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SAMMANFATTNING

I normala byggprojekt ar ca 70% av entreprenadkostnaderna inkdpt

material och UE-tjanster.

Om byggandet skall ske rationellt méaste produktionsplaneringen
och materialforsérjningen till byggproduktionen fungera val.

For att se vad verkstadsindustrin kan lara byggbranschen, om
materialplanering och materialadministration, har vi i detta projekt
studerat ett antal verkstadsforetag.

Studierna visar att verkstadsforetag har battre ordning och storre
disciplin i sin materialférsorjning, an vad som ar vanligt i byggbran-
schen. Storningarna i produktionen till féljd av dalig planering eller
materialbrister ar ocksa farre i verkstaderna an vad som anses

vanligt pa byggena.

Foljande tabla visar vad vi sett i de besokta verkstadsforetagen,
samt de jamforelser vi gjort till forhallandena i normala svenska

byggforetag.

Verkstadsindustrin
1. PLANERING

OLangsiktiga produktions-
planer , som ger underlag
for prognoser om material-
forbrukning.

OKortsiktiga produktions-
planer med stor exakthet,
ger detaljbesked om behovet
av enskilda komponenter
och exakt 6nskad leverans-
tidpunkt.

2. RELATIONER MELLAN
KOPARE OCH SALJARE

[JFa utvalda leverantorer som
aktivt deltar i utvecklingen
av produkten, och som ges
langsiktiga kontrakt for
samverkan med koparen.

CDEn uttalad policy att minska
antalet leverantorer for att
kopa allt mer varor och
tjanster fran ett utvalt litet
antal foretag.

Byggbranschen
1. PLANERING

OLangsiktiga produktions-
planer och prognoser for
materialforbrukning saknas.

ORelativt grova byggtid-
planer, dar avvikelser ar
vanliga. Planerna ger
ungefarliga tider for nar
materialet behovs.

2. RELATIONER MET,TAN
KOPARE OCH SALJARE

OManga olika leverantorer
med begransad mojlighet att
paverka byggproduktionen.
Ofta enbart order for leve-
rans till ett bygge i taget.

OEn uttalad policy att rikta
forfragningar till s& manga
foretag som mojligt, och att
kopa av den som ger lagsta

~  offerten.



Verkstadsindustrin

Byggbranschen

{3. LEVERANSVIDRATT N (3. LEVERANSVID RATT "N

TIDPUNKT

CEn uttalad policy att inte
mellanlagra material, utan
efterstrava ett "sug" i pro-

duktionen som goér att varan

levereras fran tillverkaren
till verkstaden just da den
skall in i produktionen.
Just-in-Time = JIT

OlLeverans av sma kvantiteter

som stammer mot produk-

tionsbehovet for en kort tid.

Normalt bara en dags pro-
duktion.

4. TRANSPORTER

CLanga transporter i stora
egna fordon med fullt lass
genom samtransport fran
olika leverantorer.

OKO6p av varor fritt fabrik,
egen leveransorganisation.

OModuluppbyggda transport-
forpackningar som kan ater-

vinnas, och som minskar
volymen.

OPrecisa leveranstider med
l&ng forvarningstid, men
kort avropstid.

5. KVALITET

OUtomordentligt stora krav

pa att varorna har ratt kva-

litet, med omfattande krav
pa att leverantoren har
kvalitetssékring i sin pro-
duktion.

OLeverantdrernas egenskaper

beddms efter kriterierna
1. Kvalitet

2. Just-in-time

3. Pris

OKontinuerlig uppfoljning av

kvaliteten i produktionen,
som ocksa paverkar bonus-
N delen av I6nen.

TIDPUNKT

OMellanlagring av material,
antingen p& byggplatsen
eller i terminaler nara
bygget, for att ha dem till
hands d& produktionen
behdver dem.

OLeverans av stora kvanti-
teter for att fa ner trans-
portkostnaderna. Varor
lagras och tas ur lagret i
takt med produktionen.

TRANSPORTER

COMalsattning att kopa i fulla
lass, men vaije leverantor
skoter sina transporter.

OKop av varor fritt bygg-
platsen. Leverantdren ord-
nar transporter.

OEngangsemballage utan
samordning.

OUngeféarliga leveranstider.

KVALITET

OOutvecklade rutiner for
kvalitetssakring bade i den
egna verksamheten och i
kraven fran leverantorerna.

OLeverantdrens pris ar
avgorande fér om han skall
fa bestallningen. Kvaliteten
bedéms i andra hand.

OlInget I6neavdrag for brister
i kvaliteteri.

J




Verkstadsindustrin Byggbranschen

_ o N ..
6. ADB-STOD o. ADB-STOD
OGemensam standard for Olngen gemensam standard
datoriserat informations- for datorstod i inkops- och
utbyte mellan kopare och leveransplaneringsarbetet.

leverantoérer (ODETTE).

0On-line-forbindelse mellan OKop och avrop sker brev-
kopare och séljare. ledes, och per telefon.
OGod 6verblick over plane- CManuella system for inkops-
rade och gjorda kop. planering och inképsbevak-
ning.
\% ) J

Av detta har vi dragit foljande slutsatser.

Om byggbranschen vill utveckla sin férmaga att styra produktionen
och g&aterialftjrsbrjningen mase insatser goras framst inom foljande
omraden.

A OFo6réandra den klassiska inkdpsfunktionen till att bli en mate-
rialadministrativ funktion, med helhetsansvar for att ratt saker
finns pa ratt plats i ratt tid. Forpackade pa ratt satt och levere-
rade sd att de ger minsta mojliga hanteringsarbete pa bygg-
platsen.

Utoka synsattet pa "lagsta pris™ att galla hela MA-forloppet i
stallet for enbart inkdpspriset.

B JOka insatserna pa planering.

Utan val genomarbetade och praktiskt forankrade produktions-
tidplaner blir det ingen ordning pa materialadministrationen.

C OFo6rbattra informationssystemen fér materialbehovsplanering,
inkop och leveransbevakning. Utnyttja verkstadsindustrins
O_'?ETTE—standard for datorkommunikation mellan kdpare och
séljare.



11

INLEDNING

Bakgrund

I normala byggprojekt &r ca 70% av entreprenadkostnaderna
inkopt material och UE-tjanster.

Kostnaderna for ett byggprojekts genomférande ar alltsa
mycket beroende av hur vél inkép, avrop och leverans av
dessa kdpta varor och tjanster fungerar.

Analyser och diskussioner, som genomforts i den projekt-
grupp som genomfdr detta projekt, visar att metoderna for
hur man planerar byggproduktionen - som underlag for
materialstyrningen - har en avgorande inverkan pa hur
storningar i materialstyrningen kan férebyggas.

Dagens byggproduktion kédnnetecknas till 6vervagande delen
av sma projekt med pressande genomfdorandetider.

Eftersom byggena ar sma kan de sallan bemannas med mer
an en eller tva produktionsledare. Med krav p& omedelbar
igdngsattning far platschefen i byggstarten ofta sa mycket att
bestyra att ndgon genomgripande produktionsplanering inte
blir moéjlig. Detta straffar sig emellertid genom hela bygget.

Brister i produktionsplanlaggningen far bl a till foljd att
inkoparna far problem med att bestimma tdgordningen for
de olika upphandlingarna, samt avtala om de viktigaste leve-
ransforutsattningarna med leverantdrerna. Harmed uppstar
latt missforstand med mycket extraarbete som foljd i sam-
band med byggets genomférande. Materialadministrationen
blir alltsa daligt skott.

Inom stationar industri har man under manga ar arbetat

med att ordna en materialférsorjning till produktionen, dar
disciplinen i leveranstidpunkt och leveransférutsattningar
ar noggrant preciserade.

Produktionen i manga verkstadsindustrier ordnas allt mera
sd att materialet anlander "Just-In-Time". Detta bl a for att
inte behdva binda kapital i mellanlagrat material.

Leveranser av varor i ratt kvantitet, kvalitet och tid staller
krav pa en véal fungerande produktionsplanering och
materialadministration.

Genom detta projekt vill vi tillfora byggbranschen de kun-
skaper inom omradet planering och materialstyrning som

finns i vissa valutvecklade kundorderstyrda verkstads-
foretag.



1.2 Problembeskrivning

Det traditionella arbetsmonstret i byggforetag, nar det galler
inkdp av varor och tjanster, ar att man upphandlar i kon-
kurrens. Syftet ar att fa varorna eller tjansterna levererade
till lagsta kostnad.

Normalt sands forfragan till ett stort antal leverantérer. Den
som lamnat forméanligaste anbud far bestallningen.

For manga byggvaror tecknas ocksa arsavtal om leveranser.
Detta galler t ex armeringsstal, isolervaror, vitvaror etc.
Aven i forhandlingar om arsavtal har prisforhandlingarna
normalt en avgorande betydelse for vem som skall f& bestall-
ningen.

Detta traditionella arbetsmonster haller nu emellertid pa att
andras. Det finns tre huvudorsaker till detta:

A\ Entreprenérerna (kdparna) 6nskar numera i allt hégre
grad optimera sina inkop genom att fa ett pris pa hela den
materialadministrativa tjansten. Dvs de 6nskar upphand-
lingsformer med sina leverantérer som gor att alla kost-
nader fér materialet inklusive hantering fram till det att
det ar inbyggt i byggnaden finns med i kostnadsbilden, da
avtal traffas.

Forenklat kan man saga att manga byggentreprendrer
idag har bytt policy fran att vara enbart prisfixerade vid
inkopet till en MA-policy som ser till helheten.

B. Tillverkarna av byggmaterial sluter sig samman for att
inte bli utsatta enbart for prispressen fran koparsidan.
Detta har fatt till f6ljd att det rader kartell-liknande
prissamverkan inom flera byggmaterialomraden.

For vissa material rdder mono-/duopol. Exempel pa detta
ar gipsskivetillverkning, tillverkning av armeringsstal,
mineralullstillverkning.

Man séger att det ingar i dessa foretags affarsidé att salja
via aterforsaljare. Detta medfér att koparna endast kan
forhandla om delar av aterférsaljarnas provision.

Byggforetagen har alltsd mycket smé& prisvariationer att
forhandla om.

C. Distributdrerna marknadsfor nya tjanster som omfattar
bl a att tillhandahélla terminaler for byggmaterial till
byggplatserna med mycket korta avropstider, eller att
transportera, avemballera och till och med bygga in varan
pa plats direkt i bygget.



Den argumentering som fors, for en andrad inkdparpolicy
fran entreprendrernas sida, bygger pa vetskapen att mate-
rialadministrationen kostar mycket pengar.

Undersokningar visar att materialadministrationskostnaden
for ett material i en byggnad idag ar den storsta delen av
totalkostnaden for materialet.

Rndel kostnad for: Produktion Distribution

80 % 20 X

HRHTUERK 1880

50 X 50 X

IHOUSTRI 1960

23X 00 X

RUTOfIRT 1OH 1990

En varas totalkostnad fordelad pé& produktion och distri-
butionskostnader. Utvecklingen under 100 ar.

Utredningar visar t ex att kostnader fér inbyggt isolerings-
material bara till ca 58% bestar av priset for isolerings-
materialet. Ovrlga kostnader ar transporter och hanterings-
kostnader pa byggplatsen.

Nya principer vinner insteg

Nar byggentreprenérer idag 6nskar optimera sina inkdp av
material och tjanster kan man grovt siga att det sker efter
tre olika principer.

Princip 1 "Overladt MA-problemen p& 1JK"

Denna princip innebar att man koper varan in-
byggd pa plats i bygget.

Exempel ar fardigmonterade stommar, mellan-
vaggar, undertak etc, men ocksa entreprenader for
fasadmurning, golvgjutnlng inkl armering.

Principen ar allts& att man 6verlater pa under-
entreprendrer att svara for ett totalt atagande,
inklusive anskaffningen och leveransen av
erforderligt material.

Nar byggaren jamfor anbuden fran olika under-
entreprendrer kan han gdra en total
prisjamforelse som inkluderar alla MA-kostnader.



Princip 2

Princip 3

"Kop mer kompletta material och tianster"

Denna princip innebar att man képer byggvaror
som vid leverans till bygget ar prefabricerade pa
leverantorens fabrik sa langt som maijligt.

Bristen pa byggnadsarbetare i kombination med
korta byggtider ar ocksa en av orsakerna till att
byggarna i hdgre grad nu vill ha s& mycket arbete
som mojligt utfort utanfor byggplatsen.

Exempel ar fardigmélade och fardigglasade
fonster, ytbelagda trapplop, men ocksa ett till-
tagande intresse for kop av volymelement.

T ex fardiga badrum, dar alla installationer, appa-
rater och ytskikt inkl beslagningar utfores av leve-
rantoren pa hans fabrik.

Genom att inkdpet ar mer komplett minskar
antalet leveranser och riskerna for stdrningar =
risken for merkostnader reduceras.

"Samordna och bered leveranserna battre"

Denna princip innebar att byggarna samarbetar
med leverantdren och forsoker finna former for
leverans av en byggvara som ar sa utformad att
den passar byggets forutsattningar pa ett optimalt
satt. Dvs minskar riskerna for stérningar och
merkostnader.

Exempel p& detta ar leverans av 16s mineralull pa
bilar som har flaktar for transport av ullen direkt
upp pa vinden, eller lagenhetsvisa forpackningar
av beslag.

Till denna princip kan ocksa raknas den terminal-
tjanst som flera byggmaterialhandlare och varu-
distributorer nu tillhandahaller.

I terminalen - som ofta placeras néra byggplatsen
- mellanlagras bestéllt material och transporteras
till bygget i smé avrop, just da de behovs i bygget.

Byggforetagen SIAB, NCC och SKANSKA har
nyligen i rapporter visat Il6nsamheten i att mellan-
lagra material i terminaler nara byggplatsen, for
att pa detta satt sakerstalla att fa ratt material pa
ratt plats och just i ratt tid (Just-In-Time).

En naturlig konsekvens av dessa studieresultat
borde vara att byggarna sjalva tog hand om hela

materialforsoljningsprocessen - s& som man gjort
inom industrin.



Man kan alltsd konstatera att flera principer nu provas i
byggbranschen for att effektivisera materialplaneringen och
materialhanteringen.

Princip 1 - Overlat MA-problemen pa UE

Princip 2 - Kop mer kompletta material och tjanster
Princip 3 - Samordna leveranserna i terminaler

Det problem som manga byggare emellertid star infor ar:

- Vilken princip ar den basta?

- Hur ofta skall man byta policy nar det galler inkép, utan att
I6pa risken att det blir dyrare?

For att finna nagra svar pa nagra av dessa frdgor har detta
projekt genomforts.



1.3 FoU-projektets syfte

I den FoU-ansdkan som inlamnades till Byggforskningsinsti-
tutet angavs foljande syfte med projektet:

r-Att genom studier av framgangsrika MPS-insatser i nagra
utvalda verkstadsféretag, som arbetar med kundorderstyrd
produktion, beskriva hur effektiv produktionsplanering och

Vmaterialadminstration (MA) kan bedrivas i byggprojekt.

J

Den barande idén i projektet ar alltsa, att vi genom studier av
framgangsrika MA-insatser i nagra verkstadsforetag, kan
beskriva hur effektiv produktionsplanering och MA kan bedri-
vas i byggprojekt.

Forberedande studier som vi utfért i ett antal specialsnickeri-
foretag visade att planerings- och MA-system som tillampas
dar har stora likheter med den produktion som sker i bygg-
industrin.

- Varje produkt som tillverkas var unik

- Varor och material som behdvdes i tillverkningen bestélles
speciellt for varje order.

Tillverkningen var med andra ord kundorderstyrd.

Detta forhallande galler ocksé i byggbranschen, varfor hypo-
tesen var att det finns stora likheter mellan kundorderstyrd
verkstadsproduktion och byggproduktion och darigenom
mojligheter till erfarenhetsutbyte och jamfoérelse.

Det nu genomférda FoU-projektet visar att detta antagande
var riktigt.

Det finns mycket for byggforetagen att lara av det
arbetssétt som verkstadsforetagen tillampar i sin material-
planering och materialadministration.



