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Sammanfattning

Att sammankoppla ERP systemet med fabriken har idag ett hdgt varde, detta da tillverkningsforetagen
gar frdn massproduktion till "mass specialtillverkning”. Affarssystem och fabrikssystem maste vara tatt
integrerade for att kunna reducera ledtiden for beslut och 6ka produktiviteten. Denna koppling ar en
integrationsuppoffring som ofta blir ignorerad vid implementering av ERP system.

Det ar vanligt att foretag forvantar sig att affarsprocessen mellan fabriken och ERP systemet ska vara
okomplicerad. Detta ar séllan fallet eftersom fabrikssystem tj&nar helt andra behov och riktar sig mot
andra problem an ERP system. Effektiv integration innebar att fabrikssystem maste vara utvecklade
och installerade for att kunna infria det breda spektrumet av affarsprocesser, och for att utrusta ERP-
systemet till att driva hela verksamheten.

Detta dokument tar upp verklighetens integrationserfarenheter frdn AspenTech och andra for att
identifiera signifikanta omraden dar férdelar kan uppnas, klargor vanliga missforstand angaende
integration och rekommenderar atgarder till de som funderar 6ver fabrik till ERP integration.



1. Inledning

Okningen av affarssystems (ERP) aterforséljare p& senare ar har varit enorm. ERP marknadens
Okning sedan starten pa tidigt 90-tal till 48 miljarder USD 6ver hela varlden 1998 kan éversattas med
en genomshnittlig tillvaxtékning p& dver 60 % forra ret for ledande forsaljare, enligt AMR Research'.
Tillvaxten har tkats av flertalet faktorer, men det mest signifikanta ar l6ften om stora fordelar fran
integrerade affarssystem. Férutom den uppenbara férdelen med eliminering, eller atminstone
reducering, av antalet specialintegrerade I6sningar kan aven ERP systemen goéra féretagen mer
lyhérda mot kunder, leverantdrer och tillverkning genom att sammanfora ett antal affarsprocesser i
samma informationssystem.

ERP &terforséljare lovar "realtids bokféring” for sma och &ven globala foretag som kan géra hela
organisationen mer lyhord. Aven om en revisors ide om "realtid” &r annorlunda fran en
produktionsingenjors s& kravs bra grunddata fran hela foretaget, inklusive produktionen, for att uppna
detta.

2. Affarsnyttor: Varfor integrera?

Baserat pa 1997 ars forskning, fann Industry Directions att manga foretag med integrations initiativ
mellan fabrik-till-ERP motiverat dessa pa en strategisk basis istéllet for direkta fordelar. Dessa foretag
verkar tro att en strategisk vision av fritt flodande och korrekt information récker, d.v.s. de ser ingen
poéng i att kvantifiera de direkta férdelarna med integrationen i syfte att legitimera projektet.’

2.1. Synliggdrande av forsorjningskedjan

Industry Directions fann nagra specifika affarsnyttor bakom integrationsprojekt mellan fabrik-till-ERP,
de fann &aven att de varierar mellan olika industrigrenar. Generellt var den huvudsakliga nyttan en
forbattrad visibilitet av férsérjningskedijan *- tidsenlig korrekt data om r&materials behov/férbrukning,
produktionsstérningar, samt den fardiga produktens tillganglighet. Hela forsorjningskedjan cirkulerar
kring tillverkningen, och for att kunna optimera férsérjningskedjan kravs god information om den. AMR
Research’s REPAC modell illustrerar den centrala rollen av tillverkning. (Figur 1).

Source: AMR Research

Coordinate

Figure 1: AMR Resecarch’s REPAC model illustrates

the pivotal place manufacturing has in the overall

supply chain.
De delar inom forsorjningskedjans problematik som &r mest forknippade med bade ERP och
verkstadsgolvets processer ar "tidigaste-datum-for-leverans”, tillverkningsplanering och
produktionsscheman.

Faktum &r att dessa delar maste integreras med ERP for att fa tillgang till den data de behdver for att
fungera och, med undantag av planering, maste de aven bli integrerade med andra fabrikssystem.



