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Abstrakt

Detta examensarbete handlar om optimering av ERP-system vid foretaget HUR. Huvudsyftet med
examensarbetet var att astadkomma en fungerande produktion i produktionshanteringssystemet
Lemonsoft, eliminera anvandningen av det gamla produktionshanteringssystemet MAINT och pa sa
satt gora det mojligt for svetsavdelningen vid foretaget att bestélla komponenter med Lemonsoft.
Delsyften var att lagerbalanserna skulle félja produktionen i realtid och att det skulle vara majligt
att félja med produktionens belastning.

For att genomfora projektet modifierades produktstrukturer, lager samt instéllningar som paverkar
hur produktionshanteringssystemet behandlar produkterna och dess komponenter. Produktionen
i Lemonsoft testades fore implementering genom att tillverka 185 produkter for att eventuella
problem skulle framtrada.

For att utfora den praktiska delen av arbetet anvdndes metoder som att intervjua tidigare
projektledare, avdelningscheferna samt VD for foretaget. Andra metoder var fyra veckor av
sjalvstudier om hur programmet Lemonsoft fungerar och ar uppbyggt samt en tre dagars skolning,
dar grunderna for programmet gicks igenom och dar man kunde specificera vilka funktioner
projektet kraver och hur dessa skall implementeras. Andra metoder som anvandes var att ldsa
litteratur och ta en del information som behandlade implementering av ERP-system fran
vetenskapliga kéllor pa natet.

Resultatet var att produktionen i ERP-systemet nu féljer produktionen i fabriken i realtid och
lagerbalanserna stimmer hela tiden. Manatliga inventeringar ar inte mera nédvandiga och kunde
slopas. Svetsavdelningen anvander Lemonsoft som verktyg for att bestdlla komponenter varje
vecka och detta resulterade i att det gamla produktionshanteringssystemet MAINT inte mera
anvands.

Sprak: svenska
Nyckelord: ERP-system, implementering, produktstruktur



OPINNAYTETYO

Tekija: Samuel Holm
Koulutus ja paikkakunta: Tuotantotalous, Vaasa
Ohjaaja(t): Niklas Kallenberg

Nimike:

Paivamaara 16.3.2023  Sivumaara 37

Tiivistelma

Tama opinnadytetyo kasittelee toiminnanohjausjarjestelman optimointia HUR-yrityksessa.
Opinndytetydn paatavoitteena oli saada aikaan toimiva tuotanto tuotannonohjausjarjestelma
Lemonsoftissa, luopua vanhan tuotannonohjausjarjestelman MAINTin kdytosta ja mahdollistaa
nain yrityksen hitsausosaston komponenttitilaukset Lemonsoftilla. Alatavoitteina oli, etta
varastosaldot seuraisivat tuotantoa reaaliajassa ja ettd tuotannon kuormitusta olisi mahdollista
seurata.

Hankkeen toteuttamiseksi muutettiin tuoterakenteita, varastoja ja asetuksia, jotka vaikuttavat
siihen, miten tuotannonohjausjarjestelma kasittelee tuotteita ja niiden komponentteja. Tuotantoa
Lemonsoftissa testattiin ennen kayttédnottoa valmistamalla 185 tuotetta mahdollisten ongelmien
paljastamiseksi.

Tyon kdytannon osuuden toteuttamiseksi kdytettiin menetelmia, kuten entisten
projektipaallikdiden, osastopaallikdiden ja yrityksen toimitusjohtajan haastattelua. Muita
menetelmia olivat neljan viikon itseopiskelu Lemonsoft-ohjelman toiminnasta ja rakenteesta seka
kolmipaivainen koulutuskurssi, jossa kaytiin lapi ohjelman perusteet ja jossa voitiin maaritell3,
mita toimintoja hanke edellyttda ja miten ne on tarkoitus toteuttaa. Muita kaytettyja menetelmia
olivat kirjallisuuden lukeminen ja tiedonhaku Internetista toiminnanohjausjarjestelmien
kdyttoéonotosta.

Tuloksena oli, etta toiminnanohjausjarjestelman tuotanto seuraa nyt reaaliaikaisesti tehtaan
tuotantoa ja varastosaldot ovat aina oikein. Kuukausittaiset inventoinnit eivdat enaa ole tarpeen, ja
niista voitaisiin luopua. Hitsausosasto kayttda Lemonsoftia apuvalineend komponenttien
tilaamiseen viikoittain, ja tdma johti siihen, ettd vanhaa tuotannonohjausjarjestelmaa MAINTia ei
enaa kayteta.

Kieli: ruotsi
Avainsanat: toiminnanohjausjarjestelma, kayttéonotto, tuoterakenne
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Abstract

This thesis deals with optimizing the ERP system at the company HUR. The main objective of the
thesis was to achieve a functioning production in the production management system Lemonsoft,
eliminate the use of the old production management system MAINT and thus enable the welding
department of the company to order components with Lemonsoft. Sub-objectives were that the
stock balances would follow the production in real time and that it would be possible to follow
the production load.

In order to execute the project, product structures, stocks and settings that affect how the
production management system processes the products and their components were modified.
The production in Lemonsoft was tested before implementation by manufacturing 185 products
in order to reveal possible problems.

To carry out the practical part of the work, methods such as interviewing former project
managers, the heads of departments and the CEO of the company were used. Other methods
were four weeks of self-study on how the Lemonsoft program works and is structured, and a
three-day training course, where the basics of the program were reviewed and where it was
possible to specify which functions the project requires and how these are to be implemented.
Other methods used were reading literature and searching the web for information on the
implementation of ERP systems.

The result was that the production in the ERP system now follows the production in the factory in
real time and the stock balances are always correct. Monthly inventories are now not necessary
and could be eliminated. The welding department uses Lemonsoft as a tool to order components
every week and this resulted in the old production management system MAINT no longer being
used.

Language: swedish
Key words: ERP-system, implementing, bill-of-material
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Forkortningar

ERP: Enterprise Resource Planning
MRP: Material Requirments planning
MRP II: Manufacturing Resources Planning

BoM: bill-of-Material



1 Inledning

Detta examensarbete behandlar optimering av ERP-system for foretaget HUR. ERP-
systemet, Enterprise Resource Planning, som foretaget anvinder dr Lemonsoft. HUR har

anvéint Lemonsoft i flera ar utan att utnyttja programmets fulla potential.

Arbetet beskriver varfor utvecklingsprojektet var nédvéandigt, hur planeringen av projektet
gjordes samt genomforing av projektet. Historia och utveckling av ERP-system forklaras for

att fa grundlig information om hur och varfor dessa system anvénds.

1.1 Bakgrund

HUR anvinde tva olika ERP-system, ett var Lemonsoft och det andra MAINT. ERP-
systemet MAINT anvédndes endast for att svetsavdelningen skulle kunna bestilla
komponenter. ERP-systemet MAINT gjorde det mgjligt att bestidlla komponenter mycket
snabbare eftersom det var mojligt att fora in komponenter i inkdpsordern direkt fran
produktstrukturen utan att manuellt skriva komponentkoden i inkdpsordern. Detta trodde

man inte var mojligt med Lemonsoft.

Foretaget har endast anvint Lemonsoft produktionshanteringssystem for forsdljning och
inkopsorder pé logistiksidan av programmet, vilket innebér att sjidlva produktionen inte har
anvénts 1 programmet. Om produktionen inte dr fungerande i ERP-systemet, stimmer inte
inventarierna for in- och uttagssaldon overens eftersom maskinernas produktstrukturer inte

minskar lagerbalanserna. Detta leder till att lagerbalanserna &r opélitliga.

Under kvalitetsrevisionen identifierades problemet och HUR beslutade att ett
optimeringsprojekt var 16sningen pé problemet. Projektet gick ut pa att bli av med MAINT

och fa produktionen att fungera i Lemonsoft.