1.4 Rapportens innehall

| foreliggande rapport har vi redovisat resultatet av projekt-
arbetet pa tva satt.
* En analyserande del. Kap. 3
och
e en rapporterande del. Kap. 4

I den analyserande delen (Kapitel 3) har vi redovisat de ut-
vecklingstrender som vi funnit ar gemensamma fér MA-
utvecklingen i de besokta verkstadsféretagen och organisa-
tionerna.

Utifran en beskrivning av hur dessa trender gestaltar sig i
praktiska atgarder i de besokta foretagen, har vi gjort jam-
forelser med den réddande utvecklingen i byggforetagen.

Foljande delomraden har analyserats:

3.1 Relationer kdpare - séljare
3.2 JIT = Just-In-Time

3.3 Transporter

3.4 Kvalitet

3.5 Planering

3.6 ADB-stdd

For varje delomréde har vi ocksa redovisat hur vi anser att
forhallandena inom verkstadsindustrins materialadmini-
stration bor paverka byggbranschen. Dessa "rdd" har vi
atergivit i rapportens sammanfattning.

I den rapporterande delen (Kapitel 4) har vi beskrivit hur
man arbetar med materialplanering och materialadmi-
nistration i de bestkta foretagen.

Texten ar komprimerade protokoll som forts vid besoken i
foretagen. | protokollen finns dven redovisat exempel pa
administrativa hjalpmedel i form av blanketter och schemor
som anvands i de olika fabrikerna.

| Kapitel 1 redogdr vi for projektets bakgrund och principiella
upplaggning.

| Kapitel 2 finns en beskrivning av hur projektarbetet ar
genomfort.



1.5 Forskningsmetod

Som framgar av avsnitt 1.3, ar syftet med detta projekt att
genom studier av framgangsrika MA-insatser i nagra ut-
valda verkstadsféretag, som arbetar med kundorderstyrd
produktion, beskriva hur effektiv produktionsplanering och
MA kan bedrivas i byggforetag.

Enligt forskningsansdkan skall projektarbetet bedrivas i
foljande arbetssteq:

1. Kartlaggning av MA-satsningar i tidigare FoU-arbete i
byggbranschen.

2. Formulering av primara krav pd MA-bygg, genom
upprattande av en preliminar kravlista.

3. Kontakter med MA-konsulter inom verkstadsindustrin.
4 Analys av kravlista MA-bygg.

5. Studiebesok pa 10 olika verkstadsforetag som arbetar med
moderna planeringsmetoder och MA.

6. Systematiska jamforelser mellan MA i verkstadsindustri
och byggbransch.

7. Utvéardering och formulering av principer for hur produk-
tionsplanering och MA bor administreras i byggprojekt.

I allt vasentligt har denna upplaggning foljts.

Dock visade det sig att den kravlista som upprattades inte
inneholl viktiga delomraden i verkstadsforetagens verksam-
het, som senare visat sig intressanta, da vi genomférde
studiebesdken pa foretagen.

Kravlistan utformades fran borjan som en kronologisk
beskrivning av de rutiner som vi forvantade oss var av vital
betydelse for ett byggféretags Materialadministration.



Listan - som i sin helhet redovisas som bilaga Il - inneholl
foljande punkter.

1. Allman MA-policy

2. Projektregister - Projektdata
- Register 6ver bestallare och
kunder
3. Kalkylsystem - Artikelregister

- Kalkylstrukturer
- "Ingar i - bestar av"-analyser

4. Produktionsplan/ - Resursatgang
Leveransplan - Inkdpsunderlag
- Inkopsplan/Inképsunderlag
- Grovavrop
- Finavrop

- Tillverkningsorder

5. InkOpssystem - Avtalsregister
- Leverantorsregister
- Forfragningsrutiner
- Offertjamforelserutin
- Ankomstregistrering
- Fakturakontrollrutin

6. Kvalitetssakring
7. Kommunikation

8. Rapporteringssystem

Var forskningsansats, sd som den beskrevs i forsknings-
ansokan, var alltsd att vi skulle fa goda tillfallen att jamfora
MA-arbetet mellan byggforetag och verkstadsforetag pa det
taktiska nlanet.

Intervjuerna vid studiebesdken visade emellertid att de
intressantaste iakttagelserna gjordes pa det strategiska
planet.



Med det strategiska planet menas har hur man inom méanga
verkstadsindustrier pa ett mycket tydligt satt klargjort

Inkdpspolicy

"Just-i-tid"-filosofin

Principer for transportsystem och transportsakerhet
Kvaliteter i MA-systemet

Planeringsfilosofi med prognosplaner och produktions-
planer

Forskningsmetoden har darfor inneburit att vi parallellt med
foretagsanalyser i enlighet med vart frageformular, har
fangat synpunkter och exempel fran de besokta foretagen pa
strategiskt tdnkande kring materialplanering och material-
administration, och jamfort denna med férhallandena i
byggbranschen.
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2 GENOMFORANDE

2.1 Projektets organisation

Projektarbetet ar genomfort av féljande projektgrupp:

Henning Forsstrom, Kullenbergbyggen i Géteborg AB
Gunnar Gehrke, Bygg Paul AB, Vasteras

Leif Gill, Gill och Hdman AB, Géteborg
Per Svensson, BPA BYGG Sodra AB, GGIEbOI’g
Ake K. Bergh, REPAB Konsult AB, Malmé
Leif Sundsvik, REPAB Konsult AB, Goéteborg

Rapporten &r utarbetad av Ake K. Bergh och Leif Sundsvik pé
REPAB Konsult AB.

Ake K. Bergh har varit projektledare.

Rapporttexten ar granskad av projektets referensgrupp:

Bo Berglund Goran Bengtsson Byggn.AB,
Helsingborg
Leif Jacksson DIOS BYGG AB, Gavle

Vid vissa studiebesdk har de ordinarie medlemmarna i
forskningsgruppen ersatts av kollegor frdn samma foretag.

Detta har inneburit att Gunnar Ekman fran Kullenberg-
byggen i Géteborg AB vid vissa tillfallen ersatt Henning
Forsstrom, samt att Bertil Oresten frdn REPAB Konsult AB
vid ett tillfalle ersatt Leif Sundsvik.
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2.2 Delstegoch tidplan

Projektarbetet har indelats i foljande arbetssteq:

Steg 1 Forberedelser

- Kartlaggning av MA-satsningar i tidigare
FoU-arbeten i byggbranschen.
Projektplanering.

- Formulering av krav p& materialplanering och
materialadministration (Intervjulista).

- Kontakter med andra FoU-grupper

- Inventering av tdnkbara studieobjekt

Steg 2 Studier
- Planering och genomférande av tio studiebestk
- Granskning av insamlat material
- Forfattande av rapport frdn studiebesoken

Steg 3 Analys
- Systematiska jamforelser mellan verkstads-
industrin och byggbranschen
- Utvardering av viktiga iakttagelser

Steg 4 Rapport
- Formulering av rapporttext
- Remiss till projektgrupp och referensgrupp
- Slutlig utformning av rapport

Tidplanen for de olika delstegen har varit

Steg 1 Forberedelser 8803 - 8805
Steg 2 Stadier 8806 - 8901
Steg 3 Analys 8810 - 8902
Steg 4 Rapport 8902-8904

Viss forsening i genomforandet, i forhallande till den ur-
sprungliga tidplanen, kan forklaras med att bade projekt-
gruppens foretag och de foretag som vi besokt har haft sa

mycket att gora, att det varit svart att finna tider for studie-
besok.



2.3 Kiriterier for val av verkstadsforetag som skall studeras

En av forutsattningarna for FoU-projektet var att vi skulle
studera industriféretag som "ligger byggverksamheten
nara".

Ett av kriterierna for urval av lampliga studie-foretag har
darfor varit att det skall vara féretag som arbetar mot kund-
order. Dvs varje tillverkning skall vara unik. Foéretag som
arbetar med lagerproduktion skall ej studeras.

Ett andra kriterie for val av foretag var att de studerade fore-
tagen skall ha en utvecklad férmaga att planera sin produk-
tion och sitt materialflode.

Genom intervjuer med andra FoU-grupper, samt genom tips
som MPS-orienterade datafdretag gav oss, fick vi under Steg 1
av projektarbetet fram en "bruttolista” pa intressanta foretag
och organisationer.

Ur denna lista valdes 10 foretag och organisationer ut.



2.4 Studerade foretag

Vid foljande foretag och organisationer har studier

genomforts.

Serietillverkande industri-
foretag med hogt utvecklade
rutiner forproduktions-
planering och material-
administration

Stycktillverkande industri
foretag med utvecklade
rutiner for planering och MA

Materiallevererande foretag
med hogt utvecklade MA-
funktioner

Forskare/Utvecklare med
inriktning pa forbattrade
metoder for produktions-
planlaggning och material-
administration

. Volvo Kalmarverken
. Saab Trollhattan

. Kockums Varv
. Svedala Arbro

(tillverkning av
bergkrossar)

. Myresj6hus

. Skaraplast (leverantor

till bl a bilindustrin)
SKANSKA-Utlands-
avdelningen

. Vedums Kok

. ILAB, Goéteborg

(Kaj Ringsberg,
P.O. Knodos)

10.IM-gruppen, Uppsala

(Bjorn Woutz)



2.5 Kontakter med andra FoU-projekt

Under projektarbetet har kontakter tagits med féljande
parallella forskningsarbeten.

ILAB

Orebro Bygg-
mastareforening
och industrins
byggmaterial-

grupp ->

Lunds Tekniska
Hogskola ->

Lunds Tekniska
Hogskola

Industriell Logistik AB, Géteborg
Kaj Ringsberg, P.O. Knbés

Erfarenhetsutbyte kring rapporten
R12-1988" Materialadministrativ
utveckling fér byggnadsindustrin i
analogi med fasta industrin”

Samrad kring ILAB:s medverkan i
NCC-projektet "Flodeseffektivitet"

Tips om intressanta industriforetag

Studier av varuférsorjning

Studier av materialdistribution vid
avdelningen for transportteknik

Utvardering av datorstddda plane-
ringssystem vid avdelningen for
produktionsekonomi.



3 SLUTSATSER

Vid analyser av de rapporter som vi utarbetat frdn besoken i de
bestkta foretagen har vi dragit féljande slutsatser.

3.1 Planering

Det ar genom produktionsplaneringen och materialstyrningen ™

de operativa flodena regleras, inte bara i det dagliga arbetet
utan aven nar det galler den langsiktiga planeringen och
uppfoljningen. Materialplaneringsfrdgorna ar centrala i den
materialadministrativa utvecklingen.

En grundlaggande faktor for den fasta industrins material-
administration ar den arsvisa budgeteringen av hur manga
“basenheter” som kommer att tillverkas.

Genom respektive basenhets “recept” kan sedan behovsmangden
av olika material berdknas = nar och hur mycket man forvantas
behova under &ret. Genom denna, for underleverantdrerna
viktiga information, kan formanliga arsavtal tecknas dar man i
detalj bestammer alla leveransvillkor. Detta langsiktiga behov
ger underleverantéren méjlighet att forbereda och producera tills
det exakta hehovet meddelas, i vissa fall férst dagen innan leve-
rans.

Inom t ex bilindustrin arbetar man har med prognosplaner for en
planerad produktion ett ar framat i tiden.

Prognosplanerna lamnas over till leverantérerna, men utgor
ingen bestallning.

Allt eftersom kundernas order kommer in erséatts prognosplan-
erna med produktionsplaner.

Ett for byggbranschen intressant planeringssystem har Kockums
Computer System.

P& Kockums bygger man upp prognoser och produktionsplanen
for ett projekt genom att manga sma “typprogram” kopplas till
varandra.

Ett typprogram &r ett natverk med relativtid dvs utan kalender.
De ingaende aktiviteterna ar kopplade till varandra, eller till
definierade nyckelhandelser. Ett eller flera typprogram omvand-
las till ett byggprogram genom att man satter kalenderdatum pa
nyckelhéndelserna. Ca 20 nyckelhéndelser brukar ge ramarna
for ett fartygsbygge, aven i miljardklassen.

Samordningen av de olika typprogrammen sker genom féljande
handelser som finns i varje typprogram: Ritningsleverans, pro-
duktionsstart, materialleverans och fardig produktion.
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Genom att selektera ut handelserna for ritningsleveranser
kan projekteringsaktiviteterna skapas. Pa samma satt ger
datum for materialleveranser underlag for inkép mm.

Om prognoserna omvandlas till konkreta produktionsplaner,
kommer arbetsberedningen som sista lank i planerings-
arbetet.

Det ar vanligt att man via dator far en beredning att direkt
anvanda i produktionen. P& detta beskrives arbetsopera-
tionen samt hjalpmedel och material. Antalet kalkylerade
timmar brukar framga, varigenom man snabbt far en
erfarenhetsaterforing genom att notera nedlagd tid mm.

Kockums planeringssystem ar ett bra exempel pa hur man
kan skapa bra prognoser och planer dver sitt framtida
materialbehov.

Jamforelse

Kundorderstyrd verkstadsindustri bedémer/prognosticerar
alltsa sin produktion inom viss framtid och fordelar denna
med erfarenhetsvarden pa ingdende material. Pa sa satt
kan man teckna arsavtal med leverantérerna och planera
for leveranserna i detalj.

Varfor kan inte byggforetagen p& samma satt bedéma sin
produktion framat i tiden och och mot detta som grund
planera sina materialbehov ? Byggforetagen skulle kunna
teckna drsavtal, planera leveranser mm pa ett mera over-
gripande satt, och inte stéandigt befinna sig i tidsnéd nér
man fatt i uppdrag att genomfora ett bygge.

Bristen pa planering i byggindustrin framstar som en rod
trad, vid de flesta jamforelserna.



3.2

Relationer kdpare - séljare

| verkstadsindustrin finns en inkdpsstrategi dar man efter-
stravar jamn efterfrdgan, fa leverantérer samt langsiktiga
= - e o —m EH _

- Man stravar efter att fa relativt jAmna produktionsplaner
som ger en jamn och forutsagbar efterfrdgan pa material

- Man har i flera fall uttalade malsattningar att halvera
antalet leverantorer.

- Man har langsiktiga avtal med leverantdrerna dar hog
utvecklingspotential till ldga kostnader och kvalitén satts i
forsta hand.

- Flera stora industrier anser sig ej ha mdjlighet att halla spe-
cialistkompetens inom alla omraden. Detta medfér att man
knyter leverantérerna narmare sig.

- Man ser leverantéren som en specialist inom sitt omrade och
gar alltmer ifran att detaljprojektera och goéra inkop/
upphandlingar efter mycket detaljerade specifikationer.
Man soker i stallet skapa rutiner dar leverantéren skall
leverera allt battre artiklar inom givna “ramar”.

- Leverantorernas “utvecklingspotential” blir storre d& man
bl a vagar mera med koparforetagets stod.

- Man gar med andra ord fran komponent till funktion-
sansvar.

- lindustriforetagen stravar man efter att fa leverantoren sé
involverad som mojligt i foéretagens tillverkning. En
leverantor sager att ; “Vi betraktas nog som en avdelning i
koparens foretag”. Man vill att leverantdren skall ta egna
initiativ.

- En genomgéende policy i industriforetagen ar att minska
antalet leverantdrer. T ex hade Volvo nyligen ca 900
leverantorer och har som mal att 1990 ha 550 st.

Saab som har ca 500 st leveranttrer har som mal att 1992
endast ha 300. Genom en 6kad fortillverkning (man kodper
allt mer kompletta system), blir ocksa féljden att antalet
leverantorer minskar.
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Hos vissa foretag har en gruppering skett av material-
inkdpen sa att "basmaterial™ levereras fran fasta leveran-
torer. D& konsumtionen ar jamn overvager vissa foretag att
lagga tillverkningen hos en egen avdelning.

- Man spar inom bilindustrin en 6kande del utlandska leve-
rantdrer da "Gnosjo-andan” halkar efter i det moderna
industritinkandet i Sverige.

- Néarmare knytningar/6kad samverkan med leverantbrerna
medfoér mindre och enklare administration.

Jamforelse

I byggbranschen vill man fortfarande képa sa
decentraliserat som mgjligt. Trots att 90% av antalet byggen
hos en stor byggare kan vara mindre an 2 mkr vill man
normalt i byggbranschen inte anvanda sin samlade
inkopspotential till att teckna bra arsavtal. Man kan ej fa
koptrohet tror man.