2.2. Fabrikens beslutstodssystem

Den mest frekvent omnamnda affarsnyttan &r férbattrade beslutstddssystem inom fabriken®. Det som
ar intressant med detta ar att det mesta av informationen som anvands vid beslut inom fabriker
(fransett produktionsscheman) kommer fran sjalva fabriken, inte fran ERP. Hur som helst, de flesta
fabrikssystem arbetar med mera detaljerade fakta — temperatur, tryck, flédesscheman - istallet for
affarsinformation p& hog niva — prissattning, leveransscheman, produktionsorder — som ar vardefullt
som stod for beslut. Integrering av fabriksdata med ERP kraver forst ndgon typ av omvandling av data
sa att den blir meningsfull — produktionsorder till stallpunkter, floadesscheman av den totala
produktionen, etc. ERP integration verkar vara en katalysator for att automatisera denna omvandling.

Resultatet blir att samma fabriks- och affarsinformation nu blir tillganglig som grund for beslut pa bade
fabriksniva och foretagsniva. Inom organisationer med centraliserad kontroll 6ver fabriken ger
integrationen med fabrikssystem gemensamma beslutsfattare en mer realistisk syn pa vad som
egentligen hander i fabriken. Inventering av ramaterial blir mer korrekta, sa att séakerhetslager kan
reduceras; fardiga ordrar rapporteras snabbt sa att skeppning kan svara for snabbare och reducerade
stalltider: produktionsforseningar blir synliggjorda sa att kundservice kan forvarna kunder. Omvant,
inom decentraliserade organisationer, fattare av fabriksbeslut far battre synlighet 6ver affarsnyttan
som kan paverka deras beslut: produktionsandringar blir fattade med kunskap om effekten de har pa
affarsverksamheten; planer for oférutsedda handelser kan anvandas for att férekomma vid férvantade
forseningar av rdmaterial.

2.3 Battre data
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Figure 2: Different plant
systems often have data similar
to what ERP needs. Part of the
integration challenge is
choosing the right one.

Ett annan viktigt omnamnt omrade &ar forbattring av kostnader samt finansiell korrekthet. | praktiken sa
kan forbattrad korrekthet vara resultatet av forbattrade rutiner. Fore integrering av ERP system var det
vanligt for foretag att implementera flera oférenliga system for att samla liknande information for olika
anvandning (Figur 2). Till exempel: saldonivan pa en cirkulationscylinder kontrolleras av
kontrollsystemet for att varna operatérer for laga nivaer. Detta foregas av ett processledningssystem
for avrapportering och analys, dessutom haller tillverkningens behovsplanerings (MPS)/ERP system
reda pa saldot for att veta behov och generera nybestalining av material. Data i dessa system matchar
séllan och kan till och med misstamma stort, vilket leder till olika beslut baserade pé vilka data som
lasts av. En del av integrations 6vningar ar att enas om vilken den "ratta” kéllan ar och sedan tillampa
den konsekvent genom hela organisationen. Att vara konsekvent forbattrar korrektheten av de
relaterade, men separata, besluten.

Med mer korrekt data, sa kan beslutsfattare — oberoende av om de ar pa fabriken eller nagon
annanstans inom foretaget — bli battre rustade for att kunna fatta battre beslut. Som tidigare namnts ar
detta fordelaktigt for bade centraliserade och decentraliserade organisationer. Det blir aven forbattrad
korrekthet genom att data endast lagras pa ett stalle. Detta &r en ofta citerad fordel som dock blir
mindre signifikant i den rika floran av andra férdelar.



3. Verkliga fordelar

Industry Directions fragade aven om verkliga fordelar. Trots att flera av de undersokta foretagen ej var
villiga att delge vilka férdelarna var s indikerade 6ver 85 % att de f&r de férdelar de férvéntat sig’.
Fordelarna fanns inom flera specifika omraden:

e Kundservice: Korrekta leveranser och fakturor, enkelt att aterfinna papper, farre klagomal
och en métbart 6kad kundtillfredsstéllelse.

e Korrekt & tidl6s data: Resulterade i lagre lagersaldon, mer korrekt kvalitetskontroll, mindre
tid som material ligger och vantar for leverans, mindre tid spenderad pa att underhalla data,
tillgénglighet av nuvarande status fore skiftbyte.

e Fabrikens kapacitet: Genom forbattrad kvalitet, materialanvandning, synkronisering mellan
fabrikens och foretagets aktiviteter sd okade genomgaende produktiviteten.

e Kostnadsreduktion: Inom omraden sa skilda som administrativ tid och
avkastningsférbattring®.

De namnda verkliga fordelarna dverensstammer med de affarsnyttor som ursprungligen anvandes for
att rattfardiga integrationsprojektet.