1.2 Syfte

Syftet med projektet var att optimera produktionshanteringssystemet pé sé sétt att manatliga
inventeringar kunde slopas och lagerbalansen for komponenterna kunde granskas fran ERP-

systemet. Detta krivde att produktionen i ERP-systemet foljer fabriksproduktionen i realtid.
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Som sagt var det andra syftet att eliminera produktionshanteringssystemet MAINT fran
anvindning, eftersom programmet &r relativt ut &ldrat och det inte finns nigot stod for
systemet mera ifall problem uppstar. Detta innebdr att ifall MAINT kraschar har inte
svetsavdelningen mojlighet att bestdlla komponenter och en alternativ 16sning till detta var

tvungen att hittas.

1.3 Avgransningar

Examensarbetet begransades till det problem som identifierades under kvalitetsrevisionen,
vilket innebar utveckling av produktionshanteringssystemet till ett stadie déar produktionen
fungerar och en 16sning till svetsavdelningens komponentbestéllningar i Lemonsoft, samt

planering av utférande.

Det bestdmdes ocksd om en testperiod som skall utforas fore implementering av den
optimerade produktionshanteringssystemet. Detta eliminerar risken for storre problem nir
de nya funktionerna har tagits i bruk. Vid implementeringsskedet diskuterades ocksa om att
projektledaren haller en skolning om hur de nya funktionerna anvénds samt hur potentiella

problem kan 16sas, &t de arbetstagare som har behov av att anvinda de ndmnda funktionerna.

1.4 Disposition

Har ér en beskrivning om vad kapitlen kommer att omfatta.

2. Foretaget, 1 kapitlet beréttas om foretagets historia, produktionen, produkten samt hur
produktionen har utvecklats till ett stadie diar produktionshanteringssystem &r i en viktigare

roll &n ndgonsin.

3. Teori, kapitlet beskriver historia samt utveckling av ERP-system som ett verktyg inom
foretag. Inom kapitlet forklaras ocksa om Lemonsoft och hur programmet ar uppbyggt, for
att fa en bittre forstdelse om termerna och funktionerna som det forklaras om i kapitel 4

(projektet).

4. Projektet, 1 kapitlet beskrivs problemet pd en djupare niva vilket visar vad som paverkas
ifall en l6sning inte hittas. I kapitlet berdttas ocksd om metoderna som anvindes samt

genomforande av projektet.
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5. Resultat, 1 detta kapitel analyseras tillvigagéngssittet av projektet som helhet samt vilka
beslut som gjordes for vidare utveckling av produktionshanteringssystem inom foretaget.
Kapitlet beskriver ocksa vad man kunde gjort pd andra sitt i projektet for att optimera
slutresultatet. Till sist beskriver kapitlet vilka &sikter foretaget har efter att de nya

funktionerna har implementerats.

6. Sammanfattning, i kapitlet diskuteras vad man kunde ha gjort annorlunda. Kapitlet
behandlar ocksé egna &sikter om projektet och vilka faktorer som fridmjade utvecklingen

eller hade negativa verkningar pa projektet.

7. Kéllforteckning 6ver de killor som anvénts for information i examensarbetet.



2 Foretaget

Foretaget HUR tillverkar styrketrdningsmaskiner som baserar sig pa tryckluftsteknik (figur
1). HUR har sin fabrik i Karleby, Finland och en majoritet av forsdljningen exporteras.
Foretaget sdljer sina produkter till mer 4n 30 ldnder runt om 1 varlden. HUR har som mél att
utveckla sina produkter for att fridmja fOrebyggande, rehabiliterande och
konditionsuppritthallande traning. Foretaget HUR borjade som ett forskningsprojekt ar 1989
vid tekniska hogskolan 1 Helsingfors. (Kort om HUR, 2023).

HUR har kring 80 anstillda, varav ca 45 jobbar vid fabriken i1 Karleby. Tekniken som
anvinds i produkterna vid HUR har flertal fordelar, till dessa hor att hastigheten pa rorelsen
inte paverkar motstandet till skillnad fran styrketrdningsmaskiner ddr motstandet bestar av
l6svikter enligt chefskonstruktor Holm (Personlig kommunikation 6.6.2022). Till andra
fordelar hor att maskinerna &r tysta samt att de ocksé passar 4t dldre ménniskor. Eftersom

HUR ocksd koncentrerar sig pa rehabilitering finns det modeller av maskiner dér de ar

modifierade for rullstols bruk. (Manderbacka, 2017).

Figur 1. Bilden demonstrerar utseendet pa en Push Up/Pull Down styrketrdningsmaskin.

(HUR, 2022)
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Produktionen vid HUR bestdr av fem avdelningar, vilka &r svetsavdelningen,
forbearbetningsavdelningen,  elektronikavdelningen, = monteringsavdelningen = och

packningsavdelningen.

Svetsavdelningen (figur 2) har hand om sammanséttnings svetsningen av maskinerna. Detta
innebdr bottnen, sidolddorna, ryggstdden, stolarna och skdrmarmarna. Efter granskning vid
svetsavdelningen transporteras maskinerna till ett maleri, HUR anvénder foretaget Blaxar
for att méla maskinerna, Blaxar som ocksa har sin verksamhet i Karleby, Finland. Som

fargalternativ for ramarna har HUR vit, grd och svart enligt svetsavdelningschef Halonen

(Personlig kommunikation 3.6.2022).

-y

Figur 2. Setsavdlning
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Nar maskinerna dr malade transporteras de tillbaka till HUR dér nésta skede i produktionen
ar forbearbetningsavdelningen (figur 3). Vid forbearbetningen putsas géngorna, axlar
monteras, massings delar installeras och mélytan granskas enligt monteringsavdelningschef

Sandstrom (Personlig kommunikation 9.6.2022).

F l':gur 3. F 5;bearbétn;ngsavdelninz.
Fran forbearbetningsavdelningen forflyttas maskinen till monteringsavdelningen (figur 4),
dir monteringsavdelningen borjar med att placera férgtejp samt fOretagets marke pé
ramarna. Efter detta installeras armar ifall det hor till maskinens produktstruktur. Under tiden
monteringsavdelningen bdrja sitt arbetsskede tillverkar elektronikavdelningen (figur 5) sina
halvfabrikat som tillhor produkten, detta innebér kabelserier och skdrmar. Néasta skede vid
monteringsavdelningen &r att installera lufttrycks cylindrar, pneumatiken, kabelserier och
skyddspléatar. Vid slutet av monteringsavdelningen finns ocksa en teststation dar maskinerna
utsétts for luft lackagetest och efter det testas stdlldonen som kontrollerar arm rorelserna pa
maskinen. Efter detta forflyttas maskinen till packningsavdelningen (figur 6) dér maskinen
packas  for  transport  enligt = monteringsavdelningschef =~ Sandstrom  och

elektronikavdelningschef Palojirvi (Personlig kommunikation 7.6.2022).






Figur 6. Packningsavdelningen.

Eftersom produktionen vid fOretaget dr sd standardiserad kan man med hjélp av
produktionshanteringssystem simulera produktionen och pd sé sitt forsnabba processer som
exempel inventering eller uppfoljning av produkterna i framstillningsprocessen. Detta
innebdr att man ser i realtid hur manga komponenter som finns i forrddet med hjélp av
produktstrukturerna som finns i produktionshanteringssystemet och sedan kvitteras klart nér
maskinen dr packad. Man kan séledes ocksé i realtid folja med hur manga produkter frén en
orderbestéllning som dr klara och pd sa sitt planera leveranstid och transporter mera
effektivt. HUR har gjort ménatliga inventeringar och med hjélp av planering och optimering
av produktionshanteringssystemet strdavas det till att inventeringarna utfors arligen enligt

svetsavdelningschef Halonen och monteringsavdelningschef Sandstrom (Personlig

kommunikation 6.6.2022).



