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Forord

Examensarbetet dr den avlutande delen pad mina Civilingenjorsstudier vid Vg och
Vattenbyggnadsprogrammet. Mitt intresse for logistik i byggbranschen har gjort att
jag valde att skriva mitt examensarbete pa avdelningen for teknisk logistik. Rapporten
omfattar 30 hogskolepodng och har initierats pd begidran av NCC Construction
Sverige.

Ett stort tack gar ut till min handledare Henrik Hyll pA& NCC processutveckling,
Fredrik Friblick pa avdelningen for Teknisk logistik och medarbetare pd Olivetree
solutions for virdefulla kommentarer. Jag vill dven tacka alla som har stillt upp pa
intervjuer, utan er hade inte studien varit mojlig. Aven ett tack gar till mina kollegor
pa kontoret for trevligt séllskap under fikaraster och luncher.

Bristen p& den hdr typen av arbeten dr stor for studenter vid Vidg och
Vattenbyggnadsprogrammet vilket gor detta till en oerhort ldrorik period. Mitt
intresse for logistik har 6kat och jag har insett att detta &r ndgot jag kan tdnka mig att
fortsétta arbeta med.

Malmo maj 2013

Viktor Reutherborg
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Hur ser informationsflédet mellan leverantdr och
entreprendr ut och vilka icke virdeskapande aktiviteter
finns idag kopplade till en bristféllig leveransplanering?
Kan dessa aktiviteter reduceras med befintligt systemet
eller finns 6nskemal att &ndra eller ta fram en helt annan
typ av system?

Att ge ldsaren en god inblick i hur det arbetars med
materialforsorjning pd en byggarbetsplats och aktiviteter
som r0r detta. Rapporten ska tydliggéra ifall
leveranssystemet &r bra, behover forbéttras eller
forkastas helt.

Studien kommer genomforas som en kartldggning och
tva fallstudier. Dagslidget kartliggs genom kvalitativa
studier med sin grund i intervjuer med leverantdrer,
platschefer och logistikansvariga. Tva pilotprojekt som
anvinder sig av leveransplaneringssystemet kommer att
utvirderas pd ett kvalitativt sdtt genom tva fallstudier



Malgrupp

Slutsats

med sin grund i intervjuer och observationer. En av
fallstudierna sker som en aktionsstudie dar forfattaren
sjdlv arbetar med ett system for leveransplanering.

Malgruppen for studien dr de foretagen som é&r
inblandande i forsorjningskedjan till en byggarbetsplats.
Inte endast NCC Construction utan dven leverantorer
samt transportforetag. Olivetree, som tar fram systemet,
ar dven de en maélgrupp d& de genom studien far
feedback pa sitt system. Det kan ténkas att &ven
konkurrenter till NCC kommer att vara intresserade
samt personer som studerar logistik i byggbranschen.

Det finns behov av att dndra tillvigagangssitt for
leveransprocessen for bade sortimentsinkép och
projektinkdp. Ett steg i rétt riktning ar att strukturera
upp informationen mellan entreprendr och leverantor.
Idag finns det ingen genomgdende struktur pa
informationen som beaktar leveransplanering. For
sortimentsinkdp sker leveransen enligt forutbestimda
avtal och projektinkép genom Exceldokument som e-
postas mellan entreprendr och leverantdr. Detta gor att
leveransplaneringen blir ineffektiv. Systemet beaktar
detta da det finns en funktion dér leveransplaner skapas.
I leveransplanerna skapas leveransdelar med innehll
och bestimt leveransdatum. Leveransplanerna gor att
risken for missforstdnd minskar kraftigt da det bara
finns en leveransplan som uppdateras direkt och den
tidigare versionen fOrsvinner. Av leveransdelarna
skapas kolli. Ett kolli har en bestdmd slutdestination,
mirks tydligt och ndr materialet kommer till
arbetsplatsen lyfts det direkt till rétt position pa bygget
for att minska icke vérdeskapande aktiviteter och
materialspill.  Leveransplanerna  4r  idag inte
ihopkopplade med inkdpssystemet samt leverantdrens
system vilket onskas i framtiden for att ytterligare
effektivisera processen.



