer.
| varken detta eller i Kapitel 2.6 gar jag in pa detaljer om hur systemet anvands utan det ar

mera tanken att ge en inblick i hur det fungerar.

1.8 Moderbolagets order-leveransprocess

NTM &r uppbyggd av tva olika divisioner RCV (sopbil) och Trailer divisionen, bada dessa
divisioner har samma order-leveransprocess. En order borjar med att en forséaljare tar
kontakt med en kund eller vice versa och de kommer 6verens vilka specifikationer sopbilen
eller trailern ska ha. Nar de kommit 6verens om detta tar forsaljaren kontakt till Sales
Support som gor offerterna, priskalkyleringar och mera for ordern, de tar da ocksa kontakt
med kunden angaende pris och kunden tillsammans med NTM skriver pa ett kopeavtal.
Dessa steg ar de som gors ner till "ENGINEERING” i figur 1, gar det att se en tydlig bild av

det jag forklarar.

Efter det tar konstruktionsavdelningen 6ver som gor alla ritningar till ordern, efter det tar
produktionsingenjérerna dver och boérjar skapa bills of material (BOM) éver vilka delar som
ska tillverkas och vilka som ska kopas in av leverantorer. Dessa BOM:ar ar kopplade till
arbetsoperationer som utfor produktionens takt tid. Materialet som ar kopplat i till en viss
arbetsoperation kommer da skapa behov till dagen innan arbetsoperationen borjar. Inkép

av delar som har langre leveranstid gors ofta i samma skede som konstruktionen gor sitt.

Dessa arbetsoperationer kommer in i produktionsplaneringen automatiskt nar ordern
skapas upp i systemet. Operationerna planeras bakat fran leveransdatumet och skapar upp

deadlines nar dessa operationer behover vara klara for att hinna till leveransdatumet.

Alla natter kors en material resource planner (MRP) i systemet for att se nettobehovet av
alla delar. Nettobehovet pa en artikel ar da hur mycket som redan finns i lagret plus om
delen finns pa inkommande bestallningar minus reserveringar av delen. MRP:n skapar

endast behov av tillverkningsordrar och inképsordrar ifall det finns ett behov for det.

BOM:en kan antingen tas ut som en plocklista till lagret dar de da plockar de delar som

behovs for tillverkningsoperationen eller gar det att nar tillverkningsoperationen ar klar
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dras delarna bort fran lagret automatiskt med ”backflush”. Detta anvands nar t.ex.

montorer gar och plockar delarna sjalva.

Nar produktionen av ordern ar fardig gors en sista granskning och bilder tas av den fardiga
produkten, specifikationerna for ordern sparas ifall kunden behover reparation i framtiden
vet NTM redan vilka delar som anvants. Efter det skickas ordern till kunden och fakturorna

skickas med, leveranssattet har blivit avtalat om vid kdpeavtalet.
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Figur 1. Komplett bild 6ver NTM Fl:s order-levernasprocess (Narpes Tra & Metall, 2022).



2 Teori

| detta kapitel kommer jag att ta upp de teoretiska delarna som behandlas i detta arbete.
For att kunna forsta alla steg i denna process behéver man ha kunskap om vad ett ERP-

system &r, hur det fungerar och vilken betydelse det har for ett foretag.

Jag kommer beratta om vad ett ERP-system ar, dess historia, fordelar och nackdelar for att
anvanda ett ERP-system och information om Infor LN cloudsuite som ar ERP-systemet som

ska implementeras vid NTM och deras dotterbolag.

2.1 ERP-system

Enterprise Resource Planning-system, forkortat ERP-system eller affarssystem ar nagot
som &r gjort for att underlatta for foretag och organisationer. Ett ERP-system underlattar
de mest centrala delarna i ett foretag genom att samla in data fran olika delar av ERP-
systemets olika funktioner, sdsom ekonomi, lager, forsaljning, inkop, tillverkning och
bokforing. Inforskaffningen av ett ERP-system goérs for att kunna automatisera och
digitalisera olika affarsprocesser. ERP-systemet bidrar ocksa till att féretaget kan spara tid

genom nya rutiner och fa battre koll pa laget inom féretaget (NaviPro, u.d.).

Ett ERP-system kan bidra till battre resultat, battre effektivitet och ett mera flexibelt
foretag, genom att foretaget har battre insyn i processerna och data som skapas i nutid. De
grundlaggande funktionerna i ett ERP-system dr handel, ekonomi, personalhantering,

tillverkning och forsorjningskedjan (Microsoft, u.d.).

Figur 2 visar de grundlaggande funktionerna som finns inom majoriteten av ERP-system pa

dagens marknad, féretagen bestammer sjdlva vilka moduler de behover.
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Figur 2. Viktigaste delarna av ett ERP-system (Connected IT Consulting, 2022).

Ett ERP-system gar att ses pa olika satt, ett satt ar att se det som en handelsvara eller en
produkt som ar en mjukvara for datorer. Det andra sattet ar ett se det som ett
utvecklingsmal dar man kartlagger alla processer och data till en mera forstaende struktur
inom ett foretag. Det tredje sattet ar att se det som en viktig del av infrastrukturen inom
ett foretag som kommer med olika |6sningar till problemen (Klaus, Rosemann, & Gable,

2000).
Enligt Klaus m.fl. (2000) finns det tre olika former av ett ERP-system:

e Generiska: da ar ERP-systemet inriktat till en stérre grupp inom olika industrier,

ERP-systemet maste konfigureras innan de kommer kunna anvanda det.

e FoOrpackade: Forkonfigurerade mallar som tagits fram fran ERP-systemet, dessa
mallar dr da mera skraddarsydda for specifika industrier sdsom metallindustrin,

eller till olika storlekar av foretag.

e Installerad: for anvandaren ar detta en vanlig operativ installation som skett efter
den generiska och forkonfigurerade paketet har individualiserats enligt foretagets

specifika behov.



2.2 ERP-systemets ursprung

Enligt Klaus m.fl. (2000) kommer ordet “ERP” troligtvis fran termen Material Requirements
Planning (MRP) och fran termen Manufacturing Resource Planning (MRPIIl). MRP skapades
for att kunna mer effektivare kalkylera mangden material som behovdes for att kunna
producera en vara. MRP utvecklades till MRP Il (Manufacturing Resource Planning) som
inkluderade saker sasom forsaljning, planering och lager. Féretag forstod senare att det
ocksa ar viktigt med lonsamhet och kundndjdhet &ar nagot som omfattar hela
organisationen och inte endast produktion, de boérjade da inkludera finans, forsaljning,
distribution och personalavdelning. Computer Integrated Manufacturing (CIM) skulle da
vara nasta steg efter MRP och MRP Il dar man tillagger de tekniska funktionerna fran
produktutveckling och produktionsprocesserna till ett integrerat natverk. Konceptet med

en helt integrerad foretagslosning kallas i dagslaget ERP.

2.2.1 MRP

De allra forsta systemen av MRP utvecklades under 1940- och 1950- talet, de anvdnde
datorer for att kunna lista upp den ingaende informationen fran en lista av material Bill of
Material, BOM till en inkdpsplan och produktionsplan av de innehallande komponenterna
till den fardiga produkten. MRP utvecklades till att kunna satta in den egna datan och éndra
pa material om det behovdes. MRP arbetar bakldnges, en produkt ska vara fardig till ett
visst datum jobbar MRP-systemet bakat, nir behover delarna vara klar, nar behovs

materialen till delarna och hur mycket material behovs till delen (Encyclopedia, u.d.).