3 Teori

I kapitlet kommer teorin for ERP-system att behandlas, detta innebér allmdnt om vad ERP-
system dr och vad de &r kapabla dver att gora for att fridmja ett foretags effektivitet. Kapitlet
kommer ocksa att behandla historia och utvecklingen av konceptet ERP-system. Det
forklaras ocksa i kapitlet hur Lemonsoft produktionshanteringssystemet fungerar och vilka
funktioner fran programmet som varit i en nyckelroll i projektet. Detta innebar en forklaring
for varje funktion i programmet, for att fa en bittre uppfattning om vad som 1 praktiken
gjordes for att f4 produktionen att fungera i Lemonsoft. Kapitlet forklarar ocksa kort om

implementering av ERP-system.

3.1 ERP-system

ERP-system ,Enterprise Resource Planning, &r program var man kan hantera processer for
en organisation. Det &r inte bara inom logistik och produktion man har nytta av
produktionshanteringssystem, idag anvinder man ERP-system for alla aspekter i foretaget.
Detta beror kundhantering, finansiell hantering, logistik, produktion, projekthantering och
personalhantering. Det betyder att ERP-system skall fungera identiskt med hur
organisationen fungerar i praktiken, med detta tankesitt dr det betydligt littare att forstd

ERP-system.

3.1.1 Historia och utveckling

Konceptet om produktionshanteringssystem borjade man redan fundera pa under 1960-talet.
Men under den tiden kallades det inte ERP-system. Man hade olika problem med
resursplanering och lagerstyrning. Det var dd man mairkte att ett verktyg for underldttning

av dessa problem méste skapas. (Wortmann, 1998).

Det forklaras till foljande hur ERP-system utvecklades fran 1960-talet framat och vilka

insatser som kriavdes for att systemen blivit sa kapabla som de ar idag.
1960-talet, schemaldggning och MRP:

IBM var en av de forsta som utvecklade ett system med namnet IMPACT pd 60-talet.
Systemet var menat till att kontrollera lagernivder for ett stort antal komponenter i
produktionen och berdkna efterfragan pa produkter med hjdlp av avancerade algoritmer.

Med basen pa den information kunde man fa bestillningsparametrar som exempel hur stort
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lager man skall ha for att inte komponenterna tar slut, tidpunkten niar man skall bestilla

komponenter och hur mycket man skall bestélla per order. (Wortmann, 1998).

Lite senare inpa 1960-talet borjade man ocksd utveckla funktioner kring planering och
schemaldggning inom foretaget. Ett exempel pa detta 4r IBM:s CLASS paket, som
fokuserade pa att dstadkomma funktionerna med avancerade berdkningar. I detta skede
utforde datorerna mest kalkylationer och i slutet av 1960-talet borjade man kalla dessa
system for MRP, Material Requirments planning. MRP var uppbyggd av tva principer, den
forsta principen var en konsekvent anvdndning av tidsbaserad information vid planering och
berdkning av komponentbestédllningar. Detta leder till att man mera effektivt kunde planera
materialflode och pa sa sitt forsnabba produktionen och i vilken takt kdporder kunde tas
emot. Detta var nistan omdjligt tidigare eftersom man anvinde manuella system och inte
kunde utnyttja datorers berdkningskraft och minne. Den andra principen baserade sig pa
anviandningen av “bill-of-Material (BoM)”, eller produktstrukturer. Produktstrukturen visar
hur och 1 vilket skede, ramaterial forvandlas till fardiga produkter. Produktstrukturerna
anvindes ockséd for att granska ifall den forsta principen fungerade, eftersom man kunde
granska ifall de kalkylationer datorerna gjorde for den forsta principen i MRP stimde nér
man efter en tid granskade materialflodet i jimforelse med produktstrukturerna. Detta
bevisade att berdkningarna inte var irrelevanta och att man kunde anvinda dem for att
optimera effektiviteten 1 produktionen. Det kan ndmnas att under 1960-talet var det mest
dessa tva principer som man utvecklade och andra aspekter inom produktionshantering som
forsdljning, produktionen, inkdp, finansiell, kvalité, logistik och personalhantering forblev

oftrandrade och gjordes manuellt. (Wortmann, 1998).
1970-talet, Online-stdd for affarsprocesser och integrerade databaser: MRP 11

Under 1970-talet skedde stora fordndringar eftersom integrerat stod for foretags processer
blev mojligt, man kunde pa s sétt kombinera transaktionshantering och tillimpningar for
forvaltningsinformation till en helhet. Detta tog dndé sin tid men under 1970-talet var det

tva tekniska innovationer som frimjade denna utveckling. (Wortmann, 1998).

Den forsta tekniska innovationen var att det blev mojligt att anvinda VCR-terminaler for
online bearbetning. Detta ledde till effektivare inmatning av data eftersom man kunde
minimera den ménskliga aspekten 1 processen och den tekniska aspekten stirktes. Efter detta
blev applikationer som inmatning av forsédljningsorder, vidarebefordran, fakturering och

inkdp av komponenter mojliga att anvdnda. (Wortmann, 1998).



11
Den andra tekniska innovationen var standardpaket for databashantering, vilket ar véldigt
viktigt. Detta mdjliggor for program att g dver funktionella omraden, ett exempel pa detta
ar att man gor en forséljningsorder och nir den bekriftas sa bokas transporten pa samma
gang 1 logistikfunktionen av programmet, eller en faktura pd ordern automatiskt skickas.
Detta var véldigt svart innan p.g.a. att alla avdelningar i foretaget hade egna system som

anvandes. (Wortmann, 1998).

Kombinationen av transaktionshantering online och de moderna databaserna bildade
informationssystem for foretag och de borjade kallas “Manufacturing Resources Planning
(MRP II)”, namnet var planerat sa att man kunde anvdnda samma akronym men &nda att

foretag forstod att det var en vidare utveckling av samma koncept. (Wortmann, 1998).
1980-talet, mer funktionalitet i standardprogramvara

Under 1980-talet var behovet av mera funktioner inom MRP system vildigt hogt. Men
problemet var hur man kunde implementera produktionshanteringsprogram pa flera olika
branscher, eftersom produktionen kan vara véldigt varierande. Nya funktioner som
utvecklades under 1980-talet var hantering av anlidggningstillgdngar, schemaldggning och
styrning av fabriksgolvet, distribution, transport och finansiell service. Behovet att 6ka
funktionaliteten pd MRP system skapade ocksd mera komplexitet inom utvecklingen. Under
80-talet fanns det inte en hel del datorsystem som klarade detta, speciellt kunddriven
tillverkning var ytterst svart att fi utvecklat och implementerat i MRP system. Andra
omriden som de hade problem med under denna tidsperiod var processindustrin, repetitiv
tillverkning och integrationen av logistikldsningar 6ver flera anldggningar och lager inom
ett foretag. Utmaningen med detta var att med flera anldggningar betyder det att man méste
bestimma om man implementerar MRP systemet Over alla anldggningar eller enskilt,
dessutom kan anldggningarna ha skilda metoder hur aktiviteten utférs som gor det svérare

att utféra implementationen. (Wortmann, 1998).
1990-talet, Windows, foretagsmodellering och e-handel

Under 90-talet var dnnu behovet av utveckling for funktionaliteten pd ERP-system vildigt
hogt men de storsta forandringarna som hade gjorts inom produktionshanterings systemet
var relaterat med utseende och hur programmen beter sig. Man hade utvecklat datorsystem
en hel del sedan 1980-talet och detta betydde de komplexa problemen man hade da kunde
l6sas med verktyg. (Wortmann, 1998).
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Under 1990-talet borjade Microsoft erdvra marknaden for datorer, detta betydde for ERP-
system leverantorer att produkten man salde méste vara kapabel att fungera med Windows.
Detta ledde till att grafiska anvidndargranssnitten modifierades i programmen for att vara

kompatibel med Microsoft Windows. (Wortmann, 1998).

P& 1990-talet utvecklades ocksa en funktion i ERP-systemen dir man kunde hantera
arbetsflodet. P4 samma sitt man tidigare kunde analysera data for materialflode, var kravet
hogt pa 90-talet att optimera arbetstider och inte bara material dtgang. Med uppf6ljning av
arbete och tider kunde man nu analysera var de svagaste punkterna 1 arbetsprocessen ligger.