Bland byggmaterialtillverkarna rader manga mono- och
duoplo. Genom att ménga stora tillverkare havdar att det
ligger i deras afarsidé att sélja via aterforsaljare far man de
senare att fungera som “buffertar”. De rabatter som
byggentr J)renorerna saledes uppnar blir i dessa fall pa
bekostnad av aterforséljarnas arvoden.

Undersokningar visar att byggbranschen &ar den enda
bransch dar antalet leverantOrer per kdpare 6kar. Och detta
trots att antalet tillverkare minskar.

Denna utveckling inom byggomradet skiljer sig helt fran de
trender som starkt visats inom verkstadsindustrin. Vi anser
att detta innebar att manga byggforetag bor omprova sin

inkopsstrategi och Overvaga att minska antalet leverantérer

till ett minimum val fungerande, i stallet for att fortsatta att
Oka antalet.



20

3.3JIT = Just-In-Time

JIT &r en filosofi som nar en allt vidare tillampning i industrin.®

JIT-idealet ar att allt material skall befinna sig i aktiv

verksamhet som delar av produktionen och aldrig ligga som

doda lagerkostnader.

Filosofin innebar att man skall ha ett “sug” efter material i

stallet for “tryck”. Dvs varorna skall levereras i takt med
~forbrukningen, inte ligga och trycka pa fran ett lager.y

Pa vissa industrier har man konstaterat att ju mer material man
har hemma - desto mindre ordning och reda. Eller omvént ; Ju
mindre man har,desto battre vetskap om vad man har.

Detta medfor att man efterstravar: Mindre leveranskvantiteter
och tatare leveranser.

T ex tar Saab hem 39% av volymvardet dagligen och 30% en
gang/vecka. Malet ar att 1990 fa 53% dagligen och 12% en gang/
vecka.

I stravan efter minimering av varulager satter man inom indus-
trin upp konkreta mal. Pa Volvo Kalmarverken har man 6kat
varuomsattningen fran 9 till nuvarande 26 ganger per ar. Malet
ar att omsatta varulagret 40 ganger/ar. Genom uppfoljning har
man mojlighet att optimera kostnaderna fér leveransférseningar
contra kostnader for lagerhalining.

Pa Volvo sager man att: “Volvos lager ar pa vag’- fran
leverantoren till fabriken.

Saab har sammanfattat sin JIT-filosofi i féljande punkter ;

« JIT ar en filosofi for att systematiskt 16sa alla de problem
som forhindrar skapandet av en fullandad tillverkningsor-
ganisation.

Systematisk,kontinuerlig problemlsning

Forenkling

Synlighet

Eliminering av spill

Sug i stallet for tryck

Engagemang fran alla

JIT mal :

+  Oka foretagets lI6nsamhet

H6g omsattningshastighet,materialfléde
Hog servicegrad

Noll lager

Noll fel

Sankta kostnader

Engagerad medarbetare

Detta innebar ocksé att medarbetarna kontinuerligt utbildas i
JIT-teknik.



Jamforelse

I byggbranschen &r man medveten om att lager pa arbets-
platsen kostar mycket pengar. Kostnaderna uppstar i form
av spill och kvalitetsforsamringar samt i onddiga hante-
ringskostnader. Praktiska forsok har skett dar skapsnicke-
rier, fonster o dyl levererats med fulla langtradare till
terminal i byggets "narhet". P4 terminalen har godset
lastats i inbyggnadsordning med 'dagens behov' och
levererats med andamalsenliga fordon till bygget. Detta har
visat sig vara lénsamt trots kostnaer for omlastning och
"vantan" i terminal.

Aven om det &r svart att gora exakta jamforelser vad det
kostar i materialhantering med terminal och utan, ar anda
de flesta bedoémare Gverens om att terminalmodellen
minskar skadorna och spillet pa ngget.
Inom industrin ar det en sjalvklarhet att ratt vara, i ratt
mangd skall levereras i rétt tid. Detta stéller naturligtvis
krav pa noggrannare planering och mer utvecklad sam-
ordning med leverantorerna. Aven om det under sernare ar
gjorts en del forsok i ndgra byggforetag, ligger byggbransch-
en langt efter verkstadsindustrin inom detta omrade.
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3.4 Transporter

Inom verkstadsindustrin stravar man mot minimala lager, allt
tatare leveranser med stor tidsprecision. Detta 6kar kraven pa
transporterna. Nagra rutiner som utvecklats for att
tillfredsstalla dem ar transportslingor och omradestrafik. Man
har ocksa utvecklat system for enhetslaster.

Transportslingor innebar att bilar som leasas far ga i “busslin-
jer’” med fasta tider mellan olika leverantérer och hamta upp
materialet. Fordelarna ar stor punktlighet. Tillaten avvikelse
fran forutbestamd leveranstid ar 20 min. Bilarna blir fyllda till
75%, och forarna hittar.

Genom “omrédestrafik” skapas omraden med stora fasta floden,
med fulla l&ngtradare. For Volvo Kalmarverken kors t ex gods
fran Vaxjo och Braas till terminaler i Goteborg, dar godset
lastas om och gar med langtradare till Kalmar. Man har pa
detta satt sankt transportkostnaderna fran 1100 kr/ton till

240 kr/ton.

Stravan mot tatare leveranser medfér mindre partistorlekar.
For att pallar och lador ej skall innehalla for mycket “luft” har
man tagit fram mindre pallar eller moduler av pallar. En L4-
pall ar en SJ-pall med fyra kragar--! m3. En LI-pall har en
krage.

Det gar 8 “smallbox” p& en vanlig pall.

Tata leveranser och mindre partistorlekar medfér paradoxalt
nog ej att antalet leveranser per dag 6kar. Hos Saab har
tvartom antalet billaster fran leverantérerna minskat per dag
fran 62 till 48 de tva senast aren !

Detta genom transportslingor och turbilar som bl a innebar mer
fullastade bilar.

Jamforelse

Typiska forhallanden pa Svenska byggarbetsplatser ar i dag att:

- Mycket material till byggena kops genom telefonbestéllningar.
Alltfér mé’m%a avrop/ leveransandringar sker per telefon utan
nagon skriftlig dokumentation.

- Material kommer till arbetsplatsen, men man har glomt att
meddela férsening.

- Arbetsledare Iplatschefofta aker till jarnhandlaren,” hanger
pa disk” och hamtar ut dagens varor.
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Speditoren hittar ofta ej till bygget da dennes tjanst ar kopt
av leverantéren =mellanhand.

- Man koper fulla lass till arbetsplatsen och lagrar upp, da

man far ett bra pris.

Det finns exempel som visar att en stor lastbil har kort 3
mil till ett bygge med endast en rulle plastmuggar!

Man kan konstatera att det vanliga arbetsmonstret i
byggbranschen ar att:

Varje bygge transportplaneras for sig.
Man koper allt material "fritt bygget"

Den daliga planeringen/beredningen medfér att man
upptéacker behoven for sent. Man maste ha
grejen/grejorna omgaende och vardesatter en leverantor
som har service, trots att man far betala mycket for de
extra transporterna.

Detta forhallande haller nu emellertid pa att brytas.
Industriforetagens satt att traffa lansiktiga avtal med
leverantorer och transportérer maste bli vagledande ocksa
for byggforetagens satt att ordna med transporterna till
byggena.

Samtransporter och turslingor for bilarna borde vara
metoder som direkt kan dverforas till vissa byggforetags
verksamhet.
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5 Kvalitet

"Y industriforetag betonas genomgéende kvalitén som en varas ™
viktigaste egenskap. Malet ar O-felsleveranser. Man kon-
staterar att manga svenska leverantorer saknar system for
kvalitetsstyrning. Samtliga medarbetares engagemang ar en

~ viktig ingrediens.

Hos flera verkstadsforetag tror man att vi bor félja den utveck-
ling som sker i USA och Japan namligen att man som kdpare
pé plats hos tillverkaren kontrollerar och instruerar (ibland
undervisar) s att det kopta blir i enlighet med kvalitetskraven.

I manga industriforetag har man som mal att fa O-felsleveran-
torer. Detta innebar att man har leverantérer som levererar
felfria artiklar och 0 i materialbrist. Leveranser fran en
leverantor som klassats som O-felsleverantor gar direkt in pa
produktionslinjen - utan att kontrolleras.

Volvos modell for kvalitetsuppféljning ar har ett bra exempel
som borde kunna tillampas aven i byggindustrin.

Uppfoljningen pa Volvo sker genom att man pa revision-
savdelningen genom stickprov gor I6pande kontroller. Man tar
slumpmassigt ut bilar som noggrant kontrolleras. Varje
upptackt fel ger beroende pa hur allvarligt det ar ett avdrag :5-
10-50-100 poang fran kvalitetsnormen som &r satt till 1000. Ett
kvalitetsindex som satts till 900 for ett ar, ger ej utrymme till
nagra allvarliga fel.

Man kan félja det pdgéende kvalitetsindexet pa bildskarmar i
fabriken och ett hdgt index ger bonus = 16netillagg.

Jamforelse

Hos de bestkta industriforetagen beddms leverantdrers
egenskaper efter :

1 - Kvalitet
2 - Just-in-time
3 - Priset

Byggbranschen kan mera ségas arbeta efter en prisjaktsstrategi.
En vanlig situation &r att for kollegorna i ett byggforetag
behéva motivera att man koper en artikel 10% dyrare &n en
annan. Aven om man vet att den billigare leverantéren t ex
brukar ha daliga produkter med daliga leveranstider och des-
sutom behandlar reklamationer daligt.



Brister i kvaliteten reklamerar man. Produktionsstérning-
arna och kostnaderna for den extra hanteringen &r man
medveten om, men man har ingen uppféljning pa hur
mycket det kostar.

Studier som genomforts i ndgra byggforetag visar emellertid
att kostnadskonsekvenserna for materialfel och brister ar
stora, vilket borde resultera i att man utvecklar sam-
verkansformerna med sina leverantorer.



3.6 ADB-stod

'EEtt av de vasentligaste malen hos de besokta foretagen ar att "N
forkorta ledtiderna. Med ledtid menas tiden fran bestallning till
leverans av en vara. Att i kundorderstyrd produktion i forvag
tala om vad man skall tillverka,vilka material man behdver och
nar, har sin grans. Man maste alltsa angripa tiden avrop -
leverans. Pa ett foretag sade man att “Administrationen skall
fungera automatiskt!”. Genom datorisering avser man att fa

Nhogre i mForrmationskvvalitet. ™

Genom att ligga on-line med leverantdrernas datorer kan man
goOra “omedelbara” avrop.

Man kan ocksa fa ett omedelbart besked nar leveransen (+ vad
den innehaller) lamnar leverantéren. Overhuvudtaget minskar
antalet missuppfattningar/misstag. Man far hogre kvalitet pa
informationen.

Ett medel for rationell och tillforlitlig informationsdverforing
mellan képare och leverantér &r ODETTE. Bilbranschen i Eu-
ropa har initierat Odette-standarden,men allt flera foretag
ansluter sig, aven byggvaruleverantdrer sdsom Electrolux och
ABB. Erfarenheterna &r goda av systemet som innebéar en ge-
mensam anvandning av en informationséverforingsstandard.

ODETTE-standarden (Organisation for Data Exchange by Tele
Transmission in Europe) for : godsmérkning med streckkoder,
teledverfoéring av leveransplaner, aviseringar, avrop, fakturor
etc fran dator till dator avser:

- Elektroniska meddelanden - motsvarar traditionella han-
delsdokument

- Meddelandesyntax (Den “grammatik” meddelandena
struktureras efter)

- Internationella koder for bruk i meddelandena
- Streckkodad godsmarkning
- Markning av produkter och produktférpackningar

Man uppnar bl a:
- att godset kan identifieras snabbare och sékrare

- att information kan 6verforas snabbare och sakrare
- att administrationen férenklas = mindre personal

- att man far kortare genomloppstider och battre precision i
materialflédena.

26



Man talar om hoégre "hanteringskvalitet". Med detta menas
bl a:

- Riktig Awvisering } Detta loser

- Riktiga Foljehandlingar } man med

- Riktig Godsmarkning } ODETTE

- Riktig Forpackning

- Riktig Emballageanvandning

Pa Skara Plast sager man att all administration skall skotas
av datorer. Man satsar pa datorstoéd och kommunikation.

De kodsystem som nyttjas ar som regel utvecklade internt pa
resp. foretag. Man har ej nagra speciella branschsystem.

Systemen/kodningen ger bl a mojlighet till bestar-av och
ingar-i-analyser.

Jamforelse

Databehandlingen i byggbranschen, vad galler produktions-
ekonomiska rutiner,handlar till storsta delen fortfarande
om kalkylering. Betr. MA-sidan &r det endast Skanska som
har ett datastod och da pa utlandssidan. P& vissa stora spek-
takulara projekt gors satsningar men de blir ej tillampade
pa foretagetslféretagens évriga projekt.

Odette-systemet torde kunna tillampas aven inom
byggbranschen.
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4 RAPPORTER

4.1 VOLVO PERSONVAGNAR AB KALMARVERKEN

Besok den 10 November 1988

Narvarande:
Bertil Oresten Repab Konsult AB, Goteborg
Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmo

Conny Gustavsson Material Manager,
Volvo Kalmarverken
UIf Berg MA-chef, Volvo Kalmarverken

Foretagspresentation

Volvo-fabriken i Kalmar ar en
slutsammansattningsfabrik. Antal anstallda ar 1100
varav ca 100 ar tjansteman. Man producerar 30000 fullt
fardiga bilar om aret eller ca 590 st/dag. Ca 37 tim/bil géar
at.

Produktionsyta 54000 m2 av totalt 65000 m2 golvyta.

Arbetsformer

Volvo har pa Kalmarverken avskaffat det I6pande bandet.
Volvo har enligt egen utsago utvecklat arbetsformer som
battre tar tillvara medarbetarnas kompetens, som mdgjlig-
gor meningsfullt arbete och engagemang och som sam-
tidigt resulterar i en produktiv med hogsta kvalitet.
Anléggningen har enligt uppgift den hdgsta produk-
tivitetsokningen i koncernen.

Organisationens mal
Den overgripande inriktningen for verksamheten utsta-
kades av P. G. Gyllenhammar i bérjan av 70-talet: "Att
vara en arbetsplats som méter den moderna manniskans
behov av mening och tillfredsstéllelse i det dagliga arbe-
tet".
Mal: - Att anpassa teknik och arbetsorganisation till
manniskan
- Att skapa samhdrighet
- Ge mojlighet att paverka de egna arbetsuppgif-
terna
- Kvalitetsansvar

Man anser i dag att man har den lilla verkstadens
atmosfar inbyggd i den stora fabriken.



Organisationsprincip

Fabriken ar indelad i ett antal lagomraden med ca 15
montorer i varje. Grundprincipen ar att var och en skall
kunna utféra alla arbetsuppgifterna som forekommer i
laget. Varje lag har en egen entré, omkladningsrum,
pausrum, bastu mm. Det finns totalt ca 25 lagomraden i
fabriken.

Ansvar

Varje arbetslag har ansvar fér en egen del av bilen.
Genom att man ocksa kollar och justerar arbetet innan
bilen lamnas vidare tar laget ett gemensamt ansvar for
arbetets kvalitet.

Produktion

Fran Goteborg kommer malade karosser vilka placeras pa
en s k taxi-carrier. Denna fdljer sjalv en slinga i golvet och
passerar alla arbetslagen innan bilen ar klar. Vid varje
arbetslag tar det 16-40 minuter.

Lager
Materialet levereras s& att kapitalbildningen i varulager
halls minimalt. Detta innebar att vissa detaljer levereras
dagligen och vissa veckovis. Malet ar att omsétta lagret 40
ggr/ar. Man har 6kat fran 9 till nuvarande 26 ggr/ar.

Ett tdg per dag kommer med karosser. Av karosser har
man lager till 2,5 dagars produktion pga oséker, kanslig
malningsprocedur (Volvo-Torslandaverken).

Motorer fran Skovde levereras dagligen. Blir bilen fran
Skévde forsenad drabbas hela produktionen. P& 6 ar har
man haft tva forseningar pga detta. Ena gangen
resulterade det i en timmes stopp den andra i fyra
timmar.