En Master Production Schedule (MPS) beskriver vad ett foretag kommer att producera, nar
de kommer att producera det och hur mycket av det som kommer att producera. En MPS
kopplar efterfragan av varor till produktionskapaciteten, detta gér da att man far en

realistisk produktionsplan sa man inte koper in allt for mycket at gangen (Siemens, u.d.a).

Vad MRP processen gar att ses i figur 3 dar man matar in MPS, en fil med lager info och en

fil med listan av material som ska séljas.
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Master Production Schedule
(MPS)

Inventroy Matenal Requiremenls Planning Bill of
Status (MRP) Logic Materials (BOM)
File ) File

1. Planned Order Release
2. Order Rescheduling
3. Planned Orders Receipls

Figur 3. MRP-systemets process och hierarkisk uppbyggnad (Civil Service India, u.d.).

Ur en fardig kdrning av MRP far man da nar man ska producera saker, nar man ska kdpa

in saker och om man maste andra leveransdagar till nagon order.

2.2.2 MRPII

Under 1980-talet utvecklades MRP till MRP 1l, det utvecklades for att kunna ge en mycket
bredare syn inom foretaget och produktion dn vad MRP gav. MRP Il skapades inte for att
kunna ersatta MRP utan for att kunna implementera fler nédvandiga saker in i samma

system, sasom marknadsforing, finans, inkdp och personal (Encyclopedia, u.d.).

MRP Il ar ett system som hjdlper foretaget eller organisationen med att optimera forvary,
lagring och anvandningen av de resurser som behovs till produktionen. Detta kan da
innebara ramaterial, komponenter fran leverantéren, produktionsutrustning, personal och
reservdelar, allt som behovs for att fardigstalla en produkt. MRP 2 ar en forbattrad version
och innehaller samma funktioner som MRP, det som star i kapitel 2.2.1. Systemen for MRP
Il besvarar fragor som ror inkoép, lagring och anvdndning, samt besvarar det, nar ska
materialet bestéllas, hur mycket ska bestéllas, fran vilken leverantor ska det bestéllas, var

ska det lagras och nar ska det forflyttas till produktion och hur mycket (Siemens, u.d.b).
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Demand
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Short term Release Data
!

Job
Dispatching

Figur 4. Hierarkisk uppbyggnad av MRP Il. (Arlinghaus, Vican, & Hiitt, 2020).

| figur 4 kan man se den hierarkiska uppbyggnaden av MRP Il och det gar att jamféra den
med figur 3 som visar den hierarkiska uppbyggnaden av MRP och se att MRP Il 4r mera

avancerad och innehaller fler moment och &r en stdrre version av MRP.

2.3 Fordelar med ett ERP-system

Listan med fordelar med att ha ett ERP-system ar lang, véljer man ett ERP-system som &r
ratt lampat for foretaget ar listan annu langre. Beroende pa vilken typ av ERP-system man
véljer har det olika fordelar, véljer man ett moln baserat ERP system har det fordelar som
ett vanligt ERP-system inte har. En av de gemensamma férdelarna ar att det uppdaterar
informationen som man harinutid och alla anvandare ser samma varden, man far en battre
oversikt, battre rapportering, lattare att forutspa behov, hogre produktivitet,
standardiserade operationer och hogre tidseffektivitet med ett enklare system som ar

|attare att anvanda (Salesforce Sweden, 2021).

Salesforce (2021) skriver ocksa om flera fordelar med att ha ett molnbaserat ERP-system.
Dessa fordelar ar da att man har en mobil atkomst till ERP-systemet, man behdéver inte ha
tillgang till en fysisk server for att kunna komma at. En annan fordelar med ett molnbaserat
ERP-system &r lagre kostnader eftersom du inte behdver ha samma utrustning som for ett

serverbaserat ERP-system.
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Andra fordelar med ett molnbaserat ERP-system ar att det ar ldttare att samverka med
Business Intelligence, Bl som kan hjalpa ett féretag med insikt i sin verksamhet, dar manga
molnbaserade ERP system redan har kopplingar till olika Bl-system. Det ar ocksa en
snabbare implementation med molnbaserat ERP-system eftersom allt sker via vanliga
uppdateringar behdver man inte ha lika mycket manuellt arbete nar en ny uppdatering
kommer. Molnbaserat ERP-system anses ocksa vara sakrare an de som inte ar det, den
fysiska sakerheten ar oftast storre i stora datacentraler dn hos enskilda féretagen (Engman,

2021).

2.4 Nackdelar med ett ERP-system

Ett ERP-systems storsta nackdel dr kostnaden for systemet, samt alla licenser for alla
anvandare av systemet, dessa ar oftast valdigt dyra, om ERP-systemet ska ha tredje partens
system kostar det ocksa. En annan nackdel &r att det behdvs mycket traning fér de anstallda
att lara sig hantera det nya systemet, de som har hand om implementeringen behéver
ocksa lara sig. Att byta ERP-system ar ocksa mycket arbete, datadverforing ar mycket
manuellt arbete eftersom det behdvs en klar strategi och man behover ga igenom vilken
data man vill ta med in i det nya systemet, daliga data kan krava mycket tid att reda ut

(Costello, 2021).

For att en ERP implementering ska bli lyckad maste foretagets dgare eller ledning 6vervinna
de nackdelar som finns vid implementeringen av ett nytt ERP-system, annars finns det risk
att hela implementeringen misslyckas. Ett foretag maste ocksa vara medveten om den tid
det tar att implementera systemet och varje steg kan innehalla olika forseningar. En annan
sak som behovs tas i beaktande gallande ERP-system ar det att det tar tid innan man kan
borja se nyttan med det nya systemet och innan alla jobbar effektivt med systemet

(Roznovsky, u.d.).
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2.5 Order-leveransprocess

Enligt Oskarsson (2021) kan man dela upp order-leveransprocessen i sex olika steg,
orderldaggning, ordermottagning, orderbehandling, fardigstallande av order, transport och
inleverans, dessa steg gar att ses i figur 5. | denna bok anses ett foretag vara kunden och
leverantor som forsaljare, order-leveransprocessen kan se olika ut beroende pa foretag
men de har alltid samma roll och bestandsdelar. De sex olika stegen borjar med orderflodet

och gar sedan over till leveransflodet.

Ordermottagning (2)

Orderbehandling (3) Orderléggning (1)

Orderprocess

Leveransprocess

Fardigstallande
av order (4) Inleverans

till kund (6)

Transport (5)

Figur 5. Order-leveransprocessens steg (Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Steg 1: Orderldggning, inkl. Identifiering och bearbetning av behov

| det forsta steget handlar det om att kunden ska gora en identifiering 6ver vad som behovs
bestillas samt se 6ver vad lagersaldot ar for tillfallet, hur mycket kommer att anvéndas av
den produkten de kommande veckorna. Efter det kan de bérja skapa en bestallning till en
leverantor som antingen kan vara en extern eller intern leverantor, i detta skede
bestammer de da hur mycket de behdver av en vara och néar det ska bestéllas (Oskarsson,

Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Steg 2: Ordermottagning
| detta steg tas ordern emot av leverantoren och fors in i deras ERP-system eller system
dar de behandlar sina ordrar. Under steg 2 — 5 har kunden inte mycket kontroll dver hur

processen ser ut, det gar att ordna avstamningsmoten mellan leverantoren och kunden
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om kunden &r intresserad av att veta hur det ligger till med ordern (Oskarsson, Ekdahl, &

Aronsson, 2021).