(Wortmann, 1998).

Till sist under 1990-talet visade det sig hur snabbt internet och handeln pé internet vixer,
den elektroniska handeln kriavde ockséd att det d&r mojligt att skapa arbetsorder mycket
snabbare eller automatiskt med ERP-system nér en bestédllning av en produkt gors pd nitet.
Idag vet vi att majoriteten av handeln sker pa internet och alla dessa bestédllningar méste
hanteras pa ett effektivt sétt, detta dr en av orsakerna till att ERP-system idag 4r i en ytterst

viktig roll for foretag. (Wortmann, 1998).

3.2 Lemonsoft och dess funktioner

Lemonsoft dr ett ERP-program som erbjuder en helhet for foretag och programmet bestar av
till storsta del allt det man behover for att styra ett foretag och dess produktion. Till f6ljande

kommer det att forklaras funktionerna som programmet erbjuder och hur de fungerar.

Lemonsoft programmet har ett verktygsfilt (figur 7), som huvudsakligen bestar av fem olika
verktyg som kommer att anvdndas i projektet. De Ovriga dr irrelevanta for detta arbete.
Verktygen ar hantering av kundrelationer, finansiell hantering, logistik, produktion och
personalhantering. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Jinestelmd  Asiakkuudenhallinta  Taloushallinto  Logistiikka Tuotanto  Henkildstdhallinte  Projektinhallinta  Johdon tydkalut  Asetukset  |kkuna  Opastus
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Figur 7. Lemonsoft verktygsflt.
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3.2.1 Hantering av kundrelationer

Under hantering av kundrelationer (figur 8) finns funktionerna kundregistret och kundlista
som frimst anvéndes i projektet for att skapa leverantorer och kunder. I kundregistret skapar
man kunder eller leverantdrer och ger dom den nddvéndiga informationen som foretaget
behdver for att gora affiarer med andra foretag och kopare. Kundlistan finns for att man pa
ett snabbare sitt kan sdka fram information nédr kundregistret vixer. Man kan avgrinsa
sokningar av kunder och leverantdrer pa olika sétt, HUR har forst delat in registret 1 kunder
och leverantorer. Efter detta dr dessa delade upp 1 inhemska och utldndska kategorier for att

effektivt kunna hitta informationen man soker efter. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

{ Lemonsoft Ab Hur Oy (HUR-LEMONO1\Lemonsoft)

Jarjestelma | Asiakkuudenhallinta | Taloushallinto
| o Asiakasrekisteri
Asiakaslista
Tapahtumakeskus
Raportit
Tyokalut
Mittaritiedot

Asiakaskeskus
Kohderyhmit
Kohderyhmakeskus

Tarjouslaskenta
Tarjouskeskus

Tarjouslaskennan raportit

Myyntimahdollisuudet

Ryhmakalenteri

Figur 8. Hantering av kundrelationer.
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3.2.2 Finansiell hantering

Under finansiell hantering (figur 9) skdter man faktureringen samt skapar offerter.
Funktionerna som finns &r fakturering, faktureringscenter, rapporter, forsdljningsbok,
forsdljningsbok center, kassa mm. I projektet uppdaterades prislistorna for att dessa
funktioner skulle fungera, speciellt nér offerter skall skapas. Pa andra sdtt anvindes inte de
finansiella funktionerna i Lemonsoft nér detta utvecklingsprojekt gjordes. (Lemonsoft,

Helpdesk, 2022).

Taloushallinto | Logistilkka Tuotanto He
Laskutus

Laskutuskeskus
Raportit 3
Myyntireskontra 3

Myyntireskontrakeskus
Laskujen lahetyskeskus

Tilikaudet
Kinanpito
Kirjanpidon teiminnot
Kirjanpidon raportit
Veroaineistokeskus
Kayttoomaisuuskirjanpit
Kayttoomaisuuden laskentakeskus
Kadyttoomaisuusraportit
rityksen maksut
Tiliotteet

nkkivht

Tyokalut >

Figur 9. Finansiell hantering.

3.2.3 Logistik

I logistik verktyget (figur 10) finns funktionerna produktregister, produktlista,
produktcenter, prislista, prislista center, produkthantering, lager rapporter, lagerhindelser,
inkdpsorder, inkOpsorder center, inkOpsorder rapporter, kopverktyg, forsdljningsorder,
forsdljningsorder center, forséljningsorder rapporter och orderuppfoljning. (Lemonsoft,

Helpdesk, 2022).
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I funktionen produktregister, kan man hantera alla produkter och komponenter. Detta
innebdr namn, produktnummer, priser, till vilket lager de hor, leverantdr, om produkten
sdljes eller kops mm. Det dr ocksa i produktregistret man tillverkar produktstrukturer for en
produkt. Produktstrukturen ar en véldigt viktig del 1 produktionshanterings system p.g.a. att
ndr en produkt &r tillverkad ar det produktstrukturen som bestimmer vilka komponenter och
halvfabrikat som skall minskas fran lagerbalansen och fran vilket lager. (Lemonsoft,

Helpdesk, 2022).

I produktlistan finns alla produkter och komponenter som skapats i produktregistret.
Produktlistan anvénder produktgrupper for att dela in produkterna och komponenterna 1
olika kategorier och pd sa sétt dr det l4tt att soka fram som exempel en komponent. HUR har
delat in sina produkter i grupper som analoga maskiner och maskiner som styrs elektroniskt.
Komponenterna ér delade in 1 avdelnings grupper, vilket gor det l4tt for avdelningscheferna

att soka fram delar som hor till respektive avdelningar. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Produktcentern kan anvéndas till att se vilka komponenter eller halvfabrikat som hor till
olika produktstrukturer. Man kan ocksd i produktcentern se lagerfordndringen av
komponenter i realtid och utav detta planera nir man masta gora en inkopsorder. Ifall man
gjort en inkdpsorder syns det i produktcentern nér komponenten borde anlénda till foretaget
eftersom man i produktregistret angett en leveranstid frén leverantéren for de specifika
komponenterna. Man kan ockséd granska i produktcentern hur ménga produkter som ar i

produktionen. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Prislistan dr funktionen dér man kan skapa nya priser for en grupp av kunder och vilka
produkter prislistan bestdr av, som exempel -45% pa analoga maskiner for kunder i
Tyskland. Prislista centern ar forknippad med prislistan pa sa sitt att centern visar kunderna
som en helhet och man kan se vilka forméaner de har for olika produktgrupper. (Lemonsoft,

Helpdesk, 2022).

Funktionen produkthantering ger en mdjlighet for anvindaren att snabbt gora till exempel
andringar 1 produktstrukturen for en produkt. Detta kan vara som exempel ifall en ny version
av en komponent skall implementeras i produktionen och komponenten skall tillhora alla
produktstrukturer, s kan man med hjéilp av funktionen byta ut den gamla versionen till den
nya for alla produkter pa en gang. Ifall man skulle hamna att manuellt byta ut komponenten
for wvarje produkts produktstruktur skulle det vara vildigt tidskrdvande. Med
produkthanterings funktionen kan man ocksa dndra priser for flera produkter pa en gang,

ifall man vill 6ka vinstmarginalen eller liknande. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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Lagerrapporter som kan ses i Lemonsoft &r lagerdagbok, inventeringsskillnader, lagerbalans,
lagervdrde och rapporter pd annan information om komponenter i lagret. Lagerhidndelser
funktionen i Lemonsoft bestar av funktioner kring inventering, detta dr inventeringslistor,
snabb inventering och lager byte for komponenter, ifall det krdvs fordndringar i1

lageruppbyggnaden. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Funktionerna inkdpsorder, inkopsorder center och inkdpsorder rapporter hor samman. I
inkdpsorder bestiller man komponenter eller annat man behover till foretaget. I inkopsorder
centern kan man kolla vilka inkdpsorder ér bestillda, godkénda, forsenade eller har anlint.
Inkopsorderrapporter kan som exempel demonstrera hur mycket av ndgon komponent man