Nyckelbegrepp

Det sker vildigt manga leveranser till byggarbetsplatser
och ofta finns det ingen direkt plan for materialet. Om
det dr en tring arbetsplats kan det ocksd vara svért att
planera leveranserna for att de inte ska kollidera.
Systemet  innehdller en  leveranskalender  dér
arbetsledare och underentreprendren kan boka tider for
lossning. 1 kalendern bokas en tid kopplad till en
lossningszon och resurs. Genom kalendern undviks att
leveranser kollisiderar och genom att visa kalendern far
alla en bra bild av ndr material kommer och hur
produktionen kommer se ut under veckan.

Varuforsorjningsprocessen, leveranskalender,
leveranssystem, byggbranschen, informationsflode,
leveransplan, automatisering
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This study examines problems in the construction
supply chain. Most industries have already included use
of assistive technology in their daily work and I will
research if it is possible to implement a system for
delivery planning in the construction industry to reduce
non-value adding activities. A system designed for
construction delivery planning has been developed. In
order to grow an understanding of the system two pilot
projects were examined and evaluated.

The purpose of this paper is to describe existing
delivery methods and to answer if a delivery system can
be implemented to improve the delivery process.

Primary data was collected through interviews to
establish a broad perception of the current situation on a
construction site. In order to get a deeper understanding
of the situation quantitative interviews were held with
suppliers, site managers and logistics managers. Two
case studies of projects currently using the system was
investigated by interviews and action research.



Target group

Conclusion

The target groups for this study are the companies that
are involved in the construction supply chain. For the
scope of the thesis NCC has been the main target group.
Suppliers and carriers can improve their value chains in
order to know the strength and weaknesses of the
system. The supplier of the software, Olivetree will also
get feedback on their system and how it is currently
working in practice. Competitors to NCC can also be
seen as a target group as well as everyone with a
passion for logistics in the construction industry.

There is a need to change the delivery process for both
assortment purchases and project purchases. There is
currently no structured way to work with delivery
planning. Assortment purchases are delivered according
to predetermined agreements and project purchases
through excel documents, mailed between contractor
and suppliers. This results in an ineffective delivery
planning. The developed system contains a feature
where delivery schedules are created. Delivery packages
with determined content and delivery dates can be
created and scheduled in an easy way reducing the
possibility of delivery plans getting mixed up. This
problem will be excluded since there is only one
delivery plan, which is being updated immediately if a
change is made. Each delivery package has a definite
final destination, and has a unique label that makes it
possible to locate the correct position upon arrival. As a
result of accurate placement on the construction site,
cost related to reduce non-value adding activities and
material waste are minimized. Delivery plans are not
currently paired with the purchasing system and
supplier systems. This is desired in the future to further
develop the process.

There are many deliveries to a construction site during a
project and there is often no drawn strategy how to
place the material when arriving. A crowded workplace
creates difficulties in the delivery planning process.
Without a delivering system double bookings are
common. The system includes a delivery calendar that
supervisors and subcontractor can use to make an
unloading reservation. To make reservation in the
calendar every reservation is connected to an unloading
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zone and a resource. The calendar avoids delivery
collisions and supplies a good view of when materials
will arrive.

Construction Supply Chain, delivery calendar, delivery
system, construction, informationflow, delivery process,
atomization



Begrepp

Myloc

Systemet som utvérderas heter Myloc och bestar av tvd huvuddelar. En del déir det ar
mojligt att skapa leveranspaket med ett visst material och bestimd destination. Den
andra delen bestar av en kalender didr det dr mojligt boka lossningstider utifrén
lossningszon och resurser.

Leveransdel

En leveransdel 4r en sammanslagning av material som har samma slutdestination och
samma leveransdatum. Ett exempel pa en leveransdel dr koksluckor for ldgenhet 101
eller gips, skruv och reglar for lokal 109.

Leveransplan

En leveransplan ar ett typ av dokument som tydliggdr avtal som géller mellan
entreprendr och en viss leverantor. Ett exempel pé innehdll i en leveransplan mellan
NCC och HTH koksforum kan vara att koken levereras inburna.

Leveransrad eller detaljspecifikation
Leveransdelarna innehdller en sammanslagning av material. Exakt vilket material de
innehéller visas i leveransrader eller detaljspecifikation.

Projektinkop
Inkdp genom att entreprendren skickar ut forfragningar till leverantdrer som ldmnar
anbud pa forfragat material.