4. Mdjliga integrationer

Fabriks och ERP system varierar stort vad galler funktionalitet. Processindustrin har typiskt
processinformationssystem, som exempelvis AspenTechs InfoPlus.21, och
laboratorieinformationssystem (LIMS) s& som Thermo LabSystems SampleManager. Nagra ERP
aterforsaljare, till exempel SAP, har flertalet moduler som kan dra fordelar fran data inom bada dessa
typer av system. For dessa moduler, finns det éver 30 mdjliga integrationer mellan fabrik och ERP
(Figur 3), men hos de flesta foretag finns det farre an 10 relevanta delar att integrera.
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Figure 3: ERP/Plant Messapes: There are numerous possible interactions between plant and business systems.
Foeus on the most valuable ones



De viktigaste modulerna att integrera &r:

e Produktionsplanering: Administrerar produktionsordrar, inklusive dess tillhérande
tillverkningsstruktur (BOM — Bill of Material) och en produktionsplan som maste dversattas
till ett faktiskt produktionsschema. Fabrikssystem behdver den schemalagda
informationen och bor kunna aterrapportera till ERP nar detaljen har blivit fardigtillverkad.
Detta for att ERP skall kunna folja upp fér-och efterkalkyl. (Verklig tid kontra planerad tid,
verklig materialatgang kontra planerad materialatgang).

e Materialstyrning: Sparar nuvarande och planerade lagersaldon av rdmaterial och fardiga
produkter. Fabrikssystem rapporterar vanligtvis ramaterialsatgang och fardig produkts
formaga till ERP systemet. Processer med stora, komplexa lager (t.ex. oljeraffinaderier)
behdver vanligtvis ett mellanliggande system, som AspenTech’s Advisor, for att korrekt
kunna faststélla produktion och nuvarande lagersaldo innan aterrapportering till ERP
systemet’.

e Kuvalitetsstyrning: Néara relaterat till materialstyrning, kvalitetsstyrning fangar kvalitet och
certifierings krav for bade ramaterial och fardig produkt och genererar certifierad analys
(COA) for fardig produkt. Kvalitetsdata kommer traditionellt fran laboratoriesystem och
ofta on-line matningar (analyser och darav kalkylerade varden som harstammar fran
andra matningar) kommer fran processinformationssystem.

e Fabriksunderhall: Register for fabriksutrustning och maskiner som hanterar felaktigheter
och schemalagger underhallsoperationer. Fabriksstyrningssystem och andra
underhallssystem kan ofta identifiera maskiner i behov av kalibrering eller reparation
baserad pa processdata och standard applikations moduler. Genom att integrera dessa
system kan processystem automatiskt generera arbetsorder inom underhallssystemet.

5. Vanliga missuppfattningar

Att integrera fabriks och ERP system ar ett relativt nytt steg for foretag. Fram till 1990 talet, 6vervagde
de flesta foéretag inte integration, de foredrog istéllet pappersrapporten och skickade den via internpost
till nasta funktionella "silo” inom organisationen. Denna approach fungerar for enklare system men inte
for system som hjalper till att nd affarsmalen. D& folk ofta ser integrationsarbeten som ett enkelt satt
att automatisera arbetsflodet, tenderar de att underskatta manga problem och har liknande férdomar
kring vilken insats som kravs vid integration.

Riktig integration kraver betydligt mer, men AspenTech finner att de flesta foretag naivt tror att
integration ar enkelt och att valet av teknologi &r nyckeln. Flera av de vanligaste férdomarna och
myterna diskuteras nedan.

5.1. Myt #1: Malet ar att eliminera flera dataingangar

Med tonvikt pA ombyggnation och reducering av ledtider, kanner manga féretag behov av att
synkronisera sina system. "Integration” kan ses som ett enbart mera sofistikerat alternativ till att
anstélla fler dataregistrerande tjansteméan som ibland gér misstag. Denna syn gar stick i stav med vad
som tidigare har beskrivits: forsorjningskedjan beror pa tillverkning och maximering kraver
kontinuerligt korrekta data. Denna data kanske inte finns i nagot system alls i det sokta formatet, ifall
data existerar sa ar det dessutom troligt att det &r i olika format mellan olika system.

5.2 Myt #2: Informationsflodet &r alltid envags

Manga applikationer maste integreras med ERP system och manga antingen sander information till
ERP eller tar ut information fran det. Fabrikssystem maste gora bade och. Till exempel, ERP system
genererar arbetsorders till fabriken for tillverkning. Nar ordern &r fardig, maste fabrikssystem
rapportera den faktiska produktionsnivan tillbaka till ERP systemet, och relatera denna till
originalordern, inklusive relevant kostnad samt kvalitets data. Andra exempel visas i figur 3.