har bestillt under en specifik tidsperiod. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Kopverktyget dr ett mycket behindigt verktyg inom Lemonsoft. Kopverktyget gor det
mojligt att skapa ink&psorder pa ett mycket snabbt och effektivt sitt. Kopverktyget foresléar
vilka komponenter man skall bestélla pa basis av produktionskravet. Ifall man har en produkt
i produktionen skapar kdpverktyget en lista pa hela produktstrukturen for produkten och man
kan fran listan snabbt vilja vilka komponenter man vill bestilla, pa sa sitt slipper man den
manuella inmatningen av komponent nummer i1 inkdpsordern eftersom man kan flytta manga
komponenter till kdpordern pa samma géng. Kopverktyget skapar sjdlv inkdpsordern och
ifall man har flera produkter med olika produktstrukturer i produktionen kan man en efter
en fora en klump med komponenter till kopordern, eftersom verktyget foreslar till vilken
inkdpsorder man skall fora komponenterna. Anda kravet verktyget har ir att komponenterna
har samma leverantor, eftersom man inte kan ha flera leverantérer for en inkdpsorder.

(Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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Figur 10. Logistikverktyg.
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Forsdljningsorder funktionen &r var man fyller i
informationen om en bestillning som foretaget
fatt. Informationen som fylls i &r kundinformation
och vilka produkter som blivit sdlda. Det &r med
forsédljningsordern processen startar vid foretaget
och detta betyder ocksda att det ar fran
forsdljningsordern man for de sdlda produkterna
till produktionen i Lemonsoft. Med funktionen
forséljningsordern center kan man pa samma satt
som i inkOpsorder centern folja med och se i vilket
stadie forsdljningsordern dr. Man kan ockséd se
vilka forsdljningsorder dr skapade som exempel
under en vecka och ifall de dr godkénda eller blir
forsenade. Man ser ocksd fran forsdljningsorder
centern alla levererade forséljningsorder som

nagonsin skapats. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Rapporter man far fran Lemonsoft inom
forsiljningsorder funktionen &r vilka komponenter
man behdver for en viss forsdljningsorder infor
tillverkningen av produkterna, leveransdagbok och
leveranssdkerhet.  Orderuppfoljningsfunktionen
visar alla forséljningsorder och vilka produkter
som hor till dessa i en tva delad lista som gor det
enklare att navigera sig mellan forsdljningsorder
ifall man inte minns forsdljningsorderns exakta
nummer som man behdver i1 forsdljningsorder
funktionen for att f4 fram informationen.

(Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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3.2.4 Produktionen

Produktionsverktygsfunktioner (figur 11) som anvéindes i projektet var maskiner,
produktionslista, arbetsko och arbetsnummer. I maskiner funktionen skapar man maskinerna
som tillverkar produkterna, i detta fall dr det arbetstagare som tillverkar produkterna men
man kan modifiera maskinerna pa ett sétt att de verkar som arbetstagare med olika
instéllningar i funktionen. Nir man skapar en maskin bildas en kapacitet som maskinen
klarar av att arbeta. Produktionen kan inte belastas 6ver maskinens kapacitet eftersom det
inte tidsmassigt 4r mojligt. Dessa instillningar véljs niar man studerat hur foretaget fungerar

och har en uppfattning om var den realistiska kapaciteten &r. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Produktionslistan &r dit produkterna uppenbarar sig efter att de flyttas fran forséljningsorder
verktyget. Produktionslistan dr verktyget som dr planerat att produktionscheferna skall
anvinda. Informationen som finns om produkten 1 produktionslistan &ar
forséljningsordernumret, arbetsnumret som skapas &t produkten vid forséljningsorder
skedet, produkt koden, namnet pd produkten, antalet produkter som skall tillverkas,
tidpunkten produkten skall vara tillverkad, kundnumret och kundnamn. Det ar fran
produktionslistan man ger tillatelse for arbetet att borja. Nér starttillstdndet ar givet sa borjar

produkten synas i arbetskon. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

Anvindningen av arbetskd funktionen i Lemonsoft dr planerat for arbetstagarna pa
fabriksgolvet. Det dr i denna funktion man paborjar arbetet for en produkt. I arbetskon finns
samma information som i produktionslistan, féorutom forsiljningsordernumret eftersom det
inte dr nodvindig information at produktionens arbetstagare. Nér produkten &r tillverkad
kvitterar man arbetet klart for produkten i arbetskon, i det har skedet gar Lemonsoft genom
produkt strukturen for den tillverkade produkten och minskar pd komponent balansen 1
lagret. Nar man vil har kvitterat klart produkten forsvinner den fran bade arbetskon och

produktionslistan. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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Arbetsnummer funktionen i Lemonsoft visar alla produkter som forts in i forsdljningsorder,
eftersom det d4r d& produkten far ett eget arbetsnummer. Nir man for in produkter i
forséljningsordern lases produktstrukturen, detta 4r nddvéndigt eftersom produktstrukturer
dndras 1 utvecklingen av produkten. Arbetsnummer funktionen gor det mojligt att se hur
produktstrukturen sdg ut nir produkten sdldes fastén produktstrukturen i framtiden &ndras.

(Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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Figur 11. Produktionsverktyg.
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Personalhanteringsverktyg (figur 12) som anvinds dr personalregistret, inloggningssystem,

inloggningshéndelser och ndrvarouppfoljning. Personalregister funktionen &r dir man

skapar arbetstagare 1 Lemonsoft. Det dr nodvandigt att fylla i personlig information men

ocksa arbetstider fran arbetskontrakt, eftersom detta gor det mojligt for inloggningssystemet

att automatiskt rdkna ut arbetstids balans. I praktiken fungerar det pa sé sitt att man stamplar

sig in pa jobbet med hjélp av en RFID-ldsare och ndr man stdmplar ut sig fran jobbet rdknar

Lemonsoft automatiskt ut hur linge arbetsdagen var, pa basis av informationen man gett i
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Figur 12. Personalhantering.

personalregistret kan arbetstidsbalansen minska
eller 6ka. Med inloggningssystemet kan man ocksé
f4 information om hur mycket arbetstid har gatt it
olika projekt 1 ett foretag och fa ut rapporter kring
detta. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).

I inloggningshédndelse funktionen kan formannen
granska arbetstagarnas timmar samt godkdnna dem
sd att l1onerdknarna ocksé kan se dem. P4 samma sétt
fungerar nérvarouppfoljning ddr man ser pa basis av
informationen inloggningssystemet ger vilka
arbetstagare dr pd plats. Detta hjélper oerhort
eftersom man vildigt snabbt kan granska ifall en
person &r pa jobbet eller inte och dirmed veta ifall
arbetstagaren kan kontaktas géllande drenden kring

jobbet. (Lemonsoft, Helpdesk, 2022).
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3.3 ERP-system implementering

Implementation av ERP-system ér sista steget i ett utvecklingsprojekt. Enligt studier &r det
storre chans att implementeringen lyckas ifall projektet betraktas som ett affarsprojekt i
stéllet for ett informationsteknikprojekt. Detta betyder att man skall koncentrera sig pa vad
projektet kan erbjuda foretaget och genom att investera i de olika faserna som projektet

kraver samt att vara flexibel ar det storre chans for bra resultat. (Cliffe, 1999).

For att implementeringen av ERP-systemet skall lyckas och systemet skall fungera i
framtiden méste foretaget forsta vilka omfattande forandringar som maste hanteras noggrant
for att projektet skall vara lonsamt. Det méste vara ett mal for foretagets ledning att investera
i projektet, forandringar i standardprocesser maste godkdnnas och noggrann hantering av
konsulter samt utbildning av anstéllda i det nya systemet dr avgdrande. (Prasad, Maneesh K,

& Jayanth K, 2006) (Yongbeom, Zoonky, & Sanjay, 2005).