Sortimentsinkép

Inkép som sker direkt av entreprendren, ofta genom NCC inkSpsportal pa Beijer
Bygg eller Ahlsell.
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1. Inledning

1.1 Bakgrund

Sedan 1990 har byggnadsprisindex for flerbostadshus 6kat med mer dn 126 %. Om
motsvarande hus byggdes idag, som 1990 kostade 1 miljon att bygga, skulle det kosta
mer dn 2.26 miljoner. Detta att jimfora med konsumentprisindex som, under samma
period, 6kat med 46 %. Om byggbranschen hade f6ljt konsumentprisindex i landet
skulle huset idag kosta 1.46 miljoner att bygga (SCB bostad och byggnadsstatistik,
2012). 2011 bestod 81 % av entreprenadkostnaden av arbetskraft och material. Mer
dn hélften av detta bestar av rena materialkostnader (Sveriges-Byggindustri, 2011).
Som en konsekvens av detta dr huvudentreprenéren valdigt beroende av leverantorens
arbete. Produktiviteten i byggbranschen har inte utvecklats i den grad som Onskas
och det traditionella sittet att arbeta med branschens forsorjningskedja behdver
forandras (Vrijhoef och Koskela, 2000a).

I slutet pd 1990-talet tog EDI-bygg fram ett projekt som de kallade framtidens
leveransprocess. Syftet med projektet var att skapa underlag for att forbattra
leveransprocessen i byggbranschen. Leveransplaneringen i byggindustrin har inte
utvecklats i samma grad som hos 6vrig industri och en forbéttring dr nodvéndig. 1
projektet kom de medverkande fram till att véldigt stora besparingar dr mojliga, sd
mycket som 10 % av den totala produktionskostnaden. Besparingar kan kopplas till
mindre spill, mindre svinn, mindre onddig materialhantering mm. Systemet bygger pa
elektronisk kommunikation dédr leveransprocessen planeras frdn det att
materialbehovet uppstér tills att leverantorens faktura dr betald. Resultatet av studien
var att stora besparingspotentialer finns forst nér processen implementeras i en bred
skala. Detta kommer att krdva stora resurser och de stora foretagen och
branschorganisationerna bor ta initiativet och visa vigen (Asplund et al., 1999).

Efter att projektet slutat skedde inte den 6nskade fordndringen for logistikplaneringen.
Detta hade ménga anledningar, bl.a. var inte tekniken och branschen riktigt mogen.
Dérfor valde de inblandade att inte satsa de stora resurser som krivs. Idag anses
forutsédttningarna vara betydligt mycket bittre och en ny ansats tas (Beast, 2013).

1.2 NCC Construction Sverige

1988 kopte Nordstjernan AB en stor aktieandel i Armerad Betong Viagforbéttringar
(ABV). ABV blev nu ett dotterbolag till Nordstjernan. I Nordstjernan fanns redan
dotterbolaget Johnsson Construction Company och foretaget fick namnet NCC och
borsintroducerades kort dérefter.

NCC ir ett av de ledande byggforetagen i Norden. Den svenska marknaden &r storst
men NCC é&r dven verksamma i Norge, Finland, Danmark och till viss del i Tyskland
och Baltikum. Med 17 500 anstéllda och en omsittning pd 53 Mdr SEK dr NCC
verksamma 1 hela viardekedjan frdn byggnation och underhall av alla olika typer av
fastigheter till infrastrukturprojekt. NCC delas in i verksamhetsomraden. Det storsta
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omradet &r NCC Construction som sysslar med de flesta typer av byggprojekt, allt
frén hus och lokaler till vigar och olika typer av anldggningar. NCC Roads sysslar till
stor del med végservice och tar fram egna produkter i form av kross, asfalt och
asfaltbeldggningar. NCC Housing &r NCCs fastighetsbolag som utvecklar och séljer
bostdder. Housing 4r verksamma i hela kedjan fran behov till forséljning och
eftermarknad (Ncc, 2013).

1.3 Myloc

Myloc ér ett internetbaserat system som IT-konsultfirman Olivetree har tagit fram. I
systemet kan leverantdr och entreprendr kommunicera elektroniskt om hur leveranser
ska gé till. Inga inkdp gors i systemet utan Myloc fokuserar pa vad, var, hur, nir och
ansvarsfordelning. Programmet tar &dven hénsyn till mérkning, avisering,
leveransfordndringar och har en inbyggd leveranskalender.

1.4 Fragestallning

*  Hur fungerar varuforsorjningen till en byggarbetsplats idag?