5.3 Myt #3: Det ar enkelt att kopiera data mellan olika system

Eftersom det ar massor med data integration inom fabriksmiljén — mellan LIMS, kontrollsystem,
avkastningsberakningssystem och processinformations styrning — antar manga att ERP integration ar
ungefar likadan. Vid dessa traditionella integrationer pekar i princip all data mot en gemensam
informationsbérare (t.ex. en skylt med namn, beskrivning, varde, produktionsgrupp och tidsstampel).
Trots att de traditionella fabrikssystemen har skiljda funktioner sa delar de liknande begrepp, vilket gor
det ganska enkelt att integrera.

Sammanlanka fabriks och ERP system ar daremot helt annorlunda eftersom det inte finns nagot
typiskt delat begrepp. ERP system &agnar sig at affarsdata (ordrar, utrustning, verifikationer, fakturor,
etc.) data som ofta &r relativt komplexa ur struktur synpunkt. De kan alltsd inte passa det som finns pa
fabriken: vilken stalltid blir processordrar nertankade till? Vilka analys matningar hor till COA? Dessa
fragor illustrerar den daliga kompatibiliteten mellan systemen.

5.4. Myt #4: Vi behdver bara kopiera datan

De flesta intra-fabriks integrationer ar primart gjorda som beslutsstod. Till skillnad fran detta ar fabriks-
till-ERP integrationer designade for att automatisera affarsprocesser — vilket kraver inbyggd, ofta
komplex, affarslogik som en del i integrationen.

Vanligtvis har personer som fyller glappet mellan fabriks och affarssystems vérlden implementerat
denna affarslogik. Trots att manniskor ibland begar misstag och inte &r lika snabba som en dator kan
de klara av undantag relativt enkelt och kan vid behov dven be experter om hjalp.

Genom sin natur kraver ett automatiserat fabrikssystem detaljerad kunskap om fabriken och dess
verksamhet. Affarssystem maste filtrera manga detaljer for att kunna fungera effektivt. Som en
konsekvens av detta maste affarslogik till for att omvandla data som forflyttas mellan tva olika system
(se figur 4).

Figure 4: Mismatch: Plant systems don’t
always have the data in the right Torm for
ERP systems—some type of transformation
is often required.

Exempel, ERP systemet maste godkanna en order p& 10,000 kilo nar fabrikens utrustning bara har en
max kapacitet p& 4,000 kilo. Skulle det produceras som en 2,000 kilo och tva 4,000 kilos order, tre
3,334 kilos order, tre 4,000 kilos order eller tva 4,000 kilos order och en 2,000 kilos restorder?

5.5. Myt #5: Vi kan definiera afféarsprocesser allt eftersom

Relaterad till myt #4 ovan, antar ofta manniskor att bade affarsprocess frdgor och svaren pa dem ska
bli uppenbara for alla inblandade. | realiteten, aven om svaren &r uppenbara, s ar det en utmaning att
fa overensstammande svar. Ta det foregdende exemplet: utan nagra synliga affarsprocessdefinitioner,
ar det inte sakert att behovet av att hantera en for stor order blir uppenbar férran en sddan order har
blivit mottagen. Nar val fragan ar uppenbar, kan det "ratta” svaret bero pa produkten, kunden,
restorder, etc. For att automatisera besluts processen behéver integrationslosningen all information —
den kan behdva veta kunden, men kunden behdver inte vara en standard del i en order.



5.6. Myt #6: ERP integration kan definiera affarsprocesserna

ERP system ar extremt komplexa och kréaver omfattande erfarenhet for att effektivt implementera dem.
Olyckligtvis for tillverkningsindustrin s ar erfarenheterna hos manga integratérer kraftigt dominerad av
affarssystem. Fabrikssystem ses istéllet som en "svart lada”, precis som affarssystem oftast framstar
for fabrikens personal.

Eftersom foretagen soker integrera fabrikssystem maste den svarta ladan 6ppnas och personer med
kunskap om fabriksnivans affarsprocesser behover inkluderas. Att hitta personer som &r kapabla att
prata bade affars- samt fabrikssystemens sprak kan vara ganska utmanande. Att hitta personer med
erfarenheter fran att identifiera frdgorna involverade med integration kan markant 6ka definierade krav
vilket leder till en mer komplett integrationslosning. Dessa experter behdver en blandning av
systemkunskap, forstaelse for industrin samt av fabrikens verksamhet.