Genom uppféljning av storningarna => statistikvarden
kan man optimera lagren.

Man minskar medvetet antalet
artikelnummer/komponeneter genom fortillverkning.
T ex instrumentbrada med knappar mm pa plats.

Leverantdrspolicy

Det finns ej mojlighet for Volvo att ha tekniker och
specialistkompetens for alla omraden - bl a darfor
kompletterar man kompetensen genom att knyta
ieverantorerna narmare Volvo. Man gar frAn komponent
till funktionsansvar.



Dar man nyss hade tva leverantérer har man ofta bara en.
Man minskar alltsd antalet leverantorer.

For nagra ar sedan hade man ca 900 till personvagns-
produktionen. Nu ar malet att ha farre an 400 st.
Mojligheten att byta ut en leverantor blir genom detta
néstan obefintlig.

Utvecklingspotentialen blir storre da leverantdren vagar
satsa mera med stodet fran Volvo.

Man fragar sig pa Volvo om man tappar kompetens/
kunskap nar leverantérerna driver utvecklingen.

Just-In-Time
* Sankt forradsnorm : Svenskt material 41 tim (i lager)
Sankes genom dagliga leveranser.

* Omréadestrafik / "milkruns”. Kopes av Volvo av
transportbolag. Man har det i Sverige och Vasttyskland.
Det innebéar att man skapar omraden med stora fasta
floden med fulla langtradare. T ex kors gods fran Vaxjo
och Braas till terminaler Goteborg dar de lastas om och
gar med langtradare till Kalmar.

Man har sankt transportkostnaden fran 1100 till 240 kr/
ton p& detta satt.
Nar langtradarna kommer ar pallarna streckkodade,

man "laser av dem" och vet vad som ari. -
"VOLVOS LAGER AR PA VAG"-

* Pallar:
En L4 pall ar en SJ-pall med fyra "kragar"=1 m3.

Ll=pall med en krage. Det gar 8 smallbox pa en vanlig
pall.

Sekvensleveranser=Leveranser med godset i
inbyggnadsordning dvs sorterat per "individ". Dessa gar
direkt in i produktionen. Man har séarskilda s k "0-
felskrav" pd leverantorer av dessa leveranser.

* Call-off = veckovis

Distribution 90

Man skall korta ledtiden fran att kunden bestaller bilen
till kunden far den. F n &r den 12 veckor. Man skall ha
tatare kontakter mellan &terforsaljare/marknadssida och
tillverkningen. Man skall bygga ratt kundbil vid ratt till-
falle => 6-7 veckor.

F n har man ca 50.000 bilar i pipeline(Mellan fabrik och
kunder).



Kvalitet
Se Bil. 1.3: Forord av VD, nagra begrepp samt kvalitet
I6nar sig.

For att fortldpande kontrollera kvaliteten detaljgranskas
varje vecka ett antal bilar i "kvalitetsrevisionsavdelning-
en". Dar faststalls Volvos kvalitetsniva i form av ett tal-
kvalitetsindex. Varje upptackt avvikelse fran kvalitetsnor-
men ger minuspoang, 5-10-50 och 100 beroende pa hur all-
varligt felet ar.

Dessa poang dras sedan fran talet 1000 och aterstoden
jamfors sedan med Volvos interna mal for kvalitetsindex.
I budgeten for 1985 t ex satt till 900. Det finns i denna ej ut-
rymme for ndgra allvarliga fel.



2. VOLVO KALMARVERKEN

FORORD

Grunden for Volvo Personvagnars konkurrens-
kraft har under en foljd av ar varit produkternas
hoga kvalitet:

For att overleva i var bransch med hard
konkurrens kravs att vi skall vara

= ledande nar det galler vara produkters kvalitet
# ledande nar det géller att ta hand om kunder.

Vi skall tillverka, sélja och underhalla en bil med
hog kvalitet. Vara produkter skall spegla kvalitets-
egenskaper som tillforlitlighet, sékerhet, komfort
och prestanda. De skall fylla manga behov men
alltid rikta sig till ménniskor med hoga krav.
Kunderna skall behandlas som vi sjalva vill bli
behandlade. Nar kunden koper en VVolvo-bil kdper
han inte bara ett transportmedel. Han koper dven
trygghet och kansla av fortroende.

Vi skall uppna kvalitetsmalen genom ett planerat
och val genomtankt lagarbete — fran idé till fardig
produkt — i samverkan rakt igenom hela organisa-
tionen.

Foretagsledningen och jag sjalv ar fast beslutna att
driva vart gemensamma kvalitetsprogram mot
standigt hogre kvalitet i allt vad vi foretar oss.
Det ar Du och jag och vara gemensamma arbets-
insatser som avgor om vi lyckas!

Goteborg juni 1985

bog”~rJHoltback
Volvo Personvagnar AB

BU.



Bfl. 2

VOLVO KALMARVERKEN 3.

NAGRA BEGREPP:

KVALITET

De samlade egenskaper hos en produkt
eller tjanst som behdvs for att mota
marknadens krav.

KVALITETSEGENSKAP

Utvald egenskap som har sérskild
betydelse for att mdta marknadens krav.

KVALITETSSTYRNING

Samordnade och planerade atgarder for
att uppna uppstallda kvalitetsmal.

KVALITETSSAKRING
Atgarder for att tillse att kvalitets-
styrningen i en organisation nar
uppstallda kvalitetsmal.



M. VOLVO KALMARVERKEN

Bil. 3

KVALITET LONAR SIG!

Som anstalld vid Volvo Kalmarverken kan Du paverka
din 16n genom att bygga ratt fran borjan. Du under-
lattar att eventuella fel kan justeras genom att anteckna

pa kontrollkortet.

Var bonus paverkas bland annat av

%

minskade kassationskostnader
genom att handha materialet
varsamt

ratt monterat fran borjan innebéar
minskad tid och kostnader for
kontroll och justering

om vi monterar ratt i fabriken far vi
inga bilar pa garden for justering
och darmed lagre lagerkostnader

ett hogt kvalitetsindex ger bonus.
Pagaende index kan féljas pa bild-
skarmarna i fabriken.



4.2 SAAB-SCANIA AB
Personbilsfabriken i Trollhattan, besdk den 11 Aug. 1988

Narvarande:

Per Svensson BPA Bygg Sodra AB, Goteborg
Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras

Henning Forsstrom Kullenbergsbyggen i Goteborg AB

Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goteborg

Leif Gill Gill och Haman Byggnads AB

Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmo

Kent Svensson Saab-Scania, Projektledare
forODETTE"

e Leverantdrer
- Antal
Saab har i dag 452 st leverantorer till personbilstill-
verkningen. Man arbetar for att successivt minska
antalet till att 1993 vara 305 st.

- Leverantorsrelationer
Man stravar efter att gora leverantorerna sé invol-
verade som mdjligt. Leverantdren skall ta egna ini-
tiativ. F6rut har man gett leverantérerna mycket
detaljerade specar. Nu ser man leverantdren som
"specialist” inom sitt fack och vill att leverantéren som

specialist skall leverera standigt battre artiklar efter
givna "ramar".

« Materiallorsorjning

Hur skanas bruttobehov = leveransnlanerinf

Teknisk Utveckling TAPP — Produktplanering
Tekniskt
Appclierad
Produkt-
Program

Biluthud - MAPP

Saab 9000 SE Saab 9000 US

Saab 9000 EU
e Ca 250 olika basbilar/produktprogram
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Produktionsplanering

MARKNADSAVD.
ORDER p Basbilar,plan.niva 12-1
Unik vara Statistisk fordelning
Program u
Beldggning

Marknadsavd. gor prognoser 6ver vilka bilar som troligen
skall tillverkas. Regel: 6 veckor efter order skall bilen vara
klar.

Transportslingor

Allt material kopes fritt fabrik. Saab leasar bilar som gar i
"buss- linjer" med fasta tider till resp. leverantér och
hamtar upp material.

Fordelar:

-Flygtransporterna minskat med 60%
-Avstanden ar relativt sma
-Punktligheten ar stor

-Bilarna fyllda till 75%

-Foraren hittar

-Max forsening nu 20 minuter

Se fig2

Lager

Man stravar efter s& sma lager som mojligt.

Det finns 2 dagars buffertlager for kritiska komponenter
sdsom motorer. Enklare produkter omsattes 200 ggr/ar.
Dvs.l lev per dag.

Se JIT nedan. + Fig 3

Enhetsl aster
Mindre enhetslaster, leder till sméalador och

sampackning.
Smalador av plast



Materialsektorns malmatiis
Nyckeltal 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993

Omsattning av
lager: ggr/ar . 198 24 29 35 40 41 43

Godkéanda utfalls-

prover i tid, % : 54 70 80 90 Samtliga
Leverantorer,

antal: 520 480 425 395 365 335 305
Felfrekvens, % : 15 05 0.25 Nollfel

Mtrl-brister st/
vecka: 50 30 20 15 10 10 7

Produktrationalis
Ack. kr/bil: 1400 2200 3200 3600 4000 4200

Kvalitétssakring

% : 5 30 50 70 80 90 100
(=artiklarna kan

ga direkt ut i prod.

JIT = Just-In-Time
Filosofi

JIT ar:

- En filosofi for att systematiskt I6sa alla de problem som
forhindrar skapandet av en fullandad tillverknings-
organisation.

- Systematisk, kontinuerlig problemlésning.

- Forenkling

- Synlighet

- Eliminering av spill

- Sugi stallet for tryck

- Engagemang fran alla

Mal

- Oka foretagets lonsamhet

- Hog omsattningshastighet, materialfléde
- Hog servicegrad

- Noll lager

- Noll fel

- Sankta kostnader

- Engagerade medarbetare



Utbildning
Utbildning sker av saval egen personal som av
leverantorerna.

Daglig inleverans

F.n. levereras 39% (av volymvardet) dagligen och 30% en
ggr/vecka.

Malet ar att 1990 ha 53% dagligen och 12 % 1 ggr/vecka.
Daglig inleverans av artiklar = mindre partistorlekar.
Ju mer material, ju mindre ordning och vetskap vad man
har. Eller omvéant: Ju mindre man har desto battre
ordning och desto battre vetskap om vad man har.
(""Japanska sjon")

Sankta lager har positiv effekt !

Se fig 4.

« ODETTE
Organisation for
Data
Exchange by
Tele
Transmission in
Europe

Odette ar medlet for :

- Administrativ flédesrationalisering
- Informationskvalitet

- Ledtidsreduktion D

- Integrering med leverant6r

D Ledtid=tiden fran best. frAn markn. avd. till inleverans
av artikel

Odette standard avser:

- Elektroniska meddelanden

- I\]/clted)delandesyntax (Den grammatik medd. struktureras
efter

- Spec for kommunikationen mellan datorer

- Juridiskt regelverk

- Internationella koder for bruk i meddelandena

- Streckkodad godsmarkning

- Markning av produkter och produktférpackningar

- Kravspec for applikationsprogramvaror

Odette-installationer

Antalet installationerl988 ar 11 leverantorer eller 29.1 %
av volymvardet. Man bérjar med de stora.

Det finns en Svensk Odette-kommitté.

Kostnad: 75.000 kr foér dator, program och information.
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4.3 KOCKUMS COMPUTER SYSTEMS AB
Kockums varv i Malmg, besok den 13 Sep. 1988

Narvarande:

Gunnar Gehrke  Byggpaul, Véasterds

Gunnar Ekman Kullenbergsbyggen i Goteborg AB
Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goteborg

Ake Bergh Repab Konsult AB, Malm¢
Christian Widmark Kockums Computer Systems

» FOretagspresentation
Foretaget ar ett fristdende bolag men ingar i Celcius-
gruppen liksom Gotaverken Energy AB, Finnboda Varv,
Eriksberg Forvaltning, Citgo AB, Karlskronavarvet, m fl.
Kockums Computer Systems har ca 100 pers och omsétter
50 mkr/ar. 12-15 pers jobbar med Administrativ ADB.

* Bakgrund
Utvecklingen av egna ADB-system inom MPS bdérjade pé
60-talet.
Man anser att man nu ar varldsbast pA CAD. Kockums
CAD-system, vilka &r helt egenutvecklade, ar "verkliga”
3D-system. Man &r dessutom agent for AutoCon CAD-
system. Man séljer system vidare.

Man deltar i 1T4-ett branschgemensamt utvecklings-
program for nésta generation CAD-system. Bofors, Volvo,
SAAB m fl &r med.

De sista stora batarna a en miljard/st som tog ett ar att
bygga kravde ADB-system som téacker hela kedjan:
Projektering-kalkyl-produktion, vilka man alltsd utvecklat
i egen regi.

e Systembeskrivning
SBMISfSTEERBEAR Management Information Systems)
ar primart framtaget for att tacka informationsflodet for
skeppsbyggnad, offshore och andra anlaggningar. Dessa
produkter ar normalt komplexa enheter som innehaller
mycket utrustning, projekterade och byggda en och en i
mycket sméa serier med stort inslag av kundkrav.



Nagra typiska egenskaper i informationsflédet ar:

Stora volymer av information

Liten grad av upprepning

Informationen &r huvudsakligen relaterad till en enda
produkt

Informationen ges forst pa en grov niva varefter den
gradvis bryts ner och detaljeras. Ofta maste viktig
information baseras pa tidig, "grov" information.
Informationen hanteras pd manga olika avdelningar.
Inblandade personer maste arbeta parallellt for att
minska byggtiden som normalt ar en kritisk faktor.
Pilarna fran "order" till "produkt" i fig. nedan avser det
fysiska flodet. Central planering, MA, finans och
personaladm. kan ses som servicefunktioner skapade
for att supporta det fysiska flodet.

Central Materials

planning Follow up administr.

Specificalion Building

Drawings Product
Order ) v Paris k N
Sales Design Production
Financial Personnel
affairs administr.

Information flow for plant production.

Allmént om SBMIS

All information i systemet kan hanteras online.
Dokument sdsom arbetsorderkort, materiallistor od tas ut
pa lokalt placerade skrivare. Systemet ar uppbyggt kring
ett antal samarbetande databaser. Informationen i dessa
kopplas till varandra genom klart definierade termer.
SBMIS supportar de flesta av aktiviteterna under ett pro-
jekts tillblivelse. Huvudaktiviteterna och den principiella
kopplingen dem emellan illustreras nedan.



Production Delivery
start

Typ natverk
Projekt urval
I ror kalkyl |
| For-projekteriog
| Resurs-planering |
Skapande av byggprogram
Material-bestallning
| Detalj-projektering.arbetsritningar
I Arbetsberedning
| Detaljplanering 1
Material-rekvisition fr.férrad
Arbetsrapportering
| Uppfoljning av material-kop
Uppfoéljning av
forbrukat materia;
| Uppféljn arbetade tim

Lostnads-
redovirn.

Activities during the turn around time.

SBMISs Databaser

SBMIS bestér av foljande funktionella moduler varje
tackande flera applikationer:

- Planering och uppfdljning

- Produktionsinformation

- Material "management"

- Tidrapportering

- Rorproduktionskontroll



Byggprogram
En av den centrala planeringsfunktionens arbetsuppgifter

ar att uppréatta en overgripande plan for varje order=ett
byggprogram. Detta innehaller huvudaktiviteterna for
produkten och utgor kontrollinstrumentet foér all plane-
ring pd mer detaljerade nivaer. For varje aktivitet finns

t ex forutom produktionsdatum presenterat behovsdatum
for ritningar och material.

Byggprogrammet genereras normalt fran ett "typ-
program". Ett typ-program ar ett natverk med relativtid
dvs utan kalenderdatum. De ingdende aktiviteterna ar
kopplade till varandra eller till definierade nyckel-
handelser. Ett eller flera typ-program omvandlas till ett
byggprogram genom att man satter kalenderdatum pé
nyckelhandelserna. Nar man andrar datumet for en
nyckelhéandelse omplaneras alla hartill kopplade
aktiviteter utan att évriga aktiviteter paverkas.

Ca 20 nyckelhandelser brukar ge ramarna for ett

skeppsbygge.