* Vilka icke virdeskapande aktiviteter finns idag p.g.a. en bristfillig
leveransplanering och kan dessa reduceras med ett system for
leveransplanering?

* Uppmirksammar Myloc dessa aktiviteter och finns det forbéttringspotential
hos systemet?

1.5 Syfte och malsattning

Studien gors for att undersoka vilka icke vérdeskapande aktiviteter som finns i
byggbranschens varuforsorjningssystem idag och om de kan reduceras med ett
program som fokuserar pad leveransprocessen. Ldsaren ska tydligt se vilka for- och
nackdelar Myloc har.

Malsattningen med studien &r att tydligt beskriva vilka problem som finns och kunna
svara pd om Myloc ér bra eller om det behover forbittras. Vid studiens slut ska
frgestillningen vara besvarad pd ett tydligt sdtt och lasaren ska ha fatt en bra inblick
1 systemet.

1.6 Avgransningar

Studien berdr materialférsorjningssystemet fran materialbehov till fakturering,
kontering och uppfoljning. Fokus ligger frén det att leveransen avropas till det att
leveransen #r mottagen och pa ritt plats. Ovriga delar i forsorjningssystemet
undersoks frimst for att mojliggora vidareutveckling hos systemet och informationen
byggs hir upp av de som jobbar i produktionen och av leverantorer.

Studien innefattar NCC Construction, Olivetree samt koks, fonster och
dorrleverantorer. Optimera och Beijer innefattas dven i studien. Tva pilotprojekt hos
NCC kommer att innefattas i studien. Postterminalen i Lund samt Signalfabriken i
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Stockholm. Olivetree som tar fram systemet berdrs vid diskussioner om eventuella
systemforbattringar samt vid systembeskrivning.

Systemet innehaller ett antal funktioner och de som berdrs i studien dr de tvé
huvudsakliga delarna, leveransplanerna samt leveranskalender. Ovriga delar i
systemet berdrs inte.

1.7 Malgrupp

Malgruppen for studien dr de foretagen som é&r inblandande i forsorjningskedjan till
en byggarbetsplats. Inte endast NCC Construction utan &ven leverantdrer samt
transportforetag. Olivetree, som tar fram systemet, dr d&ven dem en maélgrupp d& de
genom studien fir feedback pa sitt system. Det kan ténkas att &ven konkurrenter till
NCC kommer att vara intresserade samt de som forskar i teknisk logistik pad Lunds
tekniska hogskola.
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2 Metod

1 detta kapitel beskrivs vetenskapliga begrepp och tillvigagdngssdtt for
forskningsstudier. Férst beskrivs olika metoder ddrefter tillvigagdangssdttet som valts
for denna studie. Detta gors for att ldsaren ska forsta utformningen av studien och
bedoma dess tillforlitlighet.

2.1 Overgripande beskrivning av vetenskapliga studier
Vetenskap kan beskrivas pé flera sitt. Det kan beskrivas som en process, men dven
som en produkt som tagits fram under processen. Typiskt for vetenskapen ar att
informationen dr inhdmtad ur ett systematiskt och metodiskt vis och sedan bearbetad
pa ett organiserat sétt (Olsson och Sorensen, 2011).

2.1.1 Syfte med studier

Med metodiken menas det arbetssitt som anvints for att pd ett strukturerat sitt fa
fram Onskvért resultat. Det finns olika syften med en studie som Host et al. (2006)
beskriver enligt:

* Beskrivande
Huvudsakligen en studie som fokuserar pa att beskriva hur ndgot
fungerar eller utfors.

* Utforskande
Likt den beskrivande studien ligger dven hér fokus pa att funktion
och utforande. I detta fall gar studien in mer pa djupet och &r mer
detaljrik &n foregdende.

¢ Forklarande
Forklarande syftar till att forklara varfor ndgot fungerar pd ett visst
sétt och varfor ndgot utfors pé ett visst sitt.

* Problemlésande
Den vanligaste studien vid en teknik hdgskola som fokuserar pé att
hitta en 16sning till ett identifierat problem.