Steg 3: Orderbehandling

Orderbehandling ar det tredje steget dar leverantoren gor sin produktionsplanering
angaende den aktuella ordern. | detta skede kan leverantdren géra en andring i
kvantiteten pa bestéllningen, de producerar mera an vad kunden begar for att kunna fylla
pa deras egna lager. Har planeras da de fysiska arbetsuppgifterna for att producera varan

och olika arbetskort gérs upp (Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Steg 4: Fardigstallande av order

Beroende pa vad som kunden har bestallt och vad leverantéren tillverkar ser detta steg
vara mera omfattande an andra varor. Ifall varan dr nagot som leverantoren lagerfor
bestar detta steg av plockning, packning och avsandning. | 6vriga fall maste leverantéren
gora en mera kundspecifik montering, eller tillverka fler produkter och de kan behova
bestdlla hem mer material fran sina leverantorer for att kunna tillverka den produkten.
Detta steg kan innehalla egna order- och leveransprocesser och allt detta gors da i steg 4

(Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Steg 5: Transport och spedition

Vid leveransen av varan mellan foretagen anlitas det ett annat foretag som &ar specialiserat
inom transport. | detta skede upprattas ocksa ett kontrakt om vem som bar ansvaret for
att upphandla transporten. Detta kan da antingen hora till leverantoren eller till kunden.
Vissa transportforetag erbjuder ocksa en bevakning av transporterna, for att kunderna ska

kunna se vart i flodet deras order befinner sig (Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Steg 6: Inleverans, dvs. Godsmottagning, ankomstkontroll och inlagring

Nar materialet nar sin slutdestination hos kunden maste de forst ta till vara varorna innan

de kan borja anvanda dem. Beroende pa foretagets processer och rutiner kan detta steg ta
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langre, forsta som hander &r att de tar emot varorna och rapporterar in varorna i
affarssystemet. Har kan da ocksa kunden gora en kvalitetskontroll pa varorna som kommit
och granskat dem sa inga skador skett under transport. | vissa fall behévs varorna ocksa

packas och markas om innan de blir tillgdngliga och hitta en lamplig lager plats till dem

(Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

Enligt Jonsson och Mattson (2012) ar stegen liknande i order-leveransprocessen men i
stallet for Oskarsson m.fl (2021) &r steg 6 ar slutprocessen endast leverans och pa samma
gang skickar man en faktura. | figur 6 kan man se order-leverans enligt Mattson (2012), dar
gar det att se en tydlig bild éver hur en order-leveransprocess kan se ut och olika stegen

som gors hos leverantéren och vad man kommunicerar over till kunden.

Leverantor Kundbehov —<——1

I
1
1
Offertiomeoal ] I Svar pé forfrdgan

Forfrdgan  produktspecificering

ekl ——————— g

A

Orderbekraftelse

1
I
I
I
:
Montering Plockning | i
Tillverkning ilager ||
I
I
1
I
- 1
Packning ——+—> Leveransavisering
Avsandning *

1
)
I
1
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1
- Leverans

e +—»  Faktura
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Figur 6. Order-leveransprocessen enligt (Patrik & Stig-Arne, 2012).

2.6 Infor LN Cloudsuite

Infor LN ar ett ERP- system som lampar sig till flera olika typer av industrier, dessa ar till

exempel Flygindustrin, forsvar, bil, teknik och elektronikbranschen samt olika

tillverkningsindustrier. Infor LN &r uppbyggd med olika delar, detta ar finans och
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redovisning, hantering av forsorjningskedjan, planering, projekthantering och kund och

orderhantering (Infor, u.d.).

Infor LN forser tillverkare med ”“Smart Manufacturing” och ”“Industry 4.0” mdjligheter for
att hjalpa foretag vara konkurrenskraftig. Infor LN finns tillgangligt att fas pa egna servrar
eller som molnsystem. Detta ERP-system gar att fas i mobila enheter vilket gér att man kan
vara var som helst och anvdanda detta system. En annan fordel med detta system ar att det
gar att skapa olika foretag inom systemet, vilket gér det bra om det ska implementerasien
hel koncern. En annan fordel ar att man kan skapa roller i systemet vilket gor att
arbetstagarna endast far tillgang till de funktioner som de behover for att géra sin uppgift

(GetApp, u.d.).

Infor LN Cloudsuite &r en Cloud baserad plattform, programmet drivs av Infor OS (operativ
system). Detta system hjalper att forbinda hela foretagets ekosystem in pa ett stalle.
Fordelar med detta system ar da att det ar |att att vara flexibel till marknadsstérningar, att
ha en molnstrategi, anvdnda sig av en modern I6sning och Oka effektiviteten och
kreativiteten for IT och verksamhet. Infor OS hjélper foretag att kombinera olika |6sningar
for att I6sa problem utan att behéva uppgradera eller stanga ner systemet. Detta gors da

via integration, automation, utvidgbarhet, data och insikt (Infor, u.d.).

2.7 Distribution

Ett foretags distribution handlar om att leverera de fardiga varorna pa ett kostnadseffektivt
satt som mojligt pa samma gang som det dnskade leveransservicen bibehalls. Leverantoren
kan producera varorna nar en kundorder tagits emot eller tillverka den mot ett lager.
Distribution kan antingen skotas via ett lager eller att distributionen sker direkt till en kund
utan att det ska ga via ett lager, att gora en distribution ar enklare om det inte gar via ett
lager. | en distribution finns det tva order-leveransprocesser, en fore man distribuerar
ordern och en efter distributionen. Den forsta ar nar kunden lagger in en order och far
leverans fran ett lager och det andra ar fran lagret sker en order-leveransprocess for att
tillverka de delar som blivit bestallt av dem. Distributionsprocessen kan se ut pa olika satt
baserat pa vilken typ av distribution foretaget har, tar man en distribution direkt till kunden

kan det se ut pa foljande satt. Det borjar med materialforsérjningen som gar till
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produktionen efter det kommer den forsta order-leveransprocessen, efter det kommer
distributionen och efter det den andra order-leveransprocessen. Om foretaget har
centrallager och region lager sker det leveranser efter att ordern blivit klar i produktionen

till lagret och fran lagret till kund (Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

o o
o cE o = o - =

o = = = = = =il g = o o o =2 =
= = T c o S\ hc 5 = o = = = = i
c ~ = £ = e 1= E @ IS = = = = =]
o i~y = v § — c . = P o
© S ha = o = u=x /o o =) = ~ = = = @
- = Q w © ot X2 v = | =y =} o = o
= E= > = = Ml B s = = 2 =] K E 5
[ L H] [~ ==

it =1 ] <<

L Y = [l el o s i

T

Centrallager i fabrik ;
Regionlager

Figur 7. Exempel pa steg inom distribution (Oskarsson, Ekdahl, & Aronsson, 2021).

| figur 7 gar det att se exempel pa steg som sker inom distribution av en vara mellan
leverantoren eller ett centrallager till ett regionlager som till slut gar till kunden, dessa

steg kan vara exempel pa de tva order-leveransprocesserna som sker till en order.

3 Metod

| detta kapitel kommer jag ta upp tva av de vanligaste metoderna som kan anvandas i
utforande av ett examensarbete, samt kommer jag skriva om den metoden jag valt for att

utféra mitt examensarbete.

3.1 Kvalitativ metod

| den kvalitativa metoden ar inom samhallsvetenskapen ett samlingsbegrepp dar olika
arbetsmetoder férenas av att den som goér analysen sjdlv befinner sig i den miljé som
personen ska analysera. Det ska finnas en vaxelverkan mellan datainsamlingen och den
analys som sker, samt att forskaren uppfattar vad manniskornas handling och dessa
handlingars innebord. Med den kvalitativa metoden strdvar man efter att fa en

helhetsbeskrivning 6ver det som undersoks (Kvalitativ metod, u.a.).