Type programmes Key event schedule

Key events 200 400 600
Dates XXXXXX  XXXXXX  XXXXXX

Materials: XX
weeks before start

Drawings: YY Planning
weeks before start

Building programme

Delivery week
Activity Start Completion Materials Drawings

Creation ofa building program

Planeringssamordning

Man koér med manga sméa natverk -"typnéatverk”- kopplade
till varandra. Man har inom varven 6vergett total-
natverksprincipen da det alltid blir s& manga andringar
att man ej hinner med att revidera

De principiella relationerna mellan olika typer och nivéaer
av planer illustreras nedan. Nar dessa "lankar™ &r
etablerade ar det mojligt att pa alla nivaer snabbt
analysera effekten av en (simulerad) omplanering.



Dates in the Building Programme:

D MPS PC

D = Delivery of drawings

M = Delivery of materials

PS = Production start

PC = Production completion
Design Materials Workshop
planning planning planning

Coordination ofplanning ativitics.

Koordinationen av planerna sker genom att varje
aktivitetsgrupp har féljande information:

D = Ritningsleverans PS=Produktion start
PC=Produktion fardig M = Materialleverans

Produktionsinformation

Denna modul tacker informationsflodet fran projektering
till utskrift av dokument i verkstéderna.

Projektering

Input fran projekteringen bestar huvudsakligen av
detaljlistinformation. En detaljlista visar materialet som
behovs for en speciell arbetshandling. Detaljlist-
informationen kollas av systemet avseende materialets
identitet, materialets tillganglighet etc.

Arhetsheredning

Arbetsberedning avser att definiera arbetsoperationer och
materials samband.

En arbetsoperation innerhaller féljande information :
- ldentifikation

- Arbetsstalle/kategori

- Kalkylerade timmar

- Arbetsbeskrivning

En arbetsoperation kan t ex innehalla tillverkningen av en
detalj eller fullfoljandet av en detaljs sammanséttning.
Kopplingar mellan material och arbetsoperationer nas
genom koppling av arbetsoperationens identitet till till
enheterna i detaljlistorna. Pa sa satt blir varje material
kopplat till ett arbete, ett arbetsstélle och ett bestamt
behovsdatum.



Worfcorder

Workshop dispatcher

Designer preparator Planner /Foreman
Materials

availability
checking

Materials
ordering from
warehouse

Printing and
distribution
of workorder
documents

Work order

documents
Production information flow.

MateriaL management

Typer av material

Ur materialkontrollsynpunkt kan tva typer av material

urskiljas.

- Direkt(kdps)material t ex material som ej normalt
lagerhalls utan bestalls varje gdng de behovs. Direkt
material &r normalt dyra material med liten eller
oregelbunden atgang.

- Forrads material t ex material som alltid skalll finnas i
forrdd. Bestallning skots automatiskt genom ett
inventariestyrsystem.

Funktioner

Materialmanagement modulen indelas i féljande
funktioner:

- Inkop

- Inventariestyrning

- Forradshallning

- Material-redovisning

- Material-styrning

Inkop

Inkdp av ett direkt material initieras genom en
inkodpsrekvisition som registreras i systemet av
projektoren eller av en speciell materialbestallnings
funktion.

Kockums foretrader linjen att kdpa huvuddelen av sitt
materialbehov fran kanda, fasta leverantdrer och resten
hos tillfalliga leverantorer.

Man tror att man maste folja den utveckling som ar i USA
dar man som kopare maste pa plats hos
tillverkaren/leverantdren kolla att det kopta blir i enlighet
med kvalitetskraven.



Inkdnsrekvisition:

, INKOPSORDER NO

Leverantor Betalnings- Leverans- Inkdpare  Bestéllare
villkor villkor

Material- Produkt  Aktivitet Leverans- Bestdlln.- Mangd Pris

Identitet Nummer Vecka Vecka

(Anlaggning)

Forradshallning

Allt material passerar forradet. Det finns sarskilda
forradschefer och forradsférman. Pa forradet sker
mottagningskontroll, inventering.

Materialredovisning

Alla inkdpsorder jamfors med kalkylerade material-
kostnader. P4 sa satt kan en grov jamforelse mellan
forvantade och verkliga materialkostnader géras mycket
tidigt.

Tidrapportering

Rapporteringen av jobb utférs normalt av férmannen. For
varje arbetare visar systemet alla férdelade men gj
slutforda jobb och registrerad narvarotid. Férmannen har
att fordela narvarotiden pa de olika jobben. Han lagger
ocksa upp nya jobb och slutrapporterar fardiga.
Informationen som fas fran systemet anvands for
planering och kalkylering. Man far ocksa olika
produktivitetsrapporter.

Time reporting



4,4 SVEDALA ARBRA AB

Besok & fabriken i Svedala den 12 Sep. 1988

Narvarande:
Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras
Gunnar Ekman Kullenbergsbyggen i Géteborg AB

Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goéteborg

Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmé
Nils-Evert Karlsson Svedala-Arbra AB-Produktionschef
Inge Jonsson Svedala-Arbrd AB-Planeringschef

Foretagspresentation

Foretaget ar ett fristiende bolag men ingar i Boliden Allis-
koncernen. Vid ars- skiftet koptes foretagen av
Trelleborgskoncernen.

Svedala-Arbréd har fabriker i Svedala och Arbrd med 475
personer i Svedala av totala 675.

Historia:Man borjade att bygga for lantbruk. Sedan tog
man fram en tegelkross och en bergkross. Man gick
sedan ihop med Arbré(i Norrland), 1970. 1974 blev man
kopt av Allis Chalmers. Omséttning = 380 mkr 1988.

Affarsidé

- Att salja en losning p& kundens problem,
kundanpassade l6sningar.

- Stor produktmix-Stor reservdelshallning

- Stor komplexitet-Stor flexibilitet

Utveckling: Kunden levererar sitt problem .
Svedala-Arbra levererar en teknisk losning.

Prisfilosofi:"Vi levererar inte FIAT utan Rolls Royse". Det
ar kostnaden for det krossade materialet som ar viktigast.
Man garanterar vissa driftsdata.

Produkter
Man har ca 200 standardprodukter och stor produktmix.
Verkligheten man lever i : Ledtid 250-300 dagar,

Krossar

Verkligheten man lever i ;. Ledtid 60-120 dagar,
Siktar

Verkligheten man lever i : Leveranstid 10-40 dagar,

Krossar och siktar

Kunder
Entreprendrer med krav pa korta leveranstider.
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Leveransplanering

FORSALINING OFFERTAVD LEGO
.
|
Ink(‘jp\ Piod.plan Gjutplan Prod.plan Inkdp
7 " pa PIA
---------------- LEVERANS

PIA = Produkter | Arbete

Produktionsplanering
Bestallningen splittras upp pa underdetaljer vilka laggs
ut i tiden.
Detaljerna kan tas ut pa "bestar av"-listor.
Sebil. 1

Detaljerna antingen:
- kops fran leverantor
- tas frén lager (= egen fardig-tillverkning)
eller forrad. Se bil. 2
- tillverkas. For dessa upprattas operationskort- Se bil. 3

Ca 75 % av produktionen ar LO eller FO dvs lagerorder
eller forradsorder. Dock tar kundanpassningarna 75 % av
arbetet. Datastddet ger analysférmaga och mojlighet till
snabb omplanering.

Leveranstid kan analyseras fram genom att man
lagger in en fiktiv order Se bil. 4

Saljaren far dock aldrig utlova en leveranstid.

Planeraren gor en bedémning av vilka tillverkningar som
skall koras. Detta sker genom prioriteringarna 9-1, dar 9
ar blixtsnabbt och 1 ar langsamt.

Planeringsfilosofi: En dags framforhallning.
Sténdig beredskap att omprioritera.
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MPS datorstod

Allis Chalmers USA-system fungerade ej. IBM-COPIX
valdes da det ar en modern databashanterare, integrerat,
med manga funktioner.

Det nya materialstyrningssystemet har gjort att kapital i
arbete minskat med 50% i forhallande till tidigare, mindre
genomloppstider och kortare ledtider.

Man har egen dator med 60 terminaler och egen
dataavdelning. Egna programerare som sitter néra
produktionen om 4 pers.

Text .
LAGER INKOP
Kund-
Fakturor order
PROD- VERKST-
PLAN STYRNING PLAN
PROD-
KOSTNAD
SPEC.TILLV- MASKINTID
PROD. o KUSTN
KALKYL
Efterkalkyl
Kodpiincip

Den princip som avands vid kodningen av ingaende
artiklar i en kross, framgar av bil 5. Med dessa koder kan
"bestér av" analyser koras pd produkter samt artiklarna
identifieras for lagerhallning, kalylregister mm.

Inkdp

Man koper fran ca 500 leverantorer. Manga smé/sallan
med konventionellt inkdp. Man sprider inkdpen for att fa
sakra leveranser. Leveranssakerhet och kvalitet viktigare
an priset. Detta blir mer accentuerat ju mer finplanering
man gor.

Basprodukterna gar mot fasta leveranttrer. Helst
avdelning i foretaget. Dock ar produktionen sadan att man
ej kan ge jamn belaggning.

Nar man belagger en leverantors kapacitet till 25-30% bor
man se upp. Da ar man kanslig for denne-gar det ner kan
man knéacka honom.

Man tror p& langsiktiga leverantorskontakter.
Kvalitét-Man hjalper att visa leverantorerna.

Manga ganger kraver kunden ett visst fabrikat, t ex
ASEA-motor.



Erfarenheter vid systemutveckling

Projektformen:

Kan bli effektforluster. Mycket prat, litet gjort

Nar riktlinjerna ar klara mast man kora over allt snack.
Det kommer en situation i projektet dd man maste
bestdmma sig for att kora.

Man maste tidigt bestamma hur systemet skall se ut. -Sen
galler det att vara trogen idén och kora pa !

Kravspec:
Man kan aldrig géra en kravspec fullt fardig.



Oil |

P/N
FNJ ~ BFSTAR-AV / Ft. ERA N1 VAER SIDA: 1
~ INMATN» TRATT M
ART. NR: 442.5643-90 INSP.LUCKA DATUM 88-10-14
ONDR. NR! KOMP. NR! POS.! SUFF!
GILTIG GILTIG VARIANTER

NV POS. KOMPONENTNR SUFF KVANTITET ENH FRAN TILL KAT/V8BR K A

01 01 800.0322-00 121,50000 KG 100
PLAT 1312-00 6X5000X2000 TYP 4

01 02 804.0115-00 18,50000 KG 100
STANG .1312-00 PL 60X8 TYP 4

01 03 800.0323-00 134,50000 KG 100
PLAT 1312-00 12X5000X2000 TYP 4

01 04 442.4794-01 9,00000 ST 100
MUTTER D 30X58 5/8UNC 2172-00 TYP 4

02 0.1 803.0468-00 ,30000 KG 100
STANG 2172-00 D 30 TYP 4

o1 05 804.0105-00 6,50000 KG 100
STANG 1312.-00 PL 50X6 TYP 4

IW=NIVA, KAT/V8R-KATEGORI/VS8RDE, K-N/G, VID BLODDRING TRYCK ENTER

FUNKTIONSKODER: BLANK-VISA AKTUELL. STYCKLISTA ALL-VISA ALLA STRUKTURER
OPT-V8LJ VARIANT/KAT/VSR

P/N

N BEST AR - AV F L ERA N1 VAETR 3IDA!

ART. NR: 442.5643-90 INMATN.TRATT M INSP.LUCKA DATUM 88-10-14

*ndr. nr: KDMP, nr: pos. : SUFF !
— GILTIG GILTIG VARIANTER

NV POS, KOMPONENTNR SUFF KVANTITET ENH FRAN TILL KAT/VOR K 1.

o1 06 840.0191-00 10,00000 ST 100
SKRUV U6S 5/8UNCX32 TYP 4

07 845.0040-00 10,00000 ST .100

MUTTER U6M 5/81.JNC 8 TYP 4

o1 08 847.0016-00 10,00000 ST 100
BRICKA PRB 17X30 TYP 4

o1 09 804.0115-00 , 50000 KG 1.00
STANG 1312-00 PL 60X8 TYP 4

01 10 650.0148-94 2,00000 ST 100
INSPEKTIONSLUCKA 550X450 TYP 9

02 01 426.8587-01 1,00000 ST 100
HANDTAG 1312-00 40X8X315 TYP 2

NV:=NIVA, KAT/VSR-KATEGORI/V8RDE, K--N/G, VID BLODDRING TRYCK ENTER

FUNKTIONSKODER: BLANK-VISA AKTUELL STYCKLISTA ALL-VISA ALLA STRUKTURER
OPT-V8LJ VARIANT/KAT/VSR



P/N

n: MAT EEIA L KOMTROLL
ART. NRt 442.5643-90 =8 INMATN.TRATT M INSP.LUCKA
ORDERNR * REPAB )
KOMPONENTNR BENAMNING S HUVUD- BEGARD LAGER-
LAGER  KVANT SALDO
873.0768-00 SVAMPGUMMILIST 10X7 6702 0 01 4,4 22,3
881.0018-00 SVETSGANGJARN 20/100 M/S 0 0.1 4,0 97,0
847.0015-00 BRICKA BRB .13,5X24 FZB o 0.1 2,0 1.018,0
845.0128-00 MUTTER 1.J6MN 1/2UNC 0 0.1 2,0 437,0
840.0178-00 SKRUV U6S 1/2UNCX38 0 0.1 2,0 643,0
426.8588-01 BYGEL 1312-00 40X8X170 0 51. 2,0 8,0
426.8587-01 HANDTAG 1312-00 40X8X315 0 51 2,0 32,0
847.00.1 6-00 BRICKA BRB .1.7X30 0 01 10,0 4665,0
845.0040-00 MUTTER U6M 5/8UNC 8 0 01 10,0 1.056,0
840.0191-00 SKRUV UBS 5/8UNCX32 0 01 10,0 84,0
804.0105-00 STANG 13.1.2-00 PL 50X6 0 06 7,2 325,5
"2.4794-01 MUTTER D 30X58 5/8UNC 21 0 51 9,0 47.1,0
0.0323-00 PLAT 1312-00 12X5000X200 0 06 148,0 3726,5
804.0115-00 STANG 1312-00 PL 60X8 0 06 2.1,0 719,0

UPPLYSTA FAL.T AR NE13ATJ.UA
FUNKTIONSKODt INCH) - FRAGA

TRYCK ENTER FOR NASTA SIDA
* = MATERIALBRIST

P/N
FN't MATERIA LKONTROLL
ART. NR! 442.5643-90 INVATN,, TRATT M INSP.LUCKA
ORDERNR! REPAB ]

MPONENTNE ~ BENAMNING S HUVUD- BEGARD  LAGER-

LAGER KVANT  SALDO

800.0322-00  PLAT 1312-00 6X5000X2000 0 06 160,1
_ .. - UPPLYSTA FALT AR NEGATIVA - KONTROLL FARDIG
FUNKTIONSKOD! inqu - FRAGA * _ MATERIALBRIST

sida: a

DATUM 88-10-14

DISP
SALDO

17,9
93,0
870,0
383,0
601,0
6,0
30,0
4458,0
1040,0
82,0
281,0
471,0
3711,5
597,6

sida:

s

DATUM 88-10-14

PISP
SALDO

BRIST



2.442.5643-90

RGOGR UP.NR
02612 ! 10 !
02731 ! 20 |
02673 ! 30 !
02354 i 40 |
02641 1| 50 i
02761 | 60
06075 | 70

i i
o 06 i 133,7KG
o 06 i 20,4KG
b v,6 ! 148.0KG
6 51 ! 9, OST
6 06 ! 7 ,2KG

ro
20
Fo
FO

Fo

2.662.5663-90

01

KALK. DATUM......cccooviiiriens

REPAB

*  10,0sT
i 10,0sT
i 10,0sT
I 0.,6KkG

i 2, 0ST
! 2,0SsT
! 2, 0ST
i 2,0S8T
i 2,0S8T
i 4,0ST
! 26,4KG

4,4M

KALK.DATUM

INMATN.TRATT M

INSP. LUCKA

KONKROSG 236 636

202 KG

OPERATION

SA

TV

SKA 03 SKM <265

BK

ENL LISTA

SVEL

MA GRU+FA+MA

800.0322-00

806.0115-00

800.0323-00

662.6796-01
806.0105-00

INMATN.TRATT M

1 STA.PR ! STv.PR | FAKT. AR
t t

t : 86
i t i

! 20,00 ! 165,00 ! 1 1 86
i i i

! 1,00 ! 5,15 ! 1 3 86
i i t

! 1,33 1,96 ' 1 6 86
t i i

| 1,80 7,00 «+ 1 3 86
i i i

! 2,00 . 22,00 :+ 1 1 86
t t i

\ 1,00 6,63 « 1 3 86

PLAT 1312-00 6X5000X2000
1835X690

STANG 1312-00 PL 60X8

L 2650

PLAT 1312-00 12X5000X2000
1168X586

MUTTER D 30X58 S/SUNC 2172-00

STANG 1312-00 PL 50X6
l. 690

381016 il

INSP.LUCKA

KONKROSS 236 636

202 KG

840.0191-00
845.0040-00
847.0016-00
804.0115-00

426.8587-01
426.8588-01
840.0178-00
845.0128-00
847.0015-00
881.0018-00
800.0322-00