2.2 De tre faserna i en kvalitativ studie

Ett vanligt sdtt att genomfora en kvalitativ studie kallas ofta analytisk induktion.
Denna metod kénns igen genom att arbetsséttet sker linjért i tre faser. Dessa tre faser
innehaller olika moment. De faserna ar planerings-, insamlings-, och analysfasen. 1
planeringsfasen borjar undersokningen med att en fragestillning tas fram. Denna bor
i kvalitativ forskning vara om ndgot innebordsrikt. I nésta steg utformas
undersdkningen, d.v.s. tillvigagdngssattet for att svara pad fragestéllning bestdms. I
insamlingsfasen sker all datainsamling. Har 4r det viktigt att tinka pd att
informationen &r relevant for fragestillningen. I den sista fasen, analysfasen, sker en
utvirdering av insamlad data. Det ar viktigt att inte boérja med denna fas for tidigt, d&
det &r ldttare att géra en beddmning desto bredare information som finns tillgénglig
(Hartman, 2004).
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2.2.1 Planeringsfas

I detta steg kommer unders6kningen att utformas och en metod som anses passa bra
kommer att viljas. Host et al. (2006) beskriver tillvigagdngssdttet for vetenskapliga
arbeten for fyra olika metoder. Kartliggning, fallstudier, experiment och
aktionsforskning.

Kartliggning

Vid forbattringsarbete inom logistiken dr det mycket viktigt att kartligga befintlig
situation. Denna kartldggning ger information om var problem och icke
virdeskapande aktiviteter finns. Detta kan gdras genom att sammanstélla samtliga
processer i ett processanalysschema. Hér beskrivs vad, vart, nir, vem och hur en
process genomfOrs. Detta kan vara problematiskt d& logistikprocesser ofta korsar
funktions och avdelningsgrinser (Jonsson och Mattson, 2011).

P& samma sitt som vid forbattringsarbete inom logistiken ar det klokt att kartldgga
nulédget vid en studie. Denna kartldggning har ett beskrivande och forklarande syfte av
nuldget. En bra metod att ga tillvdga for kartliggningen 4r genom enkéter dér
frgestillningen pdminner kartliggningen for forbattringsarbete. Typiska frdgor kan
vara "hur ldnge”, “hur ofta” eller hur mycket”. Ett annat tillvigagangsitt kan vara att
ge ett pdstdende som den svarande instimmer mer eller mindre i. Kartldggningen &r
av fix design, det vill sdga, inga férdndringar far goras efter att kartliggningen har
startat. Darfor dr en ordentlig planering av kartliggningen otroligt viktigt.

Analys av kartlaggningen kan ske genom att rdkna ut medeltal. Har dr det viktigt att
inte bara presentera medeltalen utan &ven om det dr stora avvikelser och hur vanliga
de dr. Ett alternativ dr ocksé att sdtta upp en hypotes som forkastas eller bekréftas
genom kartldggningen. Hypotesen sitts forslagsvis upp pa det sitt foreteelsen
forutspas fungera, och kartldggningen ger d& svar pd om sd ér fallet. (Host et al,
2006)

Fallstudie

En fallstudie &r en fordjupning i en specifik foreteelse. Det kan t.ex. vara ett program,
en grupp, en process eller institution. Att avgrinsningen gors pd detta satt dr da
foreteelsen anses intressant eller dr viktig for ndgon typ av hypotes. Kvalitativt
inriktade studier dr fyra egenskaper utméarkande. De ar partikulariska, deskriptiva,
heuristiska och induktiva. 1 en partikularisk fallstudie dr sjdlva fallen viktigt och
fokus ligger pa en viss situation, person eller foreteelse. I den partikulariska studien
framkommer vad foreteelsen i frdga kan innebdra utan att de andra delarna i
fallstudien medverkar. Denna metod &r lamplig for praktiska problem som uppstér i
vardagen. En deskriptiv fallstudie leder tankarna mot nagot beskrivande och det ar
just det denna metod gor. En hindelse eller enhet beskrivs omfattande och ska
innehélla, till skillnad frdn den partikulariska, s& ménga variabler som mgjligt.
Studien framstéller samspelet mellan variablerna och resultaten redovisas beskrivande
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med ord. Denna studie &r bra for att t.ex. visa komplexiteten i en situation, att det &r
flera faktorer som spelar in. En heuristisk fallstudie fokuserar pa att ge ldsaren béttre
insikt och forstaelse for det som studeras. Lésaren fér sina erfarenheter bekriftade
eller s& dndras synen pa det ldsaren trodde. Studien kan t.ex. visa varfor ett problem
uppstatt, ge bakgrunden till en viss situation och forklara varfér. En fallstudie som é&r
induktiv grundar sig pa induktiva resonemang. Ett induktivt resonemang &r ndgot som
grundar sig pd vanan, ndgot man fOrvédntar sig hdnda, dd det &r det vanliga.
Forenkling, begrepp och hypoteser uppstar ur tillgédnglig information som i sin tur
hérstammar fran samanhanget av det som studeras (Merriam, 1994).