Den kvalitativa metodens datainsamling kan goras pa olika satt, dessa kan da vara

intervjuer med en individuell eller en fokusgrupp, dar fragorna kan vara 6ppna eller fragor
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som ar inom ett visst omrade och det kan vara specifika fragor. Datainsamlingen kan ocksa

ske via enkat, observation, bilder, berattelser eller dagbocker (Lundén, 2020).

3.2 Kvantitativ metod

| den kvantitativa metoden analyserar man olika fenomen i dagens samhalle, man gor en
siffermadssig analys 6ver vad de som undersdkes tycker och tanker, det ger en beskrivning
och en forklarning av det man undersoker. Nar det gors en kvantitativ undersokning har
den som undersoker en jag-det-relation till det som undersdks. Den kvantitativa metoden
anvands nar man vill kunna uttala sig for en mangd med manniskor som till exempel

Vasabor (Nygard, 2021).

Data som anvands inom den kvantitativa metoden ar uttryckbara i siffror, det som anvands
ar da tabeller, medelvarden eller statistik. Det anvands for att da beskriva egenskaper hos
de undersokta som kan ge ett medeltal, procenttal eller férdelningar. Utgangspunkten for
kvantitativ forskning &r problemstédllningen, som uttryckts genom ett syfte, olika

fragestallningar och en hypotes vilket som ska ange malet med forskningen (Nygard, 2021).

3.3 Metodval

Jag har valt att anvdanda mig av den kvalitativa forskningsmetoden eftersom jag kommer
gora nagra intervjuer med nyckelpersoner inom detta projekt och skapa mig en helhetsbild
av systemet och hur det kommer gar till. Har anser jag att den kvalitativa metoden passar
bast in eftersom jag inte kommer géra nagon storre undersdkning utan det har ett specifikt

mal som inte kraver nagon storre undersokning forutom intervjuer.

De som jag har valt att intervjua till mitt arbete ar Thomas Aspelin som ar COO fér NTM
Group. Det ar han som ar huvudansvarig for implementeringen av ERP-systemet hos
moderbolaget samt NTM:s dotterbolag. Jag intervjuade Hampus Snickars som ar
projektingenjor hos NTM Fl och har varit en av nyckelpersonerna inom NTM FI for
implementeringen i moderbolaget. Jag har ocksa intervjuat Isabella Krook som &r RCV Sales
Support Manager och har hand om férsaljningen, priser, leveranstider och kontakten med
kunderna i Finland. Samt intervjuade jag Ted Haggblom som &r Sales Support ingenjor pa

RCV-sidan och varit en nyckelperson vid implementeringen av ERP-systemet.
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4 Resultat

| detta kapitel kommer jag att presentera de resultat jag astadkommit med mitt
examensarbete. Jag ska beskriva order-leveransprocessen vid NTM NA med det nya ERP-
systemet, vilka steg en order tar fran att den registrerats tills den blir levererad fran NTM
NA. Jag ska presentera hur detta kommer att goras i det nya ERP- systemet Infor LN och
visa hur det kommer att se ut. Jag kommer ocksa att visa hur det kommer att fungera med

handeln mellan moderbolaget NTM Fl och dotterbolaget NTM NA, via distributionsorders.

4.1 Order-leveransprocess till NTM NA

Hela processen boérjar med att NTM NA skapar en offert i en saljkonfigurator som ar i ett
webbaserat system som heter Configure One, dar fyller personen i vilka detaljer chassit
har, marke, axelavstand och vilken bransletyp den har. Efter det fyller personen in vilka
specifikationer sopbilen ska ha och baserat pa vilka specifikationer kunden valt far de da
ett ungeféarligt pris. Nar offerten ar fardigt ifyllt far NTM NA ut ett PDF-fil av
sammanstallningen i ett format av avtal dar det star om bland annat kunden godkanner
offerten och vill att det ska skapas till en order. Darefter skickar NTM NA offerten till kunden
och de godkanner offerten genom att skriva pa avtalet och skicka tillbaka det till NTM NA.
Detta gar att ses i figur 8, stegen som tas fran att de sammanstéller ordern i Configure One

tills kunden mottar bekréaftelsen.

Efter en godkand offert sammanstdller NTM NA ordern och skickar den till NTM FI dar de
bekraftar ordern med ett leveransdatum och ldgger in den i Order NTM som ar en intern
databas som de samlar alla ordrar och dess specifikationer. Efter att NTM FI har bekraftat
ordern skickar dem den till NTM NA och de skickar vidare den till kunden och kdp avtalet
skrivs under. Dessa steg som gors gar att ses i schemat i figur 8 har nedan, dessa steg gors

da utanfoér ERP-systemet.
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Figur 8. Steg som gors utanfor ERP-systemet.

Efter att NTM FI har mottagit ordern skapar de ett projektnummer, projektartikel och
projekt BOM, detta gors da i ERP-systemet. Projektnummer dr da samma som order
nummern som kunden far och som anvands inom foretaget. Projektartikel ar artikeln som
har salts och far en unik PCS-nummer som &ar ett serienummer som satts in framfor ett

artikelnummer sa man vet till vilken order artikeln hor till.

Detta underlattar da sokandet i ERP-systemet samt att veta i produktionen till vilket
projektartikeln hor. Projekt BOM ar da Bills of material till projektet och artikeln, de

underliggande artiklarna som behdvs for att skapa produkten som blivit salt.

Projektartikeln, projektnummern och projekt BOM:en anvands da indirekt hos NTM NA
nar de registrerar ordern i LN, eftersom projekten som skapas ar pa global niva behoévs de

inte skapas i bade NTM NA och i NTM Fl.

Efter det borjar konstruktion skapa ritningar 6ver produkten som blivit salt. Efter att
konstruktion har skapat ritningarna ser produktionsingenjoérerna vilka delar som ar
specifika till den ordern och skapar tillverkningsordrar for de delar som har langre
tillverkningstid sasom vaggplatar, golv och tak till sopbilen. Schemat 6ver detta gar att ses

i figur 9.
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Figur 9. De forsta stegen som gors i ERP-systemet.

Efter att produktionsingenjorerna har skapat ordrarna for de storre delarna kérs en MRP
hos NTM NA, MRP har jag forklarat i teoridelen kapitel 2.2.1, dar kommer da fram allt
material som behovs for att tillverka produkten. Detta skapar da i sin tur en planerad
produktionsorder i ERP-systemet hos NTM NA, har behovs olika installningar inom ERP-
systemet hos NTM NA och NTM FI. En av dessa instdllningar skulle da vara att NTM NA
behdver ha artikeln som de salt som Supply Source: Job Shop, denna artikel ska
produceras vid NTM NA men behdver vara installd som distribution vid NTM Fl, eftersom
den ingdende delen ska distribueras till NTM NA dar de forddlar produkten vidare till en

slutgiltig produkt.

Efter att de fatt en planerad produktionsorder fran ERP-systemet graver MRP behovet ner
sig till planeringsniva 2, planeringsniva 1 ar den planerade produktionsordern vid NTM
NA. | planeringsniva 2 ar en distributionsorder pa ett sopbilsskap, en distributionsorder pa
ovriga delar till sopbilsskapet och en planerad inképsorder till delar fran lokala

leverantorer for NTM NA. De planerade distributions ordrarna aker sedan vidare till lagret
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vid NTM FI dar det kor en till MRP. Vid MRP korningen hos NTM FI far de upp tre nya
behov vid planeringsniva 3. Om de delar som behdvs inte finns i lager skapas da en
planerad produktionsorder, for sopbilsskapet, en planerad produktionsorder for de dvriga
delarna som behdvs tillverkas som skickas i en container och en planerad inképs order av
ovriga delar som ocksa ska med i containern. De delar som redan finns i lager skapas det

inga behov pa.