Slutligen kan det ndmnas att ett flerantal undersokningar har gjorts for att identifiera problem
som kan orsaka att implementeringar av ERP-system misslyckas, men i de flesta fallen &r
det inte ERP-systemet som &r problemet vid foretaget. Storsta orsaken till att
implementeringarna inte lyckas dr att under planerings skedet av projektet har man inte
identifierat foretagets alla behov, vilket leder till att man byggt upp ett system som inte klarar
av att skota foretagets alla uppgifter. For att det sista skedet, implementeringen 1 projektet
skall lyckas ér det ett maste att ocksa det fOrsta steget, planeringen dr noggrant avklarad.

(Ehie, 2005) (Wenhong & Strong, 2004).
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4 Metod

For att utfora den praktiska delen av arbetet anvéindes metoder som att intervjua tidigare
projektledare, avdelningscheferna samt VD for foretaget. Andra metoder var ca. fyra veckor
av sjdlvstudier om hur programmet Lemonsoft fungerar och ar uppbyggt samt en tre dagars
skolning, dér grunderna for programmet gicks igenom och dir man kunde specificera vilka
funktioner projektet krdver och hur dessa skall implementeras. Regelbundna mdten med
arbetstagare som anvander Lemonsoft vid HUR for att informera dem under projektets gang
vilka dndringar som gjorts och vad det eventuellt krdver for insatts utav dem, i samband

kunde arbetstagarna ge sin inblick for att fa sina dsikter horda och péverka slut resultatet.

Litteratur och information fran nitet som behandlade implementering av ERP-system
anvindes ocksa for att fa en uppfattning om i vilka skeden implementeringen kriaver och vad

det effektivaste sittet var att forsnabba dverforingen fran det gamla systemet till det nya.
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5 Projektet

Syftet med projektet var att optimera produktionshanteringssystemet. Under
kvalitérevisionen kom det fram att utveckling av produktionshanteringssystemet var
nodvindigt eftersom HUR anvédnde bdde Lemonsoft och MAINT. Som det tidigare ndimndes
anviandes produktionshanterings programmet MAINT bara for en anledning, si att
svetsavdelningen kunde bestdlla komponenter fran Hiltop AB, vilket &r ramaterial
leverantéren for svetsavdelningen. Eftersom resten av foretaget redan anvédnde Lemonsoft
var utvecklingsprojektet en sjilvklarhet. Lemonsoft hade vildigt bra egenskaper men fastdn
foretaget hade anvint systemet 1 aratal hade inte alla funktioner tagits i bruk, detta ledde till
att man inte hade ett fungerande lagersystem eller produktion. Planen med projektet var att
fa lagerbalansen att folja produktionen i foretaget och detta krdvde att produktionen i
Lemonsoft ocksa fungerade. Produktionshanterings system é&r valdigt kénsliga och for att en
del av systemet skall fungera méste allt annat ocksa fungera, vilket dr exakt som det dr i en

fabrik ocksa.

Projektet inleddes med att identifiera existerande problem och potentiella problem. Efter det
borjade planeringsfasen, vilket bestod i stor del av undersdkning av hur programmet fungerar
och schemaldggning av projekt milstolpar. Det fanns ingen tidpunkt nér projektet maste vara

klart men en tydlig malsattning av resultat krivdes av projektet.

5.1 Planering

Forsta steget 1 projektet var att planera, det fanns en startpunkt och en mélséttning men inte
tillrackligt med kunskap for att utfora projektet. Det forsta som gjordes i planerings skedet
var att identifiera de arbetstagare som anvidnder Lemonsoft dagligen 1 foretaget, efter det se
hur omfattande kunskap av programmet dessa arbetstagare har. Med den informationen
kunde det bestimmas vilka som behover vidare skolning 1 anvéindning av programmet. Det
reserverades tre dagar for Lemonsoft skolning som utférdes 7 juni 2022, 14 juni 2022 och
16 juni 2022, skolningen ordnades pd Microsoft Teams med en Lemonsoft utbildare. For
forberedning infor projektet studerades ocksd hur Lemonsoft fungerar i ca fyra veckor,

9.5.2022-1.6.2022.
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5.2 Genomforande

Det forsta som gjordes efter planeringsskedet var att intervjua samt informera avdelningarna
om vad som projektet kommer att behandla och vilka fordndringar som kommer ske. Av
avdelningscheferna fick man ocksé dnskemal och allmén information hur de tycker de nya

funktionerna skulle fungera. Detta togs i beaktan nir fordndringarna gjordes.

Information som kom fram var att nir HUR skulle byta produktionshanteringssystem fran
MAINT till Lemonsoft, flyttades alla produkter och komponenter med massimport fran det
gamla systemet till det nya. Detta hade konsekvensen att alla dessa komponenter och
produkter fordes till svetsavdelningens lager i Lemonsoft pd grund av att svetsavdelningen
har flest komponenter och projektledarna tyckte att det var lattaste sittet att efterat flytta de
andra avdelningarnas delar till rédtt lager. Det de inte visste var att nir man skapar
forséljningsorder, sd skapar Lemonsoft arbetsnummer for varje produkt som laser
produktstrukturen i en lista, eftersom produktstrukturerna skapades innan man hade flyttat
komponenterna till sina respektive lager och man bdrjade skapa forsdljningsorder sa

sparades fel lager & komponenterna.

Problemet mérktes ndr det var tid att byta komponenternas lager och Lemonsoft meddelade
att det inte dr mojligt eftersom en produktstruktur fran till exempel 2018 notifierade att
komponenten skall vara i svetsavdelningens lager fastin detta inte stimde 1 verkligheten,
p.g.a. att produktionen inte hade tagits i bruk och dessa lasta produktstrukturer med
arbetsnummer aldrig hade tillverkats i Lemonsoft fanns det inte en mojlighet att dndra lagren
pa dessa komponenter. Nar en produkt tillverkas i Lemonsoft och kvitteras klart sa blir det
mojligt att dndra lager mm., men eftersom produkter hade forts in 1 forséljningsorder sedan
14.6.2018 utan att 1 sjdlva verket tillverka produkten i Lemonsoft sa fanns det nu ca. 10 000

lasta produktstrukturer, med komponenter i fel lager.

Losningen till detta var att man kan ha flera lager 4t en komponent och specificera vilken av
dessa lager dr standardlagret (figur 13) for komponenten eller produkten. Detta betyder 1
praktiken att programmet automatiskt véljer standardlagret som forsta alternativ for alla
funktioner som kriver information om vilket lager som skall anvidndas. Efter en 10sning
hittades borjades sorteringen av komponenterna till sina rétta lager. Det skapades ocksé tva
nya lager, vilka var “halvfabrikat” och f6rséljning”. Halvfabrikat lagret tillverkades for att
det inte dr nagon skillnad till vilken avdelning de hor eftersom lagerbalansen alltid skall vara
0, man tillverkar ett halvfabrikat och sedan monteras den i produkten. Eftersom HUR har en

hel massa halvfabrikat dr det lattare att skapa ett eget lager &t dem och sedan med hjélp av
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produktgrupperna begrinsa 1 eventuella sokningar. Forséljnings lagret skapades p.g.a. att
produkterna som fOretaget sdljer inte skall befinna sig i svetsavdelningens lager,
forséljningsprodukterna dr ocksd indelade i produktgrupper som man kan avgrdnsa

sOkningar med.
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Figur 13. Hdr demonstreras hur en komponent har tre olika lager men standardlagret dr

forbearbetning.