Vid planering av fallstudier méaste en design for studien tas fram. Detta kan enkelt
forklaras som en logisk plan for hur man ska ta sig fran “har” till ”dér”. Det ska vara
en rationell sekvens som kopplar samman en relevant fragestéllning med insamlad
data och till sist med slutsatserna. En fallstudie behover uppfylla fyra villkor for att
upprétthalla studiens kvalité. Begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet samt
reliabilitet (Yin, 2006).

Med validitet menas att man méter det som man vill méta och att det &r relevant i
sammanhanget. Begreppsvaliditet dr ett sitt att sékerstélla att relevant data anvéinds.
Detta kan goras genom att flera killor anvénds, forklaring till varfor vald data &r
palitlig och genom att nyckelpersoner granskar studien under utkastskedet (Yin,
2000).

Med intern validitet menas att samtliga parametrar maste tas i beaktning vid olika
hindelser. Men detta menas att det dr viktigt att inte bara undersdka relationen mellan
héndelse x och y, da det eventuellt dr hindelse z som orsakat y (Yin, 2006).

Generalisering av fallstudiens resultat kan vara problematiskt. Detta faller under
extern validitet och med detta menas, att till skillnad frdn korrekt genomfdrda
enkdtundersokningar, kan inte fallstudiens resultat direkt generaliseras. Detta sker
forst 1 ett senare skede efter att en replikering av resultaten gjorts i ett andra eller
tredje forsok (Yin, 2006).

Med reliabilitet menas pélitligheten 1 mitningen och dess metoder. Om en fallstudie
ska goras flera ganger géller det att replikera metoden, inte resultatet. For att kunna
generalisera metoden dr det vildigt viktigt att samma metod anvénds for
undersdkningen och forst ndr samma resultat uppnds kan generalisering ske. Darfor ar
det viktigt att dokumentera tillvigagéngssitt for studien sé att efterfoljande forskare
kan folja upp vad som gjorts (Yin, 2006).

Aktionsforskning

Aktionsforskningen ses ibland som en variant pd fallstudier och borjar med att
identifiera eller tydliggéra ett problem som maéste 16sas. Detta kan ske genom
kartldggning eller fallstudier. D& en 10sning tagits fram utvdrderas denna noga.
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Processen dr av iterativ typ och pégér tills att problemet &r 16st. Har utfor forskaren
sjélv fordandringarna och underséker vad som hénder (Host et al., 2006).

Tillvigagangssitt for denna studie

Denna studies tillvigagingssatt har en utforskande samt problemldsande art. En
utforskande del som fokuserar pd att redogdra for hur leveransplanering fungerar i
dagslédget. Detta sker som en forenklad kartlaggning. Ingen enkdtundersdkning dger
rum, kartliggningen bestdr framst av litteraturstudier och intervjuer dir hypoteser
sdtts upp som sedan avslés eller bevisas. Hypoteserna som sitts upp dr av deskriptiv
typ dér en beskrivning hur olika aktiviteter i varuforsorjningen fungerar tas fram.
Detta &r alltsd ingen klassisk hypotes utan mer en beskrivning for att lattare kunna ta
fram relevanta intervjufrdgor. Att hypoteser anvinds beror pd att minga fordommar
om leveransplanering till en byggarbetsplats finns. Dessa fordommar vill forfattaren
bevisa eller forkasta. Resultatet presenteras inte genom hypoteser, dessa anvinds
endast for att ta fram intervjufragor.

Efter att kartldggningen &r gjord flyttas fokus till att utforska hur det fungerar med
Myloc och vilka eventuella problem som uppstdr hdr. Den utforskande samt
problemlosande delen sker som fallstudier vid de olika projekten. Projekten ar
egenartade och darfor utfors tvd oberoende fallstudier. Pilotprojektet i Lund sker som
en fallstudie med inslag av aktionsforskning dér forfattaren sjdlv &r involverad i
pilotprojektet. For att hélla uppe reabiliteten svarar forfattaren sjilv pd samma fragor
som det andra pilotprojektet har fatt. I Stockholm sker klassiska fallstudier med sin
grund i intervjuer och observationer. Fallstudierna dr av deskriptiv typ dédr samspelet
mellan de olika delarna i processen att granskas och utvérderas.