Produktion

Ingenjérerna

i
|
|
I
I
v

Pianned
production planerings nivd 1
arder OM-SB

planerings niva 2

v

Distribution Distribution Planned
orders i i Purchase
j Sopbilsskap pd orders
Execute
purchase
orders
planerings niva 3,—1
Planned Planned Planned
production production purchase
orders orders parts orders parts

Figur 10. Schema 6ver steg som kommer fran att NTM NA och NTM Fl kér en MRP i LN.
| figur 10 gar det att se de steg som hander efter produktionsingenjérerna, det kors en
MRP for att fa ut de behovs som behovs hos bade NTM NA och NTM FI. MRP kérs

automatiskt alla natter for att konstant kunna se vilka behov som finns inom féretagen.

Efter att de genomfort de planerade produktionsordrarna och planerade inképsordrarna
vid NTM FI aker den producerade sopbilskapet, bakluckan och de delar som hor till det
vidare till dar de forbereder for leveransen, bild 6ver detta gar att ses i bilaga 1 och bilaga
2 dar bilaga 1 ar en 3D bild 6ver hur det ska se ut och bilaga 2 ar en bild 6ver hur det ser
ut fore det plastas in. De plastar da in den fardiga leveransen, skapar tulldokument och
skaffar ett fraktbolag som fixar leveransen. De skickar tva skap at gangen eftersom det ar

mer ekonomiskt, fastdn varje bestallning ar en at gangen.
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De 6vriga delarna som blivit producerade och inkdpt packas i en container, denna
container innehaller delar for sex stycken produkter och skickas separat fran leveransen
av sopbilsskapen. Detta gors da pa grund av att de delar som behdvs ryms inte in i

sopbilsskapet och for att minska pa antalet ganger man behdver skicka 6ver delar.

Na&r sopbilsskapet och containern kommer till NTM NA behover de fixa transporten fran
hamnen till lokalen som de befinner sig i och tar emot varorna fysiskt och i ERP-systemet.
Darefter lagerlaggs delarna tills de behdvs vid monteringen av sopbilsskapet. Nar det ar
dags att borja gora produktionsordern lagger de pa bakluckan, monterar hydrauliken och

ovriga delar som behovs for den slutliga produkten.

Nar NTM NA ar klar med produktionen och rapporterar tillverkningen klar férbrukas da
artiklarna i saldot automatiskt med funktionen ”Backflush”. Detta gor att de inte behov ga

in i systemet for att plocka ut materialet manuellt.

Efter att de gjort klart ordern testar de dnnu att all hydraulik fungerar och provkor
sopbilsskapet for att se att allting fungerar, sedan skapas de nédvandiga dokument for
leveransen och frakt bokas. De bokar ocksa nagon for att kunna lyfta pa sopbilsskapen pa
lastbilen som kommer for att leverera de fardiga sopbilsskapen och leveransen av tva

fardiga sopbilsskap gar att ses i bilaga 3.

Stegen som tas efter de planerade produktionsordrarna och planerade inképsordrarna vid
NTM Fl gar att se i figur 11, dessa steg ar da de som gors tills den blir leverarad fran NTM
NA. Det kompletta schemat gar att ses i bilaga 4 dar alla stegen syns i en bild, samt en
tydligare steg for steg for det som hander efter att det korts en MRP tills den kommer till

godsmottagningen vid NTM NA i bilaga 5, 6 och 7.
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Figur 11. Steg som gors fran NTM Fl tills den blir levererad fran NTM NA till kunden.
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4.2 Order-leveransprocessens steg i ERP- systemet Infor LN
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Order-leveransprocessens ERP-del bérjar med att man skapar projektet och en sa kallad

projektartikel och projektnummer vid NTM FI, detta gors da genom funktionen ”Project

360" i LN. Har borjar processen genom att man skapar det valda projektnummer fér ordern,

till exempel 26313. Har laggs ocksa in namnet pa produkten som blivit salt, referensen for

ordern och till vilket séljkontor, Sales office ordern faller in pa. Séljkontor summerar alla

intdkter och alla kostnader for salda varor, detta ger da en bra inblick i olika avdelningar

hur lbnsamheten ar.
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Filter Revenue
. . . - . Amount [EUR]
Employee QF| Sold-io B. Partner: | QF| Calculation Group: | QF| stage: | oF| 05

04
Totals g 3
Remaining Capacity: 0.0000 Hours Invoiced (Incl. VAT):  0.00 EUR a
Spent Critical Capacily. 0.0000 Hours Invoiced and Paid (Incl. VAT):  0.00 EUR o
Total Capacity: 0.0000 Hours Invoiced not Paid (Inci. VAT): 0.00 EUR -0. 5
-04
Actual Labor Hours:  0.00 Heurs Invoiced Overdue (Incl VAT): 0.00 EUR -05
Actual Machine Houss:  0.00 Hours Project 26123
W Estimated » Actual
I 2 Select | Revenues -
Structure Engineering

Engineering ltems

@ Graphical Product Tree

Credit Limit Reached for BP

Graphical Pegging Tree

Execution Costing
Production Orders Service Orders co
Hours Accounting Interim COS and Revenues

Sales Order Lines Transters Project Costs Invoices

Purchase Order Lines Warehouse inventory Financial Transaclions Instaiments
= Project Description ProjectType | Calculation  Sold-to BP Project Employee | Project Proj StartDate  Completion | Engineering Text  Search Key

g office Status Stage Date Allowed

10U} 0] = v | 8] 0} 10} = v 10}

B | 25122 OM-SB NTM NAtest Single Project  F1RGO1 3(10/2023 (-] OM-SB NTMNATES

Figur 12. Ett projekt som blivit skapat pa en sidlastare (OM-SB) till NTM NA.
| figur 12 gar det att se hur det ser ut i ERP-systemet da ett projekt blivit skapat pa en

sidlastare (OM-SB) till NTM NA och leveransdatumet fér ordern.

Nar NTM NA ska skapa och registrera en sédljorder behovs projeknumret (26313) for att
kunna koppla produkten till ratt projekt. Nar de da skapar forséljningsordern behdvs det
ocksa laggas in till vilken "Business Partner” eller kund de har salt till, samt vilken typ av
order det ar, vilket forsaljningskontor som det hor till, antalet som blivit salt och fran vilket
foretag det blivit salt fran. Det finns nagra olika fabriker och verksamhetspunkter inom ERP-
systemet for tillfallet, detta kallas da ”Site” och detta ar da F1 som ar fabriken vid NTM FI.
F5 som ar reservdelssidan och senare kommer det skapas liknande for olika dotterbolag,
NTM NA kommer da troligtvis vara Al. Detta gar att ses i figur 13, som ar ett exempel pa
hur en forséljningsorder kan se ut med pahittade pris och leveransdatum, i denna figur har
en sidlastare blivit salt fran reparationsavdelningen till fabriken for att simulera en

forsaljningsorder via distribution fran NTM NA till NTM FI.
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X Warehouse Manager Dashbo.. X