Nasta steg vara att borja analysera produktstrukturerna for att hitta vilka instéllningar som
krévdes for att en produkt skall fungera i produktionen i1 Lemonsoft, eftersom man tidigare
hade provat fa produktionen att fungera men misslyckats visste vi att alla halvfabrikat fran
produktstrukturen skapar en sparat rad 1 produktionslistan eftersom varje halvfabrikat har ett
arbetsskede. Problemet med detta var att produkterna vid HUR kan ha upp till ca. 20
halvfabrikat 1 produktstrukturen och produktionen i Lemonsoft fungerar si att varje
arbetsskede méste kvitteras klart fore man kan kvittera klart sjdlva produkten vilket dr ganska
logiskt. Men ifall det forekommer 100 maskiner 1 produktionen och da ocksa 1
produktionslistan sa finns det 2000 arbetsskeden och rader, vilket helt enkelt d&r omojligt att
hélla reda pd. Beslutet gjordes dé att en alternativ 16sning till detta maste hittas och det var
att man kvitterar klart maskinen bara en géng utan mellansteg och da minskar lagerbalansen
enligt hela produktstrukturen pd en gang. Det togs kontakt med Lemonsoft och en funktion

som loser detta dr “produktionskvittering av hela strukturen” (figur 14), funktionen hittas
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som ett alternativ 1 produktens produktstruktur. Funktionen valdes at alla produkter som

HUR tillverkar.
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Figur 14. Produktionskvittering av hela strukturen.

Det mirkets att produkterna hade fel egenskaper och instillningar i produktregistret ocksa.
Lemonsoft kontaktades igen och for att en produkt skall kunna forflyttas fran
forsdljningsordern till produktionen méste egenskaperna 1. Tillverkning” och ”13. Bifogad
produktstruktur” (figur 15) vara forknippade med produkten. “Egenskap 1. Tillverkning”
gor det mojligt for produktionslistan att ta emot produkten och egenskap ”13. Bifogad
produktstruktur” ar nédvéndig vid produktionskvitteringen eftersom Lemonsoft méste veta
att produkten dr uppbyggd av komponenter och halvfabrikat. Instdllningarna som fattades 1
grundinformationen i produktregistret var att produkten méiste vara en produkt som kan
kopas och en produkt som kan séljas (figur 15). Dessa instéllningar dr ocksd nodvandiga for

att produktstrukturen skall synas i kopverktyget.
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Figur 15. Nodvindiga egenskaper och instdllningar i produktregistret.

8.7.2022 gjordes forsta testet diar det fordes en produkt frin fOrsdljningsordern till
produktionen. Produkten forflyttades till produktionen men man kunde inte gora
produktionskvitteringen som betyder att produkten &t tillverkad och klar for transport.
Orsaken till detta var att programmet meddelade att det &nnu fanns komponenter som ér 1 fel
lager. Det som kom fram var att fastdn det 4r mojligt att en komponent har flera lager i
produktregistret maste komponenten ha samma lager i alla produkters produktstruktur (figur
16). Orsaken till detta var igen det tidigare ndmnda problemet med att férsiljningsorder hade
skapats men inte forts in i produktionen. Losningen var att ga igenom varje produkt som
tillhor produktionen och deras produktstrukturer for att manuellt, rad for rad granska att det
finns ett lager valt och att varje enskild komponent har samma lager 1 varje produktstruktur.
For att fa en béttre uppfattning om hur mycket arbete som krivdes sa har HUR 120-130
produkter medrdknade de olika versionerna av produkterna. Varje produkt har en

produktstruktur med ett genomsnittligt antal av komponenter péa dver 100.
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Figur 16. Lager for komponenter i produktstruturen.

Eftersom man gjort beslutet att produkterna bara skall kvitteras klart en gédng och inte s att
avdelningarna kvitterar klart halvfabrikaten ocksa, s& skapades en ny s.k. maskin som
tillverkar produkterna i Lemonsoft, pa sé sétt behover inte Lemonsoft veta vilka avdelningar
som tillverkar vad och processen blir enklare. Orsaken till att projektet inte lyckats forut
beror troligen pd att processen gjordes for komplicerat, detta projekt gjordes pa det minst
komplicerade sittet for att fa systemet att fungera och i framtiden kan det implementeras
mera noggrannare metoder. Maskinen som replikerar arbetstagarna 1 fabriken fick namnet
“tillverkning hela processen” (figur 17). Instdllningarna som gavs 4t maskinen var att jobbet
gors frdn mandag till fredag, 08.00-16.00. Maskinens arbetes kapacitet manipulerades s att
typ av hastighet var “massbaserad” (Figur 17), eftersom da kunde det specificeras hur manga
s.k. arbetstagare som kan tillverka maskiner pd samma gdng med hjilp av funktionen
“kapacitetfaktor” (Figur 17). Orsaken till att detta gjordes var, ifall kapacitetsfaktorn ar 1 sd
kan det teoretiskt tillverkas en produkt per dag ifall produktens ledtid dr 8 timmar, fastén det
1 verkligheten fungerar pé ett annat satt. I fabriken tillverkas ménga produkter pd samma
gang eftersom produktionen dr rullande, for att da simulera detta 1 Lemonsoft sa hojdes
kapacitetfaktorn till det antal arbetstagare som tillverkar produkter vid HUR och pa sa sétt
fas en realistisk kapacitet (figur 18) for den s.k. maskinen som tillverkar produkterna. Som

det syns 1 (figur 18) kan maskinen belastas med 176 timmars arbete per dag eftersom 22
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produktions arbetstagare pa samma gang kan tillverka produkterna. Pa detta sétten kan inte

produktionen i Lemonsoft Overbelastas sd litt, pd samma sdtt som det fungerar i

verkligheten.
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Figur 17. Maskinens instdllningar.
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Figur 18. Maskinens belastningskapacitet pa 176 timmar demonstrerat i graf.




30
Nar maskinen var skapad sa definierades arbetsskedet for varje produkt i produktstrukturen,
det specificerades ocksd att maskinen som tillverkar produkterna var tillverkning hela
processen” (figur 19). Efterat granskades ocksé ledtiden for alla produkter och tillsattes i
arbetsskedet (figur 19), fran den information vet Lemonsoft hur mycket produkten belastar

maskinkapaciteten och hur arbetet skall fordelas under olika tidsperioder.
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Figur 19. Arbetsskede, tillverkningsmaskin och ledtid.

Det sista som gjordes for att produktstrukturerna skulle fungerar som de skulle i Lemonsoft
produktionen var att specificera hur produktens produktstruktur skall bearbetas. Det fanns
manga alternativ sdsom konfigurering, forsdljningsstruktur och forsiljningspaket.
Alternativet som valdes var “tillverkning” (figur 20), detta betyder att produkten tillverkas
direkt enligt produktstrukturen, pé s sétt maste HUR vara vildigt noggrann i framtiden att

alltid se till att produktstrukturerna ar uppdaterade.

Nér produktstrukturerna for bade halvfabrikaten och produkterna hade ritta instidllningar sa
fungerade produktionen i Lemonsoft och nista fas i projektet var att hitta en alternativ
16sning for att Dbestdlla komponenter till svetsavdelningen med hjilp av

produktionshanteringssystemet Lemonsoft.
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Figur 20. Produktstrukturens bearbetningsmetod.

Skolningen som ordnades gav information om kdpverktyg funktionen 1 Lemonsoft och efter
diskussioner inom foretaget bestimdes det att funktionen kunde passa HUR. Kopverktyget
foreslar komponenter som skall bestéllas pé basis av produktionens krav. Det betyder att
kopverktyget analyserar vilka produkter &r i produktionen och foreslar att man bestéller

komponenter som ingar i produktens produktstruktur.

Nér det gjordes test av kopverktyget méirktes det att inte alla komponenter fran
produktstrukturen uppenbarade sig i kopverktyget. Detta berodde pd att en del av
komponenterna hade instéllningen “inte en lagerprodukt” i produktregistret (figur 21). For
att f4 fram vilka komponenter som hade denna instillning, jamfordes alla produkters
produktstrukturer med vad kopverktyget foreslog. Detta gjordes 1 Excel med hjilp av
VLOOKUP-funktionen (figur 22), komponenterna jamfordes med deras respektive
produktkoder och med hjidlp av VLOOKUP jamfordes vilka komponenter som fanns i
produktstrukturen men inte i kopverktyget, jimforelsen gjordes pa 124 produkter.
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Figur 21. Inte en lagerprodukt-instdllning.