2.2.2 Insamlingsfas

Teori ldgger grunden for den hér studien. I teorin vécks intresset for studien och
lasaren ska forstar varfor frigestdllningen &r viktig att beakta. Dessa data bestar
framst av litteratur fran sdkmotorer som Lovisa, Google scholar och LibHub. Dérefter
leds undersokningen in pd empiri ddr informationen till studien finns. Denna
information samlas frimst in genom intervjuer och observationer.

Litteraturstudier

Litteraturstudier dr undersdkningar dér redan publicerad information anvidnds. Denna
informationsinsamling sker i ett tidigt skede och maste granskas (Carlstrom och
Carlstrom Hagman, 2011). Att gora litteraturstudier vid ett arbete ar viktigt. Inte
endast for den som skriver arbetet utan dven for ldsaren. Kéllor till litteraturen
redovisas pé ett, for ldsaren, lattforstaeligt sitt for att underlétta vidarebyggning av
resultaten. Litteraturstudier kan utgdra ett helt arbete, dven om det inte hor till
vanligheterna (Host et al., 2006). Litteratursokning sker idag frimst med hjilp av
sOkmotorer sd4 som Lovisa, Google scholar och LibHub. Utifran
problemformuleringen tas ett antal nyckelbegrepp fram som passar till det som
undersdks. Det kan till exempel vara informationsflode” i mitt fall. Dessa
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nycketbegreppen anvinds sedan pa sokmotorerna. Ofta méste flera ord anvéndas for
att precisera sokningen och da kan flera nyckelbegrepp anvindas. I mitt fall skulle
“informationsflode” + “byggbranschen” kunna anvédndas (Carlstrom och Carlstrom
Hagman, 2011).

Efter att relevant litteratur har hittats méste informationen granskas. Enligt Host et al,
(2006) gors detta pé bésta séitt genom att besvara foljande fragor:

*  Ar materialet granskat och i s fall hur och av vem?

*  Vem star som garant for troviardigheten?

e Ar metodiken for undersdkningen trovirdig?

* Ar resultaten framtagna i ett sammanhang som #r relevant for mina
frgestillningar?

* Har resultaten blivit bekraftade eller lett till erkdnnande och blivit refererade i
andra trovirdiga sammanhang?

Intervjumetodik

For att fa in sokt data som krédvs i ett examensarbete &dr det bra att gora intervjuer. En
intervju dr en mer eller mindre planerad utfrdgning av den som blir intervjuad. Detta
kan ske dver telefon, internet eller genom att intervjuaren och den som bli intervjuad
traffas personligen. Intervjun kan dokumenteras genom inspelning eller genom att
skriva ner vad den intervjuade svarar (Host et al., 2006). Carlstrom och Carlstrom
Hagman (2011) beskriver nagra intervjuformer enligt Figur 1.

Ostrukturerad kvalitativ intervju Strukturerad interng
T
Endast dmnet &r  Olika frgeomrdden Fragornas ordning  Frigornas ordning
bestdmt pa inom dmnet ar och utformning &r  och utformning ar
forhand bestimda pé bestimda. Oppna  bestimda.
forhand frdgor och fritt Svarsalternativen ar
formulerade svar fasta.

Figur 1(Carlstrom och Carlstrom Hagman, 2011)

En ostrukturerad intervju styr den intervjuade samtalet dd inget mer &n &mnet &r
bestdmt pd forhand. D& &r det viktigt for intervjuaren att vara vél inldst i &mnet d&
risken annars &r stor att den intervjuade avviker fran dmnet. Om intervjuaren dr vil
paldst finns mdjligheter att styra intervjun med hjdlp av relevanta frdgor (Carlstrom
och Carlstrdm Hagman, 2011).
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En halvstrukturerad intervju ar dd frdgeomrédden inom &mnet dr bestdmda. Olika
intervjuer som gors behover inte se likadana ut, det viktiga dr att de bestimda
frigeomrédena dr med. Frdgeomrédena ska inte vara for manga, det dr da battre ifall
de ir lite bredare och striicker sig dver ett storre omrade. Aven hir ir det viktigt att
intervjuaren ar pdldst i d&mnesomréddet. Planeringen vid de mindre strukturerade
metoderna dr dock mindre dn vid de strukturerade. Bearbetningen av data kan bli mer
arbetskrdvande dn hos den strukturerande intervjun. Dessa typer av intervjuer &r
lampliga att anvénda om det inte finns ndgon logisk frdgefoljd och om det finns risk
for att den intervjuade ska bli stressad (Carlstrom och Carlstrom Hagman, 2011).