Warehouse Receipt X Project 360

Gl = ) BT C A Q &8 | M4 4 » » | B~ | VEWSv REFERENCES v ACTIONS v
Sold-to BP Control
Business Partner: | BP000619 GF| NTM North America Inc. OrderType: [1000 Q| Standard Sales Order (Manual)
Address:# 100000021 <z NTM North America Inc. Sales Cfice: [F8S020 G| FIRCY Spare parts
ZIP CodelPostal Gode: 30046 Lawrenceville Number [SF5000094 GF| Revision: 0
Contact. [ 100000001 oz Anna Andersson Planned Delivery Datt §1zasrm @] [CAICHIATE
Phone Planned Receipt Dat M [2eePu @ [CALGHEATE
Customer Order. | ESS Aoproved Rush Order (@) Text
instatments: [ No ~ | Plan
Ship-to BP Financial
Business Pariner¥ BP000S19 GE| NTM North America Inc. cumency: [EUR @5 Euro
Address: | 100000021 GF| [ NTM North America Inc Order Amount 7500000 EUR
ZIP Code/Postal Code: 30046 Lawrenceville Available Credit: -T6705.00 EUR
OrderLines  Release fo Warehousing  Actual Delivery Lines  Invoice Lines  Backorder Lines  Wonitor
T C Q8 | VIEWS v  REFERENCES v  ACTIONS v
* Line ttem Project  Additonal information Ordered Price *Planned Delivery Date  Site
Quantity
= |= |m ® ) [0} [0} = m (= O] | |= (=] ®
1 00 26313 APRS0Z OM-SB NTM NA 20313 100 pc | 750000000 EUR [ pcs  BG12023  1248PM 5

Figur 13. Bild 6ver hur en sédljorder fran NTM kommer borja se ut.

| figur 13 ar da inte alla installningar som de kommer se ut i framtiden nar NTM NA far
ERP-systemet eftersom dessa installningar ar ganska kravande och ar inte annu uppsatta

inom systemet.

Nar projektet far ett leveransdatum planeras detta bakat i produktionsplaneringen, detta
skapar behov hos olika avdelningar nar de behdver vara klar med sin operation. En av de
avdelningar som paverkas av detta ar konstruktionen som inte jobbar mycket med ERP-
systemet utan letar mer efter information om ingdende delar. Konstruktionsavdelningen
skapar en tva-dimensionell ritning och en tre-dimensionell ritning 6ver ordern som blivit
salt. | samband med att konstruktionen ritar den tre-dimensionella ritningen satter de in
de delar som kommer att anvandas for att producera ordern samt skapar nya delar som
ar specifik till just den ordern. Detta skapar da nya artiklar som behovs sattas in i ERP-

systemet och stéllas in sa de far de ratta instdllningarna.

Produktionsingenjorerna skapar tillverkningsordrar eller inkdpsordrar for de order
specifika delarna som konstruktion har skapat eller delar som varierar pa grund av

storleken pa skapet som blivit salt.

MRP kors alla natter sa att det alla dagar kommer farsk information om vad som behdvs
produceras. Nar saljordern har skapats och MRP:n ar kord gar det att ses en planerad
produktionsorder vid NTM NA, bild pa detta gar att ses i figur 14, vilket ar planerings niva

1ifigur 10.
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=3 B coaQal ke DD o| * VIEWS v REFERENCES v AcTIONS v B & B By B
Scenario: [A00 G| Actual Plan (Day.Weekly basis) (Actua)
* Order ltem Size fem | Order Type Order Quantity Planned Start | PlannedFinish | Transaction Date | Planned Order Initial Pegged Order
= Class. Date Date
®) ® " Al "l ® = v = = == =] = (=]} 1A SF5000094
® e 26313 APRS02 OM-SBNTMNA 0 pcs 8232023 83172023 312212023 000000292 SF5000094

Figur 14. Planerad produktionsorder vid NTM NA, MRP kord.

Eftersom det finns ett planerat behov pa denna artikel kommer det nésta gang det kors
en MRP att skapa planerade distributionsorders pa sopbilsskapet och delarna och ett
planerade inkdp for delar som de sjalva ska bestélla fran lokala leverantorer i USA. Detta

blir da planeringsniva 2 i figur 10 och hur detta ser ut i ERP-systemet gar da att ses i figur

15 har nedan.

e &) caQ a8l e oDBbDDI * VIEWS v REFERENCES v AcTons v E» @& £ B B
Scenario A00 GF| Actual Plan (Day,Weskly basis) (Actual
* Order item Size Item Order Type ‘Order Quantity Planned Start Planned Finish Transaction Date  Planned Order Initial Pegged Order
= ciass
0} ®) 0] 1Al ") ) = v |= = [=] — [=] — = @ [R] 000000292
Y 1000014256 Planbricka DIN7989 A2 M10 (11x21x8) 2000 pes 712412023 8/18/2023 31222023 000000097 000000292
[ E F5 1000033267 D-gummifaste PLE 200 pes 72412023 81812023 312212023 000000098 000000292
L 1000053181 Kensol, hoger 1.00 pes 812312023 812312023 3222023 000000003 000000292
= 1000072456 150%12-2055 500 pes 81232023 8/23/2023 31222023 000000004 000000292
HE s s 100 R 8232023 a2 00000002 000000292

Figur 15. Planeringsniva 2, planerade distrubutionsordrar och planerade inkdpsordrar.

De planerade inkdpsordrarna skapar da inkdpsforslag hos NTM NA vilket de senare skapar
upp skarpa inképsordrar av. Distributionsordrar skapar da behov vid NTM Fl pa olika
tillverkningsordrar och inkdpsordrar vilket i sin tur skapar tillverkningsforslag och
inkopsforslag. Som gar att ses i figuren ovan skapar dessa planerade distributionsorders
upp behov pa att fa dessa produkter distribuerade till dem. Nar MRP:n kors vid NTM Fl
kommer dessa att komma upp i deras planerade ordrar som planerade produktionsorders
och inkopsorders vilket da i sin tur blir planerings niva 3 i figur 10, hur detta kommer att

se ut i ERP-systemet vid NTM FI gar att ses i figur 16.
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scenario: [ABD]  @F| Actual Pian (Day.Weekly basis) (Actual)
4 4 » »
* Order Item Size Item Order Type Order Quantity Planned Start Planned Finish
2 Class. Date Date
] )] (m] [A) n] 8] = v = = ™= -

\:I F1 1000052297 Golv X 1.00 pcs 7/19/2023 8102023
\:| 5 F1 1000052304 Vagg vanster X 1.00  pcs Ti21/2023 810/2023
\:I E F1 1000052322 V&gq higer X 100 pes 712812023 8102023
\:| B F1 1000052330 Tak X 1.00  pcs 8122023 81012023
\:I E F1 1000052416 Kantror 150x100x6-2320 X 200 pes 8/11/2023 8/11/2023
i_:| E F1 1000052545 Hydraulcylinder MAS tippcylinder X 200 pcs 711012023 8/4/2023
\:I E F1 1000052858 Tapp @30-50 {7 200 pcs 71012023 8/4/2023
E F1 1000053181 Konsol, hoger X 100 pcs 81312023 8i21/2023
\:| E F1 1000067967 Farstarkningsil 6x97-138 D 200 pcs 7102023 8/4/2023
- E F1 1000072456 Gummilist 150x12-2055 X 5.00 pcs 812112023 812172023
\:I E F1 1000440118 Ancplat 3X3878 D 100 pes THTI2023 8/11/2023
\:| B F1 1100000276 V&goplat Kiippmall PL4x1350:2130 D 1.00 pes 71282023 7282023
\:I E F1 13006000 Precisionsror E196-220H 288 9x2 D 100 m 7i6/2023 8/2/2023
i:| B F1 30382010 Nippelror svart 2°-80 mm X 200 pes 8122023 82/2023
\:I E F1 72513700 Gangjém, svetsbar, smorjbar 100 mm D 200 pes 71312023 7i28/2023
i:| E F1 76881080 Fastplat for takranna c 600 pcs 711012023 8/4/2023

EEE s s o I -~

BEE:  wo owew o 0 TR <
E F1 26313 FPR502 OM-SB M 100 pes 8/11/2023 8/22/2023

Figur 16. De behov som genererats av distributionsorders vid NTM NA.

| figur 16 ovan kommer da att generera fler planerade inkdpsbehov och planerade
tillverkningsbehov pa artiklar som ar underliggande till huvudartikelns BOM, de artiklar

som behovs for att kunna producera huvudartikeln.