HUR Back Extension
10340

3320 3320
Tuoterakenne Ostotydkalu

1941002035_13 l 933208_T5
96025230-2_T 94050HSN-1_P
94101625 _P 941002088_P Srzoroery
94803076-6_P 94101624 _P 94803076-6_P
96025007 MM-3_T 94602012-1 96025007MM-3_T
96100001_T 94602063-9_P 96100001_T
93320206-3 94602070-3_P 933202063
96050026 94602094-1_P 96050026
98157 94803076-6_P 98157
98500006 9602007655_TS 98500006
933208_T3 96025006 933208_TS
9604IL1-2_TSK 96025007MM-3_T  |9604IL1-2_TSK
96043320_TK 96025140-1 96043320_TK
96050088_T 96025143 96050088_T
94602070-3_P 96025230-2_T 94602070-3_P
94502063-9_P 96025255_T 94602063-9_P
945602094-1_P 96025272_T 94602094-1_P
96025272_T 96033320_T5 96025272_T
96033320_T5 96043320_TK 96033320_TS
96025006 9604H5LF T 96025006
98500003 9604JL1-2_TSK 92300003
9604HSLF_T 96050026 9604HSLF_T
94050H5N-1_P 96050080-3_T 94050HSN-1_P
94502012-1 96050081-4_T 94602012-1
96025140-1 96050088_T 96025140-1
98200003-1 96100001_T 92200003-1
98200004-4 98157 98200004-4
9410033208_P 98200003-1 941003320R_P
9602007655_TS 98200004-4 9602007655_TS
96025143 98200012 96025143
96025255_T 98900003 96025255_T
96050080-3_T 98500006 96050080-3_T
96050081-4_T 93320206-3 96050081-4_T
98200012 941003320R_P 98200012

Figur 22. VLOOKUP-funktion som anvindes i Excel.

=VLOOKUP(EC|132:5EES132:SEES 165,1;FALSE)

9 VLOOKUP(lookup_value; table_array; col_index_num; [range_lookup])

Fore implementeringen testades produktionen 1 Lemonsoft med att tillverka 185 produkter

for att se ifall ndgra problem uppenbarade sig. Produkterna var direkt tagna fran riktiga

forsdljningsorder for att testperioden skulle vara sa realistisk som mojligt. Nér testperioden

var dver gjordes en slutlig inventering dér alla komponenter 1 hela foretaget radknades och

balansen infordes 1 Lemonsoft.
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5.3 Problem

Problem som inte kunde 16sas var orsakade av massimporten som gjordes nir Lemonsoft
forsta gangen implementerades till foretaget HUR. Det mérktes senare i projektet att det
fanns halvfabrikat som inte hade nagot lager alls fastdn detta inte borde vara mojligt, enligt
Lemonsoft kundservice eftersom nér man skapar en ny produkt i produktregistret véljs alla
lager automatiskt. Orsaken till detta spekuleras att det skett nigot misstag under
massimporten och pa sa sitt skapat lager 16sa produkter. Lemonsoft kundservice skapade en
kod som automatiskt gav ett lager at dessa produkter eftersom det inte var mgjligt att
identifiera dessa produkter vid HUR. Detta 16ste problemet och kan anvindas i framtiden

ifall liknande problem uppstér.

Andra problem var redan tidigare nimnda som exempel att forsdljningsorder skapades i flera
ar fastin man inte forde produkterna till produktionen i Lemonsoft. Detta orsakade att
arbetsnummer som kréver att produkten tillverkas skapades, men eftersom produkten inte
tillverkades 1dmnade produktstrukturen som arbetsnumret tillhorde 1ast i programmet. Detta
orsakar problem med lager for komponenter samt nér det skall goras 6vriga fordndringar i

produktstrukturen.
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6 Resultat

Det man astadkom med utférande av projektet var att man nu i foretaget bara anvinder ett
ERP-system, 1 skillnad fran att anvénda tva som orsakar att arbetet som maste goras for att
halla bégge system uppdaterade fordubblas. Svetsavdelningen kan nu ocksd bestilla
komponenter med Lemonsoft, pd s sitt fungerar ocksa lagerbalansen for svetsavdelningen
i Lemonsoft. Eftersom produktionen togs i bruk i Lemonsoft dr foretags processen komplett
och fordelarna med detta &r att man i realtid kan folja med alla avdelningars lagerbalans som

resulterar 1 att man inte mera behdver géra ménatliga inventeringar.

Avdelningscheferna kan ocksd folja med produktionen i realtid och se ifall
produktionskapaciteten Overskrids och pd sd sétt optimera schemaldggningen av
produktionen. Arbetet for bade avdelningscheferna och arbetstagarna som ordnar transport
underléttas av detta eftersom man direkt fran forsdljningsordern kan granska 1 vilket stadie
produkterna &r i produktionen, pé sa sitt kan bokning av transporten och arbetsférdelning

tidsoptimeras.

Eftersom all information nu finns i Lemonsoft dr det betydligt littare for hela foretaget att
arbeta effektivt och optimera andra aspekter inom produktionen eftersom det dr mojligt att
fa rapporter frdn Lemonsoft som visar svagheter och styrkor i produktionen. Med ERP-
system optimering fick man ocksd minskat mingden pé olika databaser och dokument som
information tidigare samlades i1 och flyttat informationen till ett stélle dar hela foretaget kan

folja med fordndringar 1 ett optimerat system.
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7 Sammanfattning

Projektet gick bra eftersom malen som man hade bestdmt att skulle uppfyllas lyckades.
Nagra delar av optimeringen gick inte att 16sa pa onskat sitt eftersom det skulle ha orsakat
for langa tidsperioder dar foretaget inte kunde anvédnda Lemonsoft alls innan problemen var
16sta. Dessa var att man helt och héllet skulle raderat alla gamla arbetsnummer for att sedan
ge alla produkter, halvfabrikat och komponenter ett enda lager. Nu var man tvungen att ga
omkring detta problem med att tillsdtta det rétta lagret och vélja det som standard lager, det

ar inte optimalt men fungerande.

Ifall projektet gjordes om skulle mera arbetstagare varit involverade frén borjan eftersom
implementeringen blev utmanande fastdn arbetstagarna som i fortséittningen skulle anvinda
de nya funktionerna blev informerade om forédndringarna. Detta ledde till problem med

fordelningen av ansvarsomraden och implementeringen tog langre tid &n planerat.

Liardomar som arbetet gav var att stora projekt som denna skall goras pa sa enkla sétt som
mojligt eftersom en massa ménniskor dr involverade och ifall 16sningarna &r for invecklade
resulterar det i oordning, det kar ocksé risken for misstag. Projektet visade ocksa att det ar
vildigt svart att estimera tidperioden till komplettering av arbetet eftersom

utvecklingsprojekt ofta skapar ovéntade hinder som kan vara vildigt tidskrdvande.

Det var planerat att besoka ett annat foretag som anviander Lemonsoft for att analysera
arbetsprocesserna och hur de anvéinder produktionshanteringsprogrammet, men p.g.a.
opassande tidtabeller blev inte exkursionen gjord. Ifall man kunde analysera hur andra

foretag utnyttjar Lemonsoft kunde det eventuellt vara givande at HUR 1 framtiden.
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8 Forslag pa fortsatt arbete

I fortsdttningen finns det en hel del man kunde utveckla inom
produktionshanteringssystemet. Produktgrupperna kunde minimeras eftersom gamla
produkter som inte mera tillverkas dnnu existerar i systemet. Produktutvecklingen vid HUR
ar valdigt effektiv och komponenterna byts ut i produkterna relativt snabbt, vilket gor det
mera arbetsamt att halla ERP-system uppdaterade och for att systemet fortsattningsvis skall

hallas under kontroll bor sa lite onddig information som mdojligt existera.
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