873.0768-00

SIGN

(€5

SKRUD U6S E/8UNCX32
MUTTER U6M 5/8UNC 8
BRICKA BRB 17X30

STANG 1312-00 PL 60XS

L SE

HANDTAG 1312-00 60X8X315
BYGEL 1312-00 60X8X170
SKRUD U6S 1/2UNCX38
MUTTER U6MN 1/2UNC
BRICKA BRB 13,5X26 FZB
SVETSGANGJARN 20/100 M/S
PLAT 1312-00 6X5000X2000
550X650

SVAMPGUMMILIST 10X7 67022
L-1970

TK/ST

20

10

30

20
10

OPERATIONSKORT
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FARDIG-
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KVARSTAENDE
OPERATIONER

LEVNR

ORDER-
KVANTITET

OR 0 FOR-
ST P SEN

3EVAININGSLIsia TILL V-ORDER SVEDALA
BENAMNING

*
K3MPONENTNR

SVEDAL A-AABRA Ad

771937
KVANTITET ARTIKELNR

QRP170
IRDtRNR:
*P.QERNR

<0 * 0 of sO O O0-rolomMr\j ocji (O «j un 0J AlIO LO LO Al \O un cn<n xm M m »i
8 Hu, (,q 8 rg 24 M4 © — '* O oj r-Hr-a ,(74 -4 »4 4 On4 4r-l Orar—+4 14—+ O — 414 MM N
[ T T T T T T e s R A S A A
O (» O O O O 0> 0O O Vo Co un LO O'vO vO 'O co unco co on in Q' co unvO un co co O U5 O
Oooooo oOor400o0 OO0 ooo OOOOOOO?(I)(I)OO(I)O CI)C\)
L T L R e R DL | L ! toi
r}w tlo én 1Iri 'I—o |"\ ch 00 €O 'to CO CO O COCO CO CO CO CO COCO CO CO <0 CO CO COCO CN CO CO CO co co
O cnh co co co co on co 00 (O T» co co coco co co cn €O COCO €N CO CO <> CO COCU 'jo CO CO CO 00 co
Cj 10 10 1o 10 *-= 1O o o CM
oj X- X- X- X- X- o (6] \J
un O chn o O O O o o 10
o o un vo vO "t O o o un
oOoooooo o o o
— 0 0o O—-1O0Om (o)) 0J O o
un u> ip © rE»ei rx x- ol 10 oo
x>~ oo O OWUO O 10 co o o
MO O O ouro uj un <r <r o
O 000 ooo o (0] (] o o
0J 0J Ol CM 10 0J O o 0oj io un co oj
oJ|0|otoun—|unu o' Ms t— un oj
ioin(» cicnrdm o — ™M O o CM 1O
in >t "t st U- "t -t © -t -t O o vtLo
ocoococococoo o O o o oo
o o
nn oj
oj ol
[ | [ ] L A A A
O' oi 0j 0i oj m co N s- st O ONSS'OcnHHHO ininco O O
Oi cm O] vil- «t vt -t *-e vt oj ro co to
SH vt vt vt vt vt vt vt vt
oOooooo o [elelelelololeTeTa) [=lelelelelelelalelolalae = o o
Oj un un un un ro un O'0'0'O'LOO'UOOI 0O0O0'0'0'0O'0O'INO'O'O'O'OOIO o o
(o] un O- \ — om O (e} oo r-4 Or— X-ruun un
X oroox EN | I m > o MD > on cn
<= o O vt 0Jo0J un un O OO O Oon
1 i0 103 iz |r4 -4 -H 40 O = ol 4 ravt | i~
o 0J o <t o o o oun un o o o o O -h o O oo O o
cZ fl 1 OfIH | N B 41 I I I I00ooO-rH I | Lo
-HO r-lo 0J oM OJ o fMMovaH | | | o ool vt vt
O < WOl on on io 1u IJJ O- oJcrj 03 O w o oi 03 0 on cn
o- oi = X — - —l — —l ol — O 0OJOIOIOIr-H-H =44
O <r hori M (M (M LO L]rMMMIMOJ HHHOOIM 0J 0J
Z. L0 vt vt —tO CDb 0 < =< I O0J O OrH F-
— -] CMOU 01 Z em f— i— F— ii. ILO OO OMOo M X = 1o
CZ > M = | ===z Z D Wbo Ord3d 0 ™y t
LO & cd NnZ zZun g =z Z < <i<:<=(Oto Z u Oecd f- f~ 00
Oun ujf— Zcec q: © aa. a. < <_J3-3_3_Jr-435c-4UOZL~CO
Z O O -~ —<T <r un louj lob5. n=z=z =z = == J I SN =
oo ooz Z=s<=<<=0O— =+ * +z= | | '~
NN oo o-j-l-gizzzzzczooF-
S>> — F-hF-h=-:OX'< <r <r:

nZtZ >21Z cZ UJUJ Ul F- i<:<

= oQOs- 4 < = F- t- — — =
— < afTloo lo Lo y LOLO LOCO COSrsSiZLOF-F-I

LOLOLNLO LO Lo

<X

O r4 Ol on Vvt O r4 O O —i—i O O COr+ 4 r-4 1—4 Ol cn S— 1= 4 O O -4 4 0J O — O]
-Jo oo oo 000000000000 0OO0OO0OO0OO0OO0O0O0O0O0O0O0O0 o O ¢n
L R s O e o e O e e S A A R S
-t rocn cj oim 0- 0- O «troun O- Vt Un O O -H -4 oi cn Oj ro s- —i oj Cnoj un O ct oi C' oi
N m mrm (Min un Ol 'O cn 03 sO yn un un Un S- r- SNSSNOOO ooo oo .4
0. S0 SO -0 m m ro fv_ x- O r4 r4 r-I Ol Ol Ol Ol Ol 01 Ol oi oi oi om 10O cn ¢n(0 IO Oj ro ro «0 03
O en (O on cn *o sO O O r4 C)ro C» CJ ro (O 0 ro io oj co ro ro cn 0j 'O cnrocn clro ro © (©
-4 OlOI Ol Ol 0J oJco ro ol Oi oi oi M Ol Oi Ol 0J OM 0i 0) o, Ol 0J Ol Ol oi 0J ol o)
O OoO OO OW s¥Fj OOOOOOO o o oo ooo OOOOOCOOOO o o
Tt vtvtvt vt vt vtro CO vt vt "t "X vt vt -t vt vt t vt vevt-t vt vt <f "t vt vt vt vt vt vt vt
O o oo oo jelelelelelelelelelelsels] (eoleoleoleleoleloleleolelelelse]]
-4 vt vX un co oi vt -t cn (XJ Ol 14 14 —4 04 r-4 1~ — —4 14 Vt r-4 =4 O O3 OJ 14 r-4 1-4 1-4 14 1-4
S osrmmom cj rv-o-rvfv-o-r- — [— ¥— f— X= r— x— = 1— Xv-r—pvr— r—fv.fv_i x- x-
<D o O O Ocn 0. ro Co CO CO COCO CO an Co COCOorncococococococncoonco co co
O 1~ r-4 —i 1~ 0) r- > O 00 00 O O O OO0 o o
r4 cj cm m ct r4 r4 < <T r-4rdor-lrd 4 —4 —4 T4 4 T4 14 41— =4 4 14 4 =
o-rocoancoro counlD NS NS SX x- x- o- O XXXV XAV fv-r=v. v fv fv_i X- X*
S- a> co co co co co co *H X=X- X=fv X-X=r—r X- X~ I— X— X— X- 0- X— X— X* X X~ x~* x| x- -

o o

X- in

vt vt



Bil 50

7~J54.O<S/HEESStYI/NIEE.SAA S



00

Bil 5b



Bil 5¢



4.5 MYRESJO AB, Myresjo
Besdk den 11 November 1988
» Narvarande:

Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras
Gunnar Ekman Kullenbergsbyggen i Géteborg AB

Bertil Oresten Repab Konsult AB, Géteborg
Leif Gill Gill och Hdman Byggnads AB,
Goteborg

Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmé
Borje Bellinger Myresjohus, Entreprenadchef
Inge Carlsson Myresjohus, Ansvarig for MA
Roger Roos Myresjohus, MA-funktionen

Hakan Johansson Myresjohus, Inkopschef

» Foretagspresentation
Foretaget startade med hustillverkning 1927 under
namnet Myresjo plankhus.
Myresjogruppen omsatte 1987 ca 800 mkr, och gjorde en
vinst p& 80 mkr. Soliditet 33%.
I Myresjogruppen ingar forutom Myresjohus:
Myresjofonster, Myresjokok, Combiglas samt forsalj-

ningsbolag i Norge, Holland och England. Antal anstallda

ar 970 st.

Myresjohus har ca 7% av marknadens totala 17000
hus/ar.
Foretaget ingar sedan 1975 i Skanska-koncernen.

» Forsaljning

Myresjohus verksamhet och produktsortiment riktar sig

mot marknadssektorerna markbostader, flerfamiljshus
och institutionella byggnader. Totalt tillverar man 1600-
1700 hus per ar. Hittils har ca 50000 hus producerats.

Forsaljning och kundservice sker fran ett 40-tal kontor

med "byggledare” med spridning 6ver hela Sverige. Dessa
lamnar numera aven "fast pris" till kdparna varfér man
fatt ett totaldtagande med nytt/ stérre ansvar. Byggledarna
képer montaget genom avtal med lokala foretag och vissa

material kdps med direkt leverans till byggplatsen.
Byggledarna handlar dven upp el, vvs och mélning.

* Produkter
Produktprogrammet ar uppdelat p& tvd marknads-
segment: b Styckehus och projekthus.
Styckehusprogrammet bestar av ca 40 hustyper med

tyngdpunkt pa kallarlosa enplanshus, tillverkade i ett s k
smablocksystem. Projekthusprogrammet bestar av ett 10-

tal hustyper fordelat p& radhus och flerbostadshus.



| affarsidén ingar att man erbjuder képaren ett stort antal
servicetjanster: Projektering, handlaggning av tillstand
och lanearenden samt byggadministration. Man erbjuder
i bkad omfattning nyckelfardiga smahus genom anlitade
underentreprendrer.

Under hésten 88 lanserar man nytt typhusprogram
baserat pa ett nyutvecklat storblocksystemsystem 90-som
innebéar okad flexibilitet. Installationer av
produktionslinjer for det nya storblocksystemet bérjade 87
med golvblockslinjen.

Marknad

Marknadens krav gar mot allt stérre flexibilitet med
bibehallna korta leveranstider.

Andelen kundorderstyrd tillverkning har 6kat fran 25%
pa 70-talet till nuvarande ca 75%. Foérandringsprocessen,
som innebar stor omstallning bade i administration och
produktion, kommer att fortga ytterligare nagra ar.
Under tiden 84 - 87 har ca 27 mkr/ar investerats for att
mota marknadens krav pa okad flexibilitet och leverans-
sakerhet.

Leveranstid fran kontrakt till leverans vanligtvis ca 17
veckor. Fran att tillverkningsorder uppréattats till leverans
ca 8 veckor.

MPS

Nar ett kontrakt skrivits med en huskpare uppréttas t en
TO = tillverkningsorder. Da TO upprattats far kunden ej
andra sig. Dock sker bade andringar och 20- 25 % annu-
lationer, vilket staller stora krav pa produktionsplane-
ringen.

Efter att kontrakt & TO uppréattats sker foljande :

1. TO gar till beredning vilket innebéar att en sk. ritare gar
igenom standardlistan (standard
strukturen/méangdfdrteckningen for resp. hustyp) och
for in de aktuella vardena, = den aktuella kdparens
onskemal, med rédpenna.

Se bilaga 1.

2. Efter stans kors nya listor=fardiga mangdbe-
skrivningar ut som underlag for MPS.
| datorn sorteras de olika artiklarna upp i grupper
enligt nedan med exempel pa innehall:



Lagertillv Obiektstillv Inkdpsmaterial ~ Direktlev
Skotes av prod. - Skotes av prod. - Skotes av prod. -  Skdtes av rit-
planeringsavd. planeringsavd. planeringsavd. kontorsavd.
-Y-vaggsblock mFonsterblock -Ytterdorrar -Isolering
-EA3 Storblock -Skivor -Vérmepaket
- Fackverk -Sanitet
-Kok
-Betongtakpannor

Informationen om det som skall tillverkas pa fabriken =
lager och objektstillverkning , gar via dator till resp.
tillverkningslinje efter det att ritaren uppdaterat
"registermangderna”. Se bil 2.

Ca 60% av materialet styrs med hjalp av ADB.

Informationen om inképsmaterialet for resp projekt
Onskas sa tidigt som mojligt.

Senast 5 veckor fore leverans vill man ha detta underlag
ur TO pga leveranstiderna.

Tack vare tecknade arsavtal med leverantdrerna har man
tillforlitliga och korta leveranstider.

Materialet - virket-till egna produktionen tas fran eget
timmer via eget sagverk.
(Man sagar 40. 000 m3 virke/ar).

Planering

Budgeten fran marknadssidan bryts ner som underlag for
planering av inkép och MPS. Varje vecka kors lagerlista
prognosutfyllnad enligt bil 3.

- Lev. plan ar inneliggande order dvs exakta varden

- TO-lista "kop p& gang”, dvs andringar férekommer.

- Utfyllnad sker pa "Medel", dar planeringsunderlaget
tas fran de vanligaste husen.

- Prognos ar max-siffror = énskemal fran
marknadssidan.

Ju léangre leveranstider, ju battre for planeringen. F. n.
levereras 38-40 hus/vecka.
Exempel pa leveransprognos se bil. 4.
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Leveranser

Schematisk forteckning av den strukturella uppbygg-
naden av en leverans, se bil 5.

la leverans utgors i princip av stommen, dvs bjalklag,
yttervaggar, tak osv.

2a leverans av innerdérrar, reglar, listverk, fonster-
bénkar mm.

3e leverans av garage och sidobyggnad. Det ar dock vanligt
att garaget gar med ila leveransen da det nyttjas som l&s-
bart forrad under byggtiden.

I listan forsta leverans: Bil. 6 , framgar monterings-
ordningen i kolumnen "MONT".

Monteringsordningen styr lastningsordningen =ndasta
kolumn : "UTL"

Ex. MONT S50 = omrade S, ordning 50.

Ex. UTL C220 = utlastare C, "inb6rdes ordning™ 220.
Listor med sortering p& dessa begrepp ger utlastarna
mojlighet att lasta materialet i den ordning man behéver
det pa bygget. Varje dag lastas 6-7 hus pa langtradare for
vidare transport.

MA-avdelning

Man har organiserat om sa att inkdp och produktions-
planering har slagits ihop till en avdelning: MA-
avdelning.

Avdelningens arbetsuppgifterna &r:

- Lagerbevakning

- Bestallninga av material frdn underleverantor.

- Lamna prognoser éver material till inkdp

- Skota delar av artikelkorten (produktgrupp, leveranser,
utlastningsordning, lagerplats, leveranstid,
sakerhetslager. )

- Sammanstéalla leveransplaner och prognoser for
underlag till materialbehovs och kapacitets- och
belaggningsberakning.

Lager

Over 2000 artiklar -plus en 6kning med ca 700 nya artiklar
i det nya hussystemet.