De mer strukturerade intervjumetodikerna dr frdgornas utformning bestdmda pa
forvdg. Dessa intervjuer krdver mer planering da intervjuaren inte bara ska vara inlést
1 4mnet utan dven fragorna ska formuleras pé ett relevant sitt. I den dppna intervjun
svarar den intervjuade rakt ut men intervjun ska fortfarande ha en vél planerad
disposition (Carlstrém och Carlstrém Hagman, 2011).

Planering av intervju

Efter att en fragestillning och avgrdnsning i arbetet dr gjort och intervjumetodik &r
vald sa dr det hog tid att bestimma intervjuernas frigeomraden och utformning av
frdgor. Ett bra tillvigagingssitt dr att ge frAgorna begrepp. Dessa begrepp har en
teoretisk bakgrund som ger frdgorna mer eller mindre omféng. Det &r viktigt att
definiera begreppen sa att frigan uppfattas pd samma sitt av alla intervjuade. Ett sitt
att definiera &r att beskriva vad begreppet innefattar. T.ex. “med féravisering menar
jag ett meddelande frdn leverantor till kund som skickas for att uppmdrksamma att
leveransen dr pd vdg”. Det dr ocksd viktigt att avgrdnsa sammanhanget si att
intervjun inte leder in pa fakta som inte dr relevant(Lantz, 2007).

Det idr klokt att dela in intervjun i fyra olika faser.

1. Sammanhang

2. Inledande fragor
3. Huvudfrégor

4. Sammanfattning

Intervjun startar med att bakgrund till intervjun ges. Den intervjuade informeras om
varfor intervjun sker, med vilket syfte och hur intervjusvaren kommer dokumenteras.
Efter det kommer nagra inledande frigor som dr viktiga for att sdtta in den
intervjuade i rétt kontext. Det kan vara alder, utbildning, arbetsuppgifter med mera.
Dessa fragor hjilper dven till att fa igdng samtalet med den intervjuade. Nér det géller
huvudfrdgorna ar det fordelaktigt att dessa stdlls i en ordning som verkar logisk for
sammanhanget. Nér intervjuaren kinner sig ndjd sammanfattas intervjun i korta drag
eventuellt bokas framtida intervjuer (Host et al., 2006).
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Tillvigagangssitt for insamling av data

Litteraturgranskning &r en omfattande process och mycket tid kan sparas genom att
soka information pé ritt stille. Studentlitteratur ger ut litteratur och deras produkter
“tryckta som digitala, bygger alltid pd vetenskaplig grund”. Déar himtas en stor del av
den dokumenterade informationen. Denna information ses som tillforlitlig och fokus
ligger pa att se ifall informationen ir relevant for frigestillningen. Aven artiklar som
hittas pd sokmotorer anvinds. Hér sker en storre granskning av artiklarna och
informationen ska bekriftas pa mer &n ett stille om tvivel pé trovéardighet finns.

For att fa en tydlig struktur pd mina data vad géller pilotprojekten utfors intervjuerna i
en mer strukturerad form med Oppna fradgor. Det vill sdga frigorna ar bestdmda pa
forvig och respondenten svarar med fritt formulerade svar. Nér det géller
kartldggningen anvénds en mindre strukturerad intervjuform. Olika frigeomriden,
utifrdn hypoteserna, bestdms och respondenten far beskriva sina erfarenheter kring
omradet.

2.2.3 Analysfasen

Kvantitativ och kvalitativ analysmetod

Forskning kan bedrivas med ett kvantitativt tillvigagangssitt. Ordet kvantitativt leder
tankarna mot verifierbara méngder i siffror och tabeller. Det &r precis det kvantitativ
forskning &r. Forskningen soker ofta svar pa frdgor om méngder och antal (Carlstrom
och Carlstrom Hagman, 2011). Ett vanligt tillvigagangssétt for kvantitativ forskning
ar surveyundersokningar