5.7. Myt #7: ERP system vet alltid bast

De flesta mjukvaror ar designade att anta att det ar ansvarigt for underhall av sin egen data och ERP
systemen ar inget undantag. For det mesta av datan i ett ERP system ar detta korrekt. Till exempel,
kunddata, fakturor for produkt material och leverantors information ar passande att Iata ERP systemet
skota. Men nar informationen flyttar utanfér affarsdoménen och in till fabrikens domaner, har ERP
system séllan tillrackligt med detaljer, mest korrekta data eller tillrackliga funktioner. AMR Research
stddjer detta genom féljande citat:

"Var erfarenhet ar att majoriteten av [ERP system] implementationerna ger fordelar till foretaget pa
det stora hela, fast ingen anvandare skall forvanta sig att ett ERP system har allt som kravs for att
kéra varje del av foretaget (sérskilt inom fabrikens fyra vaggar)™

Till exempel lagrar ERP systemen lagernivéer genom att lagga till inleveranser och dra ifrén
utleveranser och konsumtion (figur 5). | vissa fall baserat p& den faktiska rapporterade konsumtionen
och i andra fall &r den baserad pa standard kvantiteter fran stycklistan for material ( om en produkt
bestar av 20 % X och 1000 kilo producerades, sa anvandes 200 kilo av X). Detta perspektiv pa
berakning "driver” olyckligtvis allt eftersom bort fran fabrikens verklighet. De mesta fabriksdata ar mer
korrekt hos fabriksnivasystem som har natverksmatningar av tanknivaer, vikter, mm, eller som blir
manuellt inskrivna baserade p& observation. Mdnga ERP system tillater inga externa system att
rapportera saldonivaer direkt. Istallet kan det mer korrekta fabrikssystemet endast rapportera
transaktioner i form av uttag och inleveranser for att det faktiska antalet till sist skall bli korrekt i ERP
systemet.

Slutsatsen blir att for viss data bor ett annat system &n ERP vara "master”, for att periodiskt uppdatera
ERP systemet istallet for tvartom.

ERP Systemn Inventory Plant System Inventory
2.8

Iritial Inventary 2.8

Goods Receipt +304

Goods Tesue -28.3

Goods Receipt #3774

Goods Tasue -24 B

Goods Beceipt 2340

Ending Inventary 518 482

Fipure 5: Where there are overlaps in the data, plant
syslems are allen the more aceurate. For example, tank
levels measured in the plant vs. caleulated inventory levels
in ERP.



5.8. Myt #8: Anvand alltid den senaste granssnittsteknologin

Nar ERP systemen stracker sig langre in i foretaget, sa méaste dven kommunikationen med externa
system 6ka. En del av denna expansion ger &ven utrymme for nya tekniska grepp vid integration. De
flesta system bdérjar med vanlig filbaserad kommunikation och gér sedan vidare till relationsdatabas
baserade och slutligen meddelandebaserad kommunikation. | de flesta fall har den senaste teknologin
nagra distinkta fordelar och foretag vill &gna sig at den. Men dessa nya teknologier &r inte alla ganger
helt kompatibla med aldre system. Resultatet blir darfér ofta att den aldre tekniken blir den mest
lampade. Produkter som behover bred access till ERP systemsdata maste ofta lita pa flera olika
kommunikationsteknologier som foérsvarar den generella integrationsstravan. Féretagen maste
erkanna denna realitet for att undvika att begransningar uppstar kring méjligheter med externa
system.

5.9. Myt #9: Det ar allt eller inget

Vid integrering av fabriks och ERP system finns det ett antal potentiella integrationsméjligheter som

tidigare visats i figur 3. Hur varierande data som anvands i fabriken och ERP systemet, hur ofta den

férandras och hur affarsprocesserna ar definierade bestammer vilka integrationsmajligheter som ger
den storsta vinsten. Trots att de flesta organisationer har potential att helt integrera fabriks och ERP

systemen ar det sallan férsvarbart.

Till exempel behtéver ERP system fabrikens kapacitetsinformation for kraven pa korrekt
materialplanering (MRP). Inom de flesta foretag kan fabrikens kapacitet variera ett par procentenheter,
den &r dock relativt statisk sett till ERP systemets syn.

Trots att det ar méjligt att férandra tillganglig kapacitet i ERP-systemet direkt och i realtid sa finns det
lite varde i det. | verkligheten ar manatliga manuella uppdateringar oftast mer &n tillrackliga.