Volymvardesanalys visar att 80/20-regeln géaller;20% av
artiklarna svarar for 80% av vardet. Virke, fonster,
spanskivor ar de tre "tyngsta".

Leverantorspolicy

Man har ca 400 leverantorer fran vilka man koper for ca
170 mkr/ar. Hakan Johansson arbetar for att minska
antalet leverantorer.

Kop av utlandskt material 6kar. Bl a kbper man
spanskivor fran Tyskland.



Betr. leverantdrsataganden med storre funktionsansvar
tror man att varmepannor, varmepumpar, elpannor o d
skall kunna handlas upp mera mot funktionsansvar.
Kok kopes ej inkl. montage.

Arsavtal

Man traffar arsavtal med leverantorerna kring en
preleminar kvantitet dar man forbinder sig att kdpa allt
fran detta foretaget under aret. Detta medfor mycket
formanliga priser och leveransvillkor.

Spik:

Man képer 300 ton om aret. Dvs ca 200 kg spik/hus. For att
begransa spillet har man avtalat med fabriken om lamp-
liga spiksatser per hus si att spill och antal satser mini-
meras.

Mineralull:
Man avtalar om leveranser direkt fran fabrik till bygg-
plats. Totalt ca 180. 000 m3/ar eller 100 m3/hus.

JIT

Genom att man kan lamna ars- och kvartals-prognoser

till leverantérerna och visar képtrohet stéaller

leverantdrerna upp med sékra leveranser.

Saledes galler t ex:

- Mineralull avropas 1 vecka i forvag och leveranserna
slar pa 1-3 dagar.

- Spanskivoravropas 2 veckor i forvag och leveranserna
slar p& 1-3 dagar.

Golvspanskivor har man i lager for 1-2 dagar, leveranstid
1 vecka fran fabrik.

Kvalitetsstyrning
"Grov" kontroll av méngd och kvalitet sker vid leverans-

mottagningen. Eljest rAknar man att det mesta upptécks
vid tillverkningen.
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4:6

SKARA. PLAST AB

Plastfabrik i Skara, besok den 12 Aug. 1988

Néarvarande:
Per Svensson BPA Bygg Sodra AB, Goteborg
Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras

Henning Forsstrom  Kullenbergsbyggen i
Goteborg AB

Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goteborg
Leif Gill Gill och Haman Byggnads AB
Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmé
Claes Bengtsson Logistikchef, Skaraplast

Solveig Klingberg System/datatekniker

Skaraplast

Skaraplast ar ett Perstorpforetag som arbetar som
legotillverkare.

Kunden &ger verktygen som Skaraplast har hand om.
Man har ingen egen tillverkning.

Omsiéttning: 160 mkr, antal anstéallda ca 350 varav 70
tjansteman.

Affarsidé

Att etablera en bestdende roll som vara kunders

huvudleverantdr av kvalificerade

formsprutningsprodukter genom att erbjuda:

- Kvalitét for nollfelsleveranser

- Aktivt utvecklingsarbete for att 6ka vardet och sénka
kostnaderna pa produkterna.

- Projektledarkompetens=kunna utforma och ta fram
plastkomponenter

Strategi: Tillverka de svaraste, storsta, mest

kapitalintensiva delarna sjalva. L&t underleverantorer

tillverka de enkla.

Verktyg

Det ar karaktaristiskt att det tar ca 1 ar fran forfragan till

produktionsstart. Det tar lang tid att ta fram verktyget
........... 1ar

- Konstruktion

- Offert

- Prod, metod

- Verktygskonstruktion
- Prov

- Utfallsprov

- Tillverkning



Utleyeranser*

Lager-inrapport

53

Kunder

1 jattekund (VVolvo) som svarar for 550 artiklar
med 100 dagsavrop.

10 stora kunder som svarar for 25 artiklar med 15

dagsavrop.

90 sma kunder  som svarar for 25 artiklar med 15
dagsavrop.

Bilindustrin utgdr 60 %. Andra kunder E-lux, IBM och
Pripps.

2000 artiklar tillverkas.

550 m3 (5 trailers) levereras per dag.

Inga botesklausuler i avtalen med Volvo "Det kdnns som
vi ar avdelningar i samma foretag"

MA
All administration skall skétas av datorer. Darfor satsar
vi p& datorstoéd och kommunikation.

ORDER
»Kontroller

Art.nummer

\— Avstdmning
PLANERING
INKOP
Ny planeringsbild

Kapitalbokning

Kassationsrapport Material-behoY

*

->
->

ing
PRODUKTION aKkac <"VAK D-
PISefA-S Vo !

Leveranser ut och in i forrdden administreras med
streckkoder.

Administration ar ndgot som skall fungera automatiskt.
Nu skall vi agna oss at alternativa
rationaliseringsinsatser.

Det skall vara robotar !

Det skall vara nytankande !

ODETTE

Godsmarkning enligt Odette-standard
Sebil 1
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Godsmarkning med Odette-standard

Foljesedlar

Leverantornummer
LOépnummer
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. Mottagare
. Lossningsplats
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Ert (Bestallarens) artikelnummer
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m Bil 4

Materialrekvisition

ARBETSORDER BESTALLT ANTAL START DATUM FARDIG DATUM
AVD. - PROD.GRUPP - MASKINNR. - VERKTYGSNR - RITN.NR

LAGERPLATS MATERIALNUMMER RES.ANTAL MATKOD DEL  SLUT UTLAMNAT/MOTTAGIT ANTAL

REKV. ANTAL ANMARKNINGAR

Artikel-identitet

ARTIKELNR: INDEXNR

213190 001 905 00 22

BENAMNING :

DEFROSTERI1UNSTYCKE

FARG: DETALJ:

SURRT

RITN.NR:

1215467

ANTAL: ANMARKNING:

140

GODKAND AV: DATUM:

MNNOOOOOUIOO R 00O WORWRN



4.7 SKANSKA AB : AFFARSOMRADE UTLAND, DANDERYD
Besok den 31 Jan -89

» Narvarande:

Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras

Henning Forsstrom Kullenbergsbyggen i Géteborg AB
Per Svensson BPA Bygg Sodra AB, Goteborg
Leif Sundsvik Repab AB, Goéteborg

Ake Bergh Repab AB,Malmo

Christer Cederblad Skanska AB, Inkdpschef
Carl-Erik Brohn Skanska AB, Datachef

Ingemar Rudang Skanska AB, gruppchef-MA

* MA-Utland, Allmént
Cederblad informerade om systemet MA-utland som varit
i drift sedan 1980. Systemet tar allt dvs ej bara material
utan maskiner, reservdelar, forbruksmaterial samt det
som kops lokalt. Systemet kraver skriftliga bestallningar/
order pé allt.
Man har p& utlandsprojekten ledtider pa 3-6 manader.

Dokumenthanteringen ar "kollossal™, t. ex hade projektet
Kotmale pa Siri Lanka 22000 kép med 6ver 2 miljoner
detaljer. En detalj eller "item" kan vara en bricka eller en
truck. For varje kop kravs 40 dokument pga de
dokumentkrav som finns i varlden. Alla genereras av
systemet.

Det ar viktigt att kunna svara pa fragor. Ett projekt kan ha
ca 700 leverantorer.

Totalt fraktas 50-200. 000 ton ut per éar.

» Datorstéd
Det nuvarande systemet &r den 3e generationen. Det forsta
administrerades pa stordator det nuvarande pa mini-
dator. Systemoversikt-flodesschema, se bil 1.
All kommunikation i Sverige sker via terminaler, som
kan vara en PC kopplad online. Kommunikationen med
arbetsplatser od utomlands sker via telex eller flexskivor.

» Koder

Nagon allméant vedertagen materialkod finns ej i Sverige.
Systemet kraver att artiklarna kan identifieras i systemet.
Man har da valt att efter en grupperande kod ta de tunga
leverantdrernas koder t ex. koderna fran kataloger. Man
kan d& ocksd kommunicera med leverantorerna med
farre missuppfattningar.

Trenden ar att koder for artikelnummer utvecklas
branschvis.
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Inkdpsanmodan

For varje material e dyl. som skall képas till bygget
upprattas en inkdpsanmodan. Denna far ett eget
nummer/identitet och faxas till Sverige. Férutom
material, mangd mm anges bl a "6nskad vecka",
leveranssatt och forslag till leverantér. Dessa uppgifter
blir vad inképaren/ MA-personen har att ratta sig efter.
Ex. se bil 2.

Inkdp

Skanska koper aldrig fritt arbetsplats beroende att man
har organisation pa plats i det aktuella landet.
Anmarkningsvart:

Det finns ej nagon speciellt bra leveranssikerhet fran
svenska leverantorer.

Problem :

Att inse behoven i tid, s att man bestéller i tid.

Stod i arbetet har inkdparen i datorns leverantorsregister,
frasregister med texter, tidigare gjorda kép mm.

Bestallning/Purclise Order

Nar avtal traffats upprattas en order, PO, som registreras
i MA-systemet. Detta ar det stora registreringsarbetet.
Alla registreringar efter detta blir avvikelserapportering-
ar eller bekréaftelser att allt ar ok.

Med dessa data kan systemet skriva ut alla dokument som
kravs t ex for skeppning och tull. Det kravs 40 dokument/
kdp och ca 200 kopior pga dokumentkraven !

I bil 3 framgar ex. p& ur datorn utkord bestallning.

Planering

Alla datum i systemet beraknas med utgangspunkt fran
ankomst till bygget/ "arrival to site" dvs datum enligt
inkdpsanmodan. Detta datum bestdms av produktions-
planen = néar det behévs pé bygget. Andras detta datum
kan det innebéara andringar i inképen. Det finns ingen
automatisk koppling ("gudskelov" sager man) med MA-
systemet, utan manniskan maste vara med.

For varje leverans anges ett antal "halltider" bakat i tiden

sasom:

- Ankomst till byggplats/site : ETS

- Ankomst till flygplats’/hamn i mottagarlandet : ETA

- Ankomst till consignee
(=sverigeterminal/skeppningskontor): ETC

Tider méaste medréknas for

- Submittal(varuprover fér godkannande) till bestéallaren
- Inkdp/upphandling
- Tillverkning av bade prover materialet.



Tidskontroll

Uppskattade/planerade datum markeras med "E" =
Estimated, framfor "tid och plats" enligt ovan. Verkliga
datum markeras genom att "E" andras till "A"= actual.
Genom en enkel tidsplan som tas ut pa vanlig skrivare
kan man for varje enhet/item se hur planerade datum
ligger i forhallande till de verkliga. For varje artikel visas
en rad med "E"-tider och en med "A”-tider vilka sadlunda
latt kan jamforas. D& mangden material ar mycket stort
kan man ocksa sortera ut endast de avvikande
leveranserna.

Lager/Forrad

Pa bygget gar allt material via forradet. Dar sker mot-
tagningskontroll av mangd och beskaffenhet varefter det
registreras i lokal dator. | denna administreras godset i
ett sarskilt storesystem. Detta ar ett forradshallnings-
system dar man forutom sedvanliga forradsrutiner kan se
hur stor omséattning man har pa vissa grejor t ex reserv-
delar. Systemet genererar ocksd erfarenhetsvarden till
kommande projekt. P& utlandsprojekten ar man tvungen
att ha vissa material och reservdelar i forradd. For att
kunna dimensionera dess storlek fordras noggrann
kontroll och uppféljning.

Kostnadskontroll

Den ekonomiska uppféljningen sker utgdende fran
ndmnda materialkoder ovan.

Fran den databearbetade kalkylen féres de budgetrade
vardena for resp. material, maskin od. 6éver till MA-
systemet. Oavsett valuta (Omrakning till 6nskad valuta
sker i systemet) kan sedan varje kop jamfdras med
budgeterat belopp. Sa fort ett avtal tecknats kan man
jamfora committed cost/""fasta kop" med budgetens belopp.
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No. 703

O SKAN5SKA

KAUITARA BRInr.f.S PROJECT
Material for activity

Plant Machine Equipment type
Séria! Eng Drwg No:

Suggested Supplier

Quantity

Approved by
Signature

To be filled
in by Purch Depi
PO NO
PURCHASE REQUEST
TELEX No.
Account :
Priority : Delivery.
By Ship
By Shlipurgent
By A/F
Week By Pax
wanted ; Sri Lanka

Descriptii

Reniai ks by Purch :

Bil.

aao



B13532.002 (85-01)

Wéééb a I VAn a I SA In~fPdV spondence please

indicate Reference

87-06-05 5788.180/60290 Page :
A Hjorth/ct KALUTARA 1 (D
Consignee:
MALMO TRAFORSALJINING SKANSKA AB
Sallerupsvagen 34 Sri Lanka . .
212 13 MALMO See shipping instruction

Delivery time to consignee:

w724

Delivery mode to consignee:

Your reference/quotation:

H W Rincker Trade terms (Incoterms)

040-381800 CIP Freight, carriage and insurance paid to
ETA to: Colombo Malmé

w732 Valid conditions:

Delivery mode to site: ABM 75 V

Ship Terms of payment: (Value-added tax not incl)
Country of origin: StatNo: Invoice 30 days net

«“INVOICE (TRIPLICATE) IN ENGLISH**

Notes for site.

Mg: Account: 170-631 Note :
Req by: P Ekehov /KST 294
Req week: w732 Act S
I'tem | Description Quantity |Unit |JUnit price|Discount]|]Amount
Timber
1 Timber planned 45x120 1600 m 6,46 10.336,00
2 Plywood plyfa casting
2500x1200x18 (100ea) 317,5 m2 98,00 31.115,00
SKANSKA AB TOTAL (SEK) 41.451,00

International Division, Stockholm
Pprphasing, Department

Note

Support for use of forklift. All timber must be sorted

into packages in min 3.6m length and each package

in

same length. All package must be tied with 5 ea strip
band 16mm. Package size shall be normal approx 4 m3.

All sides except underside of each package shall be

covered by plastic.

CONFIRMATION OF PHONE ORDER 87-06-04

Packinglist and goods shall be marked with above order - and item no.

ALL TEXT IN ENGLISH.

CIVIL ENGINEERING AND BUILDING CONTRACTORS

Postal address Office address Telephone
$-182 25 DANDERYD Vendevagen 89 Nat 08-753 80 00
Slockholm, Sweden Dand.ryd Int + 46 8 753 80 00

Telefax Telex

Nat 08-755 71 26 11524
lot+ 46 8 755 71 26 ik.dika i



4.8 VEDUM KOK AB

Snickerifabrik i Vedum, bestk den 12 Aug. 1988

* Narvarande:

Per Svensson BPA Bygg Sodra AB, Géteborg
Gunnar Gehrke Byggpaul» Vasteras
Henning Forsstrom Kullenbergsbyggen i Géteborg AB
Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goteborg
Leif Gill Gill och Hadman Byggnads AB
Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmé
Anders Lindberg VD for Vedum Kok AB
Svante Eriksson ADB-ansvarig, Vedum Kok AB

* Vedum Kok

Foretaget har ca 70 pers anstéallda , ar ett familjeféretag
som omsatter 52 mkr/ar (87)

Man tillverkar framst koks- och badrumsinredningar.
Koken saljs oftast efter offertgivning till byggentrepre-
nérer. Badrumsinredningarna marke:Joker) séljs via
specialbutiker.

* ADB-anléggning
Hardvaror:IBM minidator S/36 med 256 KB internminne
och 200 MB externt. 6 terminaler.
Mjukvaror:Systemen &ar kopta av Intensia, Movex(System)
som med saljarens hjalp foretagsanpassats.
MPS-system: 270.000
Ekonomisystem:80. 000

OFS: 40.000 Order, Fakturering, Statistik
Loner: 50.000

Ordbehandling: 22. 000

Kverry 9.000 Rapportgenerator

Anpassning:ca 300. 000 > 600 tim a 500
Hardvara ca 500. 000 ?

* MPS-system
Systemet som annu ej var fullt infért hade meny enl.
nedan:
1. Materialstyrning
2. Produktdatabas
3. Produktkalkyl
4. Produktionsplan
5. Ink6psadministration
6. Behovsberéakning



Nagra begrepp:

Struktur = Bestar av/ingdr i analys.
Oper. metod och alternativval.
- Lagerhantering = Varor i lager, in och ut.
- Arbetsorder = L&aggs in per produktionsgrupp.