I Infor LN (LN) kallas tillverkningsoperationer fér “Routings” och nar man ska tillverka
nagot kallas det for ”Job Shop”, for att fa en uppskattad tid till att producera en vara
behovs detta da stallas in i funktionen ”Job Shop Routing”. | Job Shop Routing stalls det in
hur lange det tar att tillverka en produkt, hur lange den maste kda innan man kan boérja
producera och, ledtiden for att producera den och det gar att lagga in hur lange det tar
att flytta produkten. Dessa steg laggs da in pa alla tillverkningsoperationer, om det finns
tider for det, for att kunna fa en tydlig bild 6ver produktionen som majligt, exempel pa

tillverkningsoperationer kan da vara svetsning, klippning eller valsning med flera.

Dessa Routings paverkar da hur lange det tar for fabriken att producera en produkt och i
figur 17 gar det att se hur en produktionsorder ser ut nar de borjat producera den i
fabriken i ERP-systemet. Nar dessa steg ar gjorda far produktionsordern statusen
"Complete” vilket da indikerar att produkten ar fardig att antingen laggas i lager, skickas i

vag till kunden eller da anvandas till en annan produkt.
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* Operation Next Operation Status ~ Reference Operation * Work Center * Remainder Queue Cycle Time Labor  Production Remaining Spent Late  Labor j
Q Operation Start Date Time (min) | Resources (FTE)  Time[Hrs] Production Time Hours
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] 10 2 FIR3040 Bakfcka montering FIR0 R-MONT1 15203 32200PM 200 38000 a0 osn 06 00000
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Figur 17. Pagaende produktionsorder.

Pa ett liknande satt som i figur 17 for tillverkningsordern skapar systemet upp forslag pa

inkdpsordrar, detta gors da med artiklar som ar fardigt installt som en inkdpt artikel. |

inkdpsforslaget gar det da att stélla in vilken ”Business Partner” det kdpes av, alltsa

leverantor. Nar de skapat inkdpsordern maste de da godkanna ordern och printa ut den

vilket da skapar en PDF-fil som de bifogar till leverantoren i ett mejl. | denna PDF kan

leverantdren se bland annat vilken artikel de ska leverera, vilket pris och NTM:s

ordernummer, nar leverantoren skickat orderbekraftelsen fyller da den som kdpt in varan

i vilket det bekraftade leveransdatumet. En bild éver hur en fardig inképsorder ser ut gar

att ses i figur 18

Figur 18. Bild dver en fardig inképsorder.

EB OB T C Q& 4 4 b b | B~ | vEwsv REFERENCES v ACTIONS v [ 2
Order  General  Buying  Shipping  Invoicing ~ Paying  Trade  Amounis  Changes  Additional Information
Buy-from Control
Business Partner: | 100000001 GF| customeraSupplier OrderType: 100 GF| Standard Purch. Order (Manual)
Address:*| 100000009 QF| B customerasupplier Purchase Ofice: | F1PO1 FI NTM Purchase Office
2ZIP Code/Postal Code: 00002 AALTO Order. [ PF1000214 =
Contact: 100000001 Anna Andersson Planned Receipt Date:
Phone Confirmed Receipt Date: | [=1fl ®|
Buy-from BP Order. | Status
For Commingling Text
Ship-from Financial
Business Partner: | 100000001 QF| customerasupplier cumency: [EUR OF| Eure
Address-] 100000009 Cuctomer&Supplier Order Amount: 18500 EUR
ZIF Code/Postal Code: 00002 AALTO Tax Amount: 000 EUR CALCULATE
Amount Including Tax 15500 EUR
Order Lines  Material Supply Lines ~ Release to Warehousing ~ Receipts ~ Payable Receipis  Polential Backorder Lines  Wonitor
T = & o r—
PR T Ccea Q8| | B | VIEWS v REFERENCES w ACTIONS v (@ starus ) 2 B
*Line  *item * Ordered Quantity  Price Discount | Discount Net * OrderDate | Planned Confirmed |~ Site. Wart Receipt info Purchase ¢
%  Amount  Amount Receipt  Receipt
Date Date
= ) B = ] = ® w1 = = = = == (=] Mm@ | e )
= 10 1000072456 Gummilist 50000 pos 310000 EUR / pes 000 00000 {5500 3/23/2023  3@I023 5262023 F1 F1
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Scenario: AD0 Streaming method: Downstream Plan Item: F1 1000052297 Order Number: 000000004

— 03¢ Planned Production Crder | 000000004 | F1 1000052297 | Planned | 1 of 1 pes | 11-08-2023

— B2 Production Order | MF1000305 - 1 | F1 1000052297 | Completed | 1 of 1 pcs | 11-08-2023
— 3 Production Order | MF1000305 | F1 26313 FPR502 | Completed | 1 of 1 pcs | 22-08-2023
— B3 Planned Distribution Order | 000000003 | F1 26313 FPR502 | Planned | 10T 1 pcs | 23-08-2023

— @ Planned Distribution Order | 000000003 | F5 26313 FPR502 | Planned | 1 of 1 pcs | 23-08-2023

— @¢ Planned Production Order | 000000001 - 1 | F5 26313 FPR502 | Pianned | 1 of 1 pcs | 23-08-2023
— @ Planned Production Order | 000000001 | F5 26313 APR502 | Planned | 1 of 1 pcs | 31-08-2023

E@ Sales Order | SFS000094 - 10| F5 26313 APR502 | Approved | 1 of 1 pes | 31-08-2023

Figur 19. Bild 6ver hur flodet kan se ut fér en artikel.

| figur 19 gar det att se en tydlig bild éver hur flédet ser ut for en artikel i LN. Ett behov att
producera en artikel skapas vid NTM FI (F1) nar NTM NA (F5) séljer en APR502. For att
mota behovet vid NTM NA skapas det en planerad produktionsorder pa ingaende delar
vid NTM FI. Den planerade produktionsordern férbrukas nar den anvands till
produktionsordern, darfor ar det ett minustecken vid produktionsordern. Sedan anvands
den producerade artikeln vid skapandet av FPR502 som &r en ingaende del till APR502,
N&r FPR502 produceras vid F1 6kar lagret pa just den artikeln och minskar nar den ska
distribueras fran F1 till A1 dar den da laggs in i lager. Sedan anvands den distribuerade
FPR502 vid produktionen av APR502, nar APR502 ar fardig tillverkad anvands den vid

sdljordern och den tas bort ur lagret.

Nar ordern ar klar for att levereras till NTM NA 6verfors det fardiga skapet och i samband
med att man 6verfor ordern printas de nédvandiga dokumenten som behdvs, sasom
plocklistan som &r inne i ordern pa det som den innehaller och en leveranslista. Senare

skapas tulldokument skilt och ett fraktbolag som tar skapen till hamnen da de ska skickas

till NTM NA.