Aven dar affarsverksamheten drar fordel av automatisering och integrering s kan affarsprocessen
som skall técka in varje mdjligt fall bli valdigt komplex. Féretag bor inte forbise manuella interventioner
som den optimala I6ésningen i vissa fall. Fore ERP systems integrationen skétte en person denna
"integration” manuellt och vanligen ganska effektivt. | dessa fall &r det oftast bast att tillampa Pareto’s
lag: automatisera 80 % av de fallen och anvand manuell handlaggning for resterande 20 %. De sista
20 % ar ofta de svaraste att automatisera beroende pa alla faktorer som maste tas hansyn till. | fallen
dar automatisering av de sista 20 % har fortsatt signifikant varde sa &r det ofta att foredra att borja
med den lattare bredare 80 % losningen och sedan lagga till de aterstdende funktionerna senare.

Om vi utgar frdn exemplet som tidigare nAmndes med den for stora ordern, sa kan fallet med 80 %
vara att alltid maximera anvandandet av utrustningen och goéra fulla produktionsordrar (géra tre 4000
kilos order, aven om kunden enbart bestallt 10,000 kilo) s& lange som produkten &r en av de vanligast
tillverkade produkterna; om ordern ar for en "ovanlig” produkt far operattren ta beslutet. Operatéren
kan da ta in i berékningen den schemalagda produktionen, produktens varde, kunden mm och ta ett
valgenomtankt beslut.

5.10. Myt #10: Gjort ar gjort

Foretagen ar i konstant forandring beroende pa konkurrenspressen och aktieanalytikers férvantningar.
System maste anpassa och férandra sig hela tiden allt eftersom produkterna, kunderna och aven
materialen forandras over tiden. Aven om ERP och fabrikssystem forblev statiska i ar istallet for
veckor sa forandras affarsprocesser, kapacitetsmatningar forandras och dven fabrikens dgare kan
forandras. Om fabriken blir sald s& kommer ERP systemet, daven frdn samma aterforsaljare, att
implementeras annorlunda. Fabriks till ERP integration ligger i centrum for manga av forandringarna
och systemet maste darfor enkelt kunna anpassas. Foretag maste planera for dessa eventuella
férandringar redan nar de designar sin integrationsldsning, rattfardigar sina projekt och planerar fér en
framtida budget. Integration kraver om inte standiga forandringar s& atminstone kontinuerligt
underhallsarbete.



6. Specifika problemomraden inom integrationer

Affarsregler gallande fabrik till ERP integrationer ar de mest kritiska omradet att ta upp vid ett liknande
integrationsprojekt. Det finns flera problemomraden att ta hansyn till baserat pa specifik industri,
foretag eller fabrikens behov, men det finns flera vanliga fragor att ta upp:

e Fardigrapportering av produkt: Om den faktiska produktionen ska rapporteras till ERP,
nar ska den rapporteras (i slutet av produktionskedjan, efter laboratorieresultaten &r klara,
nar den nar lagret/tanken/lastvagnen, nar den lamnar fabriken mm)? Den forsta
responsen ar ofta "direkt efter produktionen ar klar”. Medan detta kan vara det bésta
svaret inom vissa affarsomraden, ar det inte alltid fallet. Till exempel i manga processer ar
den fardiga produktens kvalitet inte fardig forrén efter en rad av laboratorietester och aven
resultaten av dessa tester ar féremal for revision. Nar den fardiga produkten rapporteras
till ERP som grad A kan ERP systemet tilldela den till en speciell kunds order och dven
initiera en leverans. Normalt &r detta det basta beslutet for att minimera ledtider och
lagerhallning, men om produktionsgraden hela tiden férandras som den ibland méaste kan
produkten dven behova bli aterkallad fran kunden. Alltsa eftersom ERP system &r
transaktionsbaserat har &ndring av grad A produkt redan blivit tilldelad, en debitering kan
resultera i ett negativt lager, ndgonting som de flesta ERP system inte tillater. Utmaningen
ar att hitta en resonlig balans for en sarskild affarsverksamhet mellan att slappa en
produkt snabbt och samtidigt minimera riskerna av att slappa den for tidigt.