Grafiska redovisningar -> Produktionsplaner
-> Belaggningsplaner
- Ledtid = tid i kalenderdagar fran bestallning till
leverans.

MA

- Inkop sker i dag utan datorstéd.

- Framtidens datorstdd kan ge information om nar varor
skall bestallas och hos vem.

Arbetsorder
Arbetsorder enl. bil 1 féljde varje enhet fran tillverkning
till leverans.
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VedumKok fo

Tel 0512 - 404 10

Skdp: E78.1 Lucka: MRLIN
cGcJ: VANSTER/HOGER Ytbeh: FARG HR 21
Malad sida: OMALRD Handtag: KHOPP KTV

Las mm: SPARR

VedumKok 50

Tel 0512 - 404 10

Skap: E78-1 Lucka: MFU_IN
6GJ: VAHSTER/HOGER Ytbeh: FARG HR 21
Malad sida: OMALRD Handtag: KHOPP KTV

Las mm: SPARR Anm:

HIIVedumKok 51

Tel 0512 -404 10___

Skap: E78. 1 Lucka: MRLIN
663  VANSTER/HUGER ytbeh: FARG HR 21
Malad sida: OMALRD Handtag: KHGRP KTV

Las mm: SPrRR Anm:

ﬁE\VedumKok 52

Tel 0512 - 404 10

Skap: E78. 1 Lucka: MRLIH
GGy VAHSTER/HOGER Yyiben: FARG HR 21
Mélad sida: OMALRD Handtag: KHOPP KTV

Las mm: SPAF%R

VedumKok ‘e

Tel 0512 - 404 10

skap: E78.1 Lucka: URLIN
6Gy: VANSTER/HUGER Ytbeh: FARG NR 21
Malad sida: OMALRD Handtag: HRNDTRG HTV

Las mm: SPARR Anm:

IVedumKok o4

Tel 0512 - 404 10

Skédp: E78.1 Lucka: MRLIH '
GG VAHSTER/HOGER Ytbeh: FARG HR 21

Malad sida: OMALRD Handtag: HRNDTRG HTV



4,9 ILAB-Industiiell Logistik AB
Arbetsmote i MoIndal den 3 Okt -88

* Narvarande:

Per-Olof Kndos ILAB, Goteborg
Gunnar Gehrke Byggpaul, Vasteras
Henning Forsstrom Kullenbergsbyggen i Géteborg AB
Leif Sundsvik Repab Konsult AB, Goteborg
Ake Bergh Repab Konsult AB, Malmé
« MPS-BYGG

Ake redogjorde for hittils gjorda studiebesok i projektet
MPS-BYGG. Noterades att man bor skilja pa forrad =
rdvaror fore produktion, lager=fardiga produkter.

Vid senare diskussion om tips pa industrier lampliga att
bes6ka ndmde P-0 Kndos foljande:

Alfa-Laval i Tumba

Aga-Kryo, Hisingen

Bofors Plast i Tidaholm (likt Skara-Plast)

Blackstone Sweden, Blekinge(Volvo - Kylare )
Crawford Door

Saab i Linkdping - flygplansfabrik, Fairchild

Volvo lastvagnar

* "ABV-FLODE"
P-0 boérjade med att dra den teoretiska bakgrunden till
rubr. projekt - ett flodesorienterat synsatt. Projektets
fullstéandiga titel ar:"Utveckling av flodeskvalitet och
effektivitet mad verkstadsindustriella synsatt och
metoder”. Verksamheten gar ut pa att leverera ratt
produkt pa ratt plats i ratt tid till ratt pris. Detta galler i
varje lank av kedjan.

* M«r knadsanalys-

STRA- \ = Produktplanering
TEGISK y « Material forsorj ning /Distri b utio nast ratet
NIVA « Systemuppbyggned

+ Produktutveckling
TAKTISK \+ Konstruktion
NI YA y = Produktionsteknisk baredning o inkép

« Matérialsnédesberedning

OPERATIV | Operativ styrning
NIVA = Administrativ styrning
FYSISKT Lev Kund  Lev Kund  Lev -
FLODE OO IA v-0(1cOo 1 cA

O Operetlen,tillv. Lager O Kantral! —" Transport



Produktkvalitet = flodeskvalitet ; Om 5 &r kommer man
enligt P-O att snacka om den totala flodeskvalitén "pa
diagonalen”.
Framgang far de foretag som har en samordnad syn pa
- Strategi
- Produktutveckling, Taktik
- Operation

Overlevnad beror pa integrationen mellan nivaerna
T. ex. Saabs och Volvo framgangar ej att de ar bra pa
operativa nivan utan att vara bra pa de tva 6vre nivaerna !
ABV-projektet ligger alltsd pa den operativa nivan.

Steg i ABV-projektet

1. Oversiktlig information till alla om synséttet

2.Val av pilotfléden
- Man plockar ut nagra floden.

- Fran leverantor till klart i bygget. Far ej vara for
stort/litet volymvérde.
Val: Innerdérrar och gips.

- Val av bygge, leverantor

3. Referensfléden ev fiktiva eller annnat bygge. For att
kunna visa pa effekten av insatserna, dvs. méata
forandringarna.

4. Kartlaggning, analys och genomférande.
Underhand som man tittar pa materialflodet gér man
successiva forandringar/forenklingar. Man genomfor
organisatoriska och andra smarre andringar.

Detta bor bli en kontinuerlig process !

5. Matning av effekter. Vad har man uppnatt.

6. Fordjupad information - av planerare, leverantérens
planerare m fl. Dvs de som operativt deltar.

Handlar om att infora annat satt att tanka.
Detta kan leda till/Féljdprogram:

- Nytt styrsystem

- Ny organisation

- Forandrat kvalitetssékringsprogram

- Nya tekniska system, transport, montage.
- Annan leverantorsstruktur

Syften med projektet

Ar verkstadsindustriella metoder och synsatt

tillampbara?

1. Konceptvardering-ar detta aven bra for byggféretag ?

2-Yad ger detta for potentialer? Vilka finns? Vad tjana?

3.Ar metoden bra= erfarenhetsuppbyggnad. En fiolosofi,
man satter i gang en kontinuerlig process. (Se steg 4
ovan)

4. Metodutveckling-utveckla nya angreppssétt och tekniker

o.Referensprojekt—framgé’mgsexempeI. For att dvertyga
folk: "Det gar ej" kommentarer kan bemdtas.



Flodesriktning >

Integration < _—

Operativ inriktning AL,

Forutsattningar

* Resultat

Sa langt fram och bak
i flodet som mojligt.
Till produkten sitter
pa plats.

Man gar verkligen
ner i minsta detalj
och deloperation och
och kollar. Telex isf
brev. Var stélla
prylar od.

Man skall ej accep-
tera forutsattningar i
systemet. Ej utga
fran att befintliga
styrsystem skall
nyttjas. Ifragasatt!!

Malet med projektet ABV-flode ar att gora en
handbok/checklista for hur man skall bedriva MA-

forskning pa egen hand.

» Uvecklingsspiralen

P-0 redogjorde for hur den kontinuerliga utvecklings-
processen enligt steg 4 i ABV-projektet kan askadliggoras

I spiralen nedan.

* Hogre prod.krav
e Lagre kostnader

~

= Hogre ser-

viceniva SSQfqgfq i
EbEiialalj0[itbo 1

- Hogre P
« Frigjort ktp.
e Lagre kostnader
/TSeOGro / ...\ gfcrpCPOXDFa - Ho d kvalitet
- Hogre prod.- ApTMQslI*_._\g3G)0inJDO[p[n"- ogre prod.kvalite

« Lagre kostn.
* Hogre prod.-
kvalitet. kvalitet

« Lagre kostnader
« Frigjort kapital

62



ABV-FLODE, laget

Projektet startades i Maj da projekt valdes-16 mkr entr.
summa. Man hade innan gjort upplaggningsévningar.
Styrgrupp:Gunnar Kjellberg, Olle Jarlév och Kaj
Ringsberg(ILAB)

Arbetsgruppen bestar av:Platschef, Planeringsansvarig,
P—O Knoos+ en pers. fran ILAB.

Man haller fn p& med stommen, plan 2. Gipsarbeten i
Dec-Jan. Ddorrar i Feb/Mars.

Rapport i Maj-89.

Nasta foretagsbesok
Myresjohus i Vetlanda den 21 Okt -88. Ake kontaktar
Myresj6é och kallar i vanlig ordning. Prel. nerresa till

Vetlanda den 20 med 6vernattning och industribesok
den 21.



4.10 Handelshdgskolani Stockholm den 2 februari 1989

Genomgang och diskussion av rapportutkast med Bjorn
Woutz. Vissa ytterligare fakta/synpunkter noterades.

» Narvarande:
Bjorn Woutz
Leif Sundsvik
Ake Berg

» Relationer kopare-leverantor
BW konstaterade att byggindustrin ar den enda industri
dar antalet leveranttrer dkar - trots att antalet tillverkare
minskar. (Enligt artikel i Dagens Industri blir monopol-
tendenserna allt tydligare bland byggmaterialtillverkar-
na).
Samverkan mellan képare och leverantor ar ett centralt
tema. Mera utvecklade relationer maste leda till farre
leverantérer. Byggarna ar pa vag at fel hall!

« Detfinns fabyggare som har en klart uttalad inkopspolicy
T ex dar man sager att man skall minska antalet leveran-
torer.
| stallet kan man notera att:

- Man vill halvera antalet leveranser

- Man gar fran "Kopa billigt” till nasta relation

- Man koper allmer kompletta system

- Leverantorernas utvecklingssatsningar ar viktiga

» Policyibygg:
Att upptrada korrekt
Rena afféarer
Nagra stora byggare stravar efter att kopa direkt fran
tillverkare

» Fakturahantering
- Genomsnittligt fakturabelopp sjunker
- Antalet kreditfakturor dkar

T ex har en stor byggare ca en miljon leverantorsfakturor,
varav nara halften ar mindre an tusen kronor! (I detta
ligger en mycket stor besparingsmdjlighet da varje
faktura kostar mottagaren ca 300 kr i hantering.

Mojliga forklaringar:

- Snabb fakturering - samtidigt som foljesedeln

- Dalig planering som medfor panikkop."Verkmastarens
vardag".

- Manga, sma och utspridda projekt
- Splittrade inkop, ingen kdptrohet

Kreditfakturor vittnar om fel och brister i leveranserna ...



BW informerade om aktuella forhallanden inom
jarnhandeln

- Man vill ha turbilsystem

- Ha ett genomtankt sortiment, baserat pa den tunga
efterfragan, dvs inte 40 olika hammare, utan kanske de
5 mest efterfrdgade

- Samlingsfakturor per byggarbetsplats med bra
specificering

Jarnhandelsvarorna svarar normalt for 1.7% av ett bygges
omsattning (inkl 1&s och beslag).

Prognoser pa kommande kop

Om leverantdrerna skall vara intresserade av en
upphandling p& en prognos, méaste det finnas nagot att
vinna fér honom. BW har gjort detta for verkstads-
industri/plast och byggjarnhandel och idén fungerar.
Man far bra underlag fér kop om man har bra prognoser.

Byggarnas forrad

En stor byggares forrad har en omsattning pa 1 ggr/ar.
Motsvarande i jarnhandeln ar 7-8 ggr. Lénsamhet kraver
hoég omsattning.

Terminaler

De stora byggarna bor ha intresse av att organisera termi-
naler for flera an ett bygge. Man skulle kunna organisera
detta for ett antal byggen inom en storstadsregion.

De terminalsystem som Beijer, Bilspedition m fl har ar
skotta av ickebyggare. Det blir okansligt skoétt - fellastat,
felplockat etc. Det skulle enligt BW bli battre om det bara
var byggare som ordnade med terminalhanteringen.

IFL-rapport

BW erinrade om en IFL-rapport angaende uppfoljning av
kv. Filen dar man matt varuvéardet till 100 nér det anlande
till arbetsplatsen. Val pa inbyggnadsplatsen (gj inbyggt)
var varuvardet 170!
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LITTERATURFORTECKNING

MA i dag Liber

Dag Ericsson,Hans Sarv,Gunnar Backman

MA i morgon STU

Dag Ericsson,Hans Sarv,Gunnar Backman
Byggmaterialadm. - en leveransmodell HTL

P. Horstmann & P. Lindgvist

Materialadministration i byggprocessen KTH
Beddmning av olika leveransalternativ

Lars Benton Ex.arb. nr 184

Materialadm. utveckling fér byggnads-
industrin i analogi med fasta industrin BFR
P. 0. Knodos, K. Ringberg (BFR R12:1988)

Japansk kvalitet och produktivitet Liber
Richard J. Schonberger



Bilaga 11, sid 1

KRAVLISTA MPS-BYGG, PRELIMINAR
10juni 1988

Ett MPS-system for bygg bor preliminart innehélla foljande
rutiner/funktioner:

e PROJEKTREGISTER
O Projektdata
- Projekttyp, konto, volym, ytor,startdatum, byggtid
Namn, platschef, inkdpare
Lan, kommun, post- och leveransadress, telefon

O Bestallare/kund

e KALKYLSYSTEM
(Anvandare: Kalkylator, planerare)

O Artikel- eller materialregister

O Innehallna kalkylstrukturer med materialpriser
- Uppdatering av ett a-pris medfor att alla stallen dar
materialet ingar uppdateras.

O Ingar i och bestar av-analyser

* PRODUKTIONSPLANERING
(Anvandare: Planerare, arbetsledare)

O Resursatgang
- Arbetskraft
- Maskiner, transportutrustning
- Material
- Underentreprenader, tjanster
- Utrustning - formar, stallningar, bodar, driftmaterial

O Inkopsberedningsunderlag

(Anvéndare: Planerare, arbetsledn.)

- Budget sorterad pa material matchad med produktions-
tidplan skall ge materialdggangskurvor som underlag
for inkopens beredning, berédkning av optimal leverans-
storlek, upplagsytor m m.

O Inkdpsplan/inkdépsunderlag

(Anvéandare: Inkopare, planerare)

- Lista pa ingdende material och UE som skall upphand-
las, dar hansyn tagits till tiden fér upphandlingen av
respektive vara/UE.

- Samkoming av inkopsplaner fran flera projekt

- Inkdpsorder = Specificerat/berett underlag till in-
koéparen med uppgifter om vad som skall kdpas, hur det
skall levereras, packas, emballeras, markas, lossas osv.



Bilaga I1, sid 2

O Grovavrop for material/lUE (Preliminar-avrop)
- For resp vara/UE skall leveranser/delleveranser kunna
grovavropas i forvag med tidsangivelsen ar och vecka.

O Finavrop (Defmitivavrop)
- Nagon méanad innan planerat leveransdatum for resp
vara/UE skal len finavropslista "automatiskt" komma.

O Tillverkningsorder (Anvéandare: Planerare, arbetsledare)
- Arbetsberedningsunderlag med mangder och tider fran
kalkylen.

Inkdpssystem (Anvéndare: Inkdpare)
O Awvtalsregister

- Exklusiva avtal

- Riktpris-avtal

O Leverantorsregister
- Leverantdrer med kontaktperson, adress, foretagsnr,
osv
- Vilka varor resp leverantor tillhandahaller
- Sokning pa kortord eller vara (=> aktuella leverantorer)

O ForfrAgningsrutiner med "frasregister” per material/UE-
slag
Kvalitetssakrings-texter i frasregistret
Avtalsrutiner utgaende fran forfragningen
"Nej-tack" rutin

O Offertjamfdrelserutin

O Ankomstregistrering
Leveransbevakningsrutiner
Lagerrutiner - atgangsstatistik (Levererat-inbyggt)

O Fakturakontrollrutin
- For avtalen skall fakturor med &-priser eller a-conto-
fakturor enkelt kunna kollas mot avtalet

Kvalitetskontroll
O Mallar/blanketter fér egenkontroll av olika material/UE

- Materialslagsvis aterforing av erfarenheter till check-
listor

Kommunikation
O Koppling till andra system, t ex bokféring, 16n, CAD o dyl

Rapportering
O Tiduppféljning av projekt/kundorder och delar av projekt

0O Kostnadsuppféljning av projekt och resurser.
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