Warshouse Receipt Lines 4 Warehouse Manad
[Ea > ca Q8| s b bbb O | vews~ ACTIONS
Order: | 100000035 oE [ o
Receipt  Miscellaneous  Freight
Order Line Receipt Line ttem Received Quantity Actual Receipt Date  Warehouse  Final Receipt  Line Status
= = (0] = (G n) (0] = (] = [=pl] = - = -
(Bl =) 10 1100000285 10 | 26313 FPRS02 OM-SB 100 pes 31272023 F50 (] Confirmed

Figur 20. Distributionsordern har tagits emot vid NTM NA.
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| figur 20 gar det att se hur det ser ut pa lagret vid NTM NA da de tagit emot
distributionsordern fran NTM FI. De har da tagit emot 26313 APR502 OM-SB, 1 st nar de

tagit emot den samt till vilket lager de tagit emot det till.

Efter att de tagit emot ordern vid NTM NA ar det endast kvar att producera den, eftersom
de har en planned production order hittar de produkten som de ska producera i “Planned
Orders”. Efter planned orders dar de da transfererar 6ver den till produktionen dar de da

liknande som i figur 17 kan borja rapportera tiderna som det tar att tillverka ordern och

efter det rapportera den klar.

Efter att produktionsordern ar klar och alla produktionstider ar insatt pa ordern gar det
att kunna skicka ivag ordern. Férst kommer det en plocklista pa det material som ska

skickas, nar man har plockat delen, i detta fall ett helt sopbilsskap maste man trycka att
man plockat delen, ndar man gjort det ar det att bekrafta att man vill leverera ut ordern.

Nar man har gjort det steget ar det bara finansbiten kvar, att skicka fakturan till kunden.

Sales Order Intake Workbench

B E OB T C o Q 8 14 « » | B~ | VEWS~ REFERENCES v ACTIONS v
Sold-to BP Control
Business Partner: | BP000619 QF Order Type: | 100 Q?‘ Standard Sales Order (Manual)
Address: | 100000021 G| 3 Sales Offics: |F5S020 GF| FIRCV Spare parts
ZIP Code/Postal Code: 30046 Number: |SF5!}00094 Q?i Revigion: 0
Contact: [100000007 O\EI Anna Andersson Planned Delivery Date: |§B14‘2023 (=] :1_2465 M @®
Phone: Planned Receipt Date: 83112023 [®) [1248Pm ()
Customer Order: | | =LAl (n Process Rush Order Taxt
Instaliments: | No v ‘ Plan ‘ Q?‘
Ship-to BP Financial
Business Partner: | BP0D0G19 @F| NTM North America Inc. Currency: [EUR Q| Euro
Address: [ 100000021 GE| [ NTMNorth America Inc Order Amount: 7500000 EUR
ZIP Code/Postal Code: 30046 Lawrenceville Available Credit- -7670500 EUR
Order Lines ~ Release to Warehousing | Actual Delivery Lines | Invoice Lines  Backorder Lines  Monitor
18 T C Q8 | : | VIEWS v REFERENCES ¥ ACTIONS ¥
Line Sequence Actual Invoice Line  Delivered Quantity Actual Delivery Delivered Amount
m Delivery Date
Sequence
= = = = = ®l = ™ = G}
| | E 10 (1] 1 0 1.00 pcs 32772023 148PM 75000.00 EUR

Figur 21. Fardig levererad order till kunden.

| figur 21 gar det att se att den fardigt producerade ordern har blivit skickad till kunden.
Har gar det da att se vad som blivit salt och till vilket varde, liknande som figur 13 fast

denna ar fardigt levererad till kunden.
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5 Diskussion

| detta kapitel kommer jag analysera mitt examensarbete, vad detta har tillfort
uppdragsgivaren samt vad jag sjalv har lart mig av arbetet. Jag kommer ocksa ta upp saker

som jag skulle kunna vidare utveckla med mitt arbete.

Kartlaggningen av order-leveransprocesserna ar jag mycket néjd med, jag tycker det ger en
bra bild dver de vasentliga delarna av processen. Enda nackdelen med det ar att det ar vissa
steg som faller bort och ger inte ett helt detaljerat flode av stegen som gors fran att en

order kommer in tills den blir levererad till kunden.

Order-leveransprocessens steg blev inte lika omfattande och detaljerat vilket var meningen
innan arbetet borjade. Uppdragsgivaren ville att jag skulle leta fram majligheter i systemet
vilket skulle kunna anvandas vid implementeringen vid dotterbolaget i USA. Vi kom fram
till att examensarbetet skulle bli for stort om jag skulle ga allt for djupt in i strukturer och

systemets uppbyggnad.

Fran uppdragsgivarens sida tror jag anda att detta arbete kommer vara till nytta for dem,
eftersom de far en tydligare bild 6ver vilka steg som kommer behova utvecklas vid
implementeringen vid dotterbolag som har liknande order-leveransprocess. Jag tror detta
arbete kommer fungera som en bra grund nar de ska borja implementera ERP-systemet for

dotterbolagen.

Detta examensarbete har gett mig en bra bild i hur foéretagets processer ser ut och vem
som gor vad nér de ska tillverka en order och vilka steg som behovs ta for att fa in en order
tills den blir skickad till kunden. Jag har ocksa lart mig hur man ska anvanda sig av ERP-

systemet och hur man ska gora for att navigera runt och hitta olika saker.

Detta examensarbete kan jag tdnka mig kunna vidareutvecklas genom att ga in pa alla
detaljer och reda ut hur data ska stallas in for dotterbolagen som ska anvanda sig av ERP-
systemet. Det skulle ocksa ga att skapa ett riktigt detaljerat order-leverans schema som har

med alla processer i flodet for att fa en riktigt detaljerad bild 6ver det hela.

Jag skulle vilja tacka Thomas Aspelin som fungerat som min handledare vid féretaget. Han
har varit tillganglig for mina funderingar och fragor under arbetets gang. Jag vill dven tacka

Hampus Snickars som har hjalpt mig att navigera i systemet och forklarat alla steg som
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gjorts. Slutligen vill jag tacka Niklas Kallenberg som fungerat som min handledare fran

Novia. Tack for all vagledning och hjalp pa vagen.
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Bilaga 1

3D bild 6ver hur ett sopbils skap skickas till NTM NA. (NTM)



Bilaga 2

sopbils skap fardig att skickas till NTM NA, behéver dnnu plastas in (NTM).



Bild 6ver tva sopbilsskap levereras till kund (egen bild).



Bilaga 4
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Det kompletta order-leveransprocessen fran att det skapas en offert tills den blir levererad till kunden

(egen bild).




Bilaga 5

NTM FI . 2N NTM NA

Planned
production
order OM-5B

planerings niva
1

Distribution ; 2
planerings niva

2

Planned
production

planerings niva 3
orders

Forberedning
av leverans

Godsmottagning

Schema for distributionsorden av sopbilsskipet (egen bild).



Bilaga 6

NTM FI

NTM NA
Planned e
production P niva lg
order OM-5B
Distribution planerings
niva 2

order parts

planerings niva 3

Planned Planned
production purchase
orders parts orders parts

Execute Execute
production purchase
orders orders

ovriga delar som
skickas i

container, till 6

ordrar per gang

Schema for distributionsordern 6ver delarna (egen bild).




Bilaga 7

NTM NA

Planned
production

order OM-58

planerings niva
1

planerings niva 2

Distribution
orders
Sopbilsskdp

Distribution
order parts

«—Aker till lager pd NTM FI

Planned
Purchase
orders

Execute
purchase
arders

Sophilsskap och delar kommer fran NTM FI Godsmottagning

Lagerldgening

Execute
production order
OM-5B

Férberedelser
infér leverans
till kund

Kunden

anldnder hos
kunden

Schema over steg som gors vid NTM NA tills ordern blir levererad till kunden (egen bild).