e Planerad kontra faktisk produkt: Aven om kvaliteten &r ratt kand s snart tillverkningen
ar klar kan det hénda att den inte éverensstammer med kundens krav. Skulle produkten
bli placerad i lagret for att séljas till en annan kund (kanske aven till originalkunden, men
till ett rabatterat pris) eller blandas tillbaka in i nAgon annans order? Om den ska blandas
bor detta ske sa snart att det inte Gvertrasserar lagerutrymmet menat for forstklassiga
produkter? | bada fallen behovs generellt en ny orderprocess skapas och arbetas in i
schemat for att genomfdra originalkundens order.

e Planerad kontra faktisk kvantitet: Vad skulle h&nda om den faktiska produktionen ar
nagot mindre &n ordern? Till exempel om en order &r pa 1000 enheter men av nagon
anledning blir bara 923 enheter producerade. Kundens order har ofta en +/- procent for
kvantitet, men vad hander om aven den procenten overtrads. Det ar i de flesta fall inte
kostnadseffektivt att i sdna fall skapa en ny orderproduktion pa 77 enheter, s& den nast
basta losningen ar att bara lagga pa& 77 enheter pa nasta order av samma produkt- men
bara om néasta order inte ar schemalagd férran om tva veckor. | vissa fall kan nasta order
snabbas pa men detta kraver en kontroll av lagersaldot. Att ta de basta affarsbesluten kan
bero pa kostnaden av lagerhallning, straffavgifter for sena leveranser, avgifter for
delleveranser, avbryta ndgon annan order och ett flertal andra faktorer.

e Overensstammande data: En annan utmaning ar att enas om den faktiska produktionen
av data som ska rapporteras. Till exempel ar det ofta éverflédiga métningar i processer for
flodesscheman, vikter mm. Om den rapporterade kvantiteten baseras pa online data,
vilken? | manga processer finns det en regelbunden férsoningsprocess for att sakerstalla
att dverensstammande varden rapporteras till ekonomerna. | dessa fall kommer manga av
de forenliga vardena fran matprocesser men ofta kravs ytterligare data och det ar inte
sékert att den data som finns tillganglig alltid ar tillracklig eller korrekt.
Forsoningsprocessen maste definieras och med ett verktyg som AspenTech Advisors
avkastningsrevisionspaket kan processen ofta forenklas. Faktum ar att &ven om ERP
integration kan vara katalysatorn for implementering av avkastningsrevisionslésningar ar
ofta sddana system enkla att rattfardiga p& sina egna meriter.” Till slut s& godkanns
forenlig data och skickas vidare till ERP systemet.

e Olikheter i detaljeringsgrad: Eftersom ERP systemen ofta har en férenklad syn pa
processen ar det vanligt att "samla” flera liknande fabriksresurser. Ett ERP system kan till
exempel spara lager pa ett oljeraffinaderi logiskt genom att sammanstalla lagertankar av
liknande material (figur 6). Detta fungerar ratt bra i revisions syfte, men nar
orderblandning blir schemalagd maste fabrikssytemet valja en specifik tank att anvanda.
Alltsa blandningen av verksamhetens maste faktor i "sista skvatten” som ar kvar i den
aktuella tanken eftersom detta kommer att ge effekt pa den blandade kvaliteten. Eftersom
ERP samlar tankar i pooler och den sista skvétten effektivt &r en oatkomlig inventarie,

10



kommer ERP systemet inte ens att spara det men det maste fabrikssystemet kunna goéra.

Separate Locations
In Plant Systems

Single “Pooled™

Location In ERP
Figure 6: Plant & ERP systems often have
different levels of detail. For example, ERP
systems often "pool” several actual storage
locations into a single logical one.

e Overlappande funktioner: Nastan halften av de féretagen som undersokts av Industry
Directions métte dverlappande funktioner mellan fabrikssystem och ERP (figur 7)."° En del
i integrationsstravanden ar att I6sa vad man ska gora at dessa Gverlappningar. Till
exempel, en del ERP system har konceptet av ett kvitto och alla maste ha atminstone en
faktura for materialet till produkten. Men ERP system har séallan tillrackligt med detaljer
kring procedurerna som kravs for att tillverka produkten av en specifik maskin, den
informationen finns oftast i fabrikssystemen.

Som tidigare namnts ar det dessa forenklade representativa fragor som vackts vid integrering av
fabriks och ERP system.

7. Informationens ursprung

Stora mangder information behdévs for att effektivt klara av och skéta ett foretag. En nyckelkomponent
for implementering av ERP system ar att sammanfora mycket data till ett enda system for att sakra ett
mer Overensstammande beslutsfattande och att minska antalet gransomraden. ERP system haller
snabbt pd att bli den de facto integrationsstommen for affarsinformation, all kritisk affarsdata fran
foretaget kommer slutligen att hamna dar. Utmaningen &r att halla stommen med en riktig bild av
foretaget. | tillverkningsforetag maste den korrekta bilden absolut inkludera fabriken, eller
affarsinformation och @ven vardet av ERP system ar omdebatterad. Enligt AMR Research
processledningssystem (IMS) formas stommen av fabriksdata.'' Denna stomme integrerar fabriksdata
frén laboratoriesystem, materialflytt och lager, avancerad kontroll, processoptimering och
processkontrollverktyg och gor den tillganglig for ERP system (figur 8). IMS har samspel till de flesta
fabrikssystem som standard. | ndgra av dessa fall, &r dessa system mera nara sammanlankade, med
inflytande éver funktionaliteten och minskar darmed kostnaden for &gande. Sedan mangden data blivit
tillganglig aven pa fabriksniva och spanner ver flertalet system som &r oerhort mer detaljerade an
vad ERP kraver, ar det logiskt att férst samla och sedan ta ut de data som ERP behéver. | IMS som
stoder handelsebaserad exekvering, kan éven integration med ERP ligga néra i tiden och ytterligare
forbattra svarsnyttan for foretaget.

Industry Directions fann en signifikant skiftning mot anvandning av kommersiell mjukvara pa
fabriksniva hos féretag som integrerade fabriken med ERP. Studien fann att éver 80 % av de som
svarat anvande kopt mjukvara och att 6ver tva tredjedelar hade foretagsstandard for denna typ av
fabriksmjukvara de hade integrerat med ERP.' Att satta standarden p& denna stomme 6ver flera
platser och affarsenheter kan signifikant reducera kostnaden av integrering genom att anvanda vanlig
traning, expertis och i manga fall &ven samma affarsstyrda konfiguration péa flera olika platser.
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Figure 7: Some information clearly belongs in either plant or
ERP systems; other information belongs in both.

8. Rekommendationer

Foretag som stravar mot att integrera ERP och fabrikssystem &r i det framsta ledet. Som sadana finns
det inte manga valdefinierade principer eller monster att félja. Det aldsta exemplet av denna typ ar
faktiskt endast fem ar gammailt och vitt spridda applikationer ligger troligen fortfarande tva eller fler ar
bort. Tills det finns tillrackliga, generella riktlinjer, for foretag kommer de att behdver stddja sig pa
erfarenhet fran andra:
e Lar av liknande industrier s& mycket som mdjligt, aven om manga kommer se sin
erfarenhet som en konkurrensférdel.
e Luta mot era ERP system och fabrikssystems aterforsaljare for att dra fordel av deras
expertis gallande integration och deras kunskap om sin product.
e Komplettera ERP implementationer med konsulters vetskap om de inre funktionerna av
era fabriker och er industri.
e Fokusera er energi pa att definiera affarsprocesserna.

Dessa riktlinjer stods av Industry Directions studie, i vilken de fragat svarande efter rekommendationer
till andra som borjar med liknande stravanden. Det vanligaste svaret "var att definiera projektet val i
forvag, fore integrationsarbetet rivstartar.”"* Det &r tydligt att det &r dér expertis frdn konsulter och
mjukvaruaterforsaljare ar mest varda.

Svarande noterade &ven specifika vérdet av att involvera sina mjukvarudterférséljare. '* Leta efter
aterforsaljare som kan hjalpa er med att I6sa integrationsutmaningar hellre an att tanka pa
aterforsaljare endast som ett supplement till egna anstallda. Speciellt for fabrikssystem, att anvanda
aterforsaljare som ett komplement till ERP systemintegrationer som fokuserar pa implementering som
affarskomponenter av ERP system.

Genom att sammanstalla tillgangliga resurser fran aterforsaljare, industri och konsulter, kan foretag
minimera of6rutsedda krav och sékra en sa fullstandig integrationslésning som mojligt.

9. Tack

Erfarenheterna och rekommendationerna i detta dokument &r ett resultat av information fran flera
kunder och AspenTechs projekt team. Ett speciellt tack gar till Equistar, Nestlé U. K, Sasol och DSM,
en del av vara tidigaste ERP integrations kunder, for deras roll i skapandet av AspenTechs losningar.
Industrianalytiker Leif Eriksen och Bill Swanton pa AMR Research och Julie Fraser pa Industry
Directions har &ven bidragit, bAde genom sina publicerade understkningar och deras insats. Ett stort
tack till alla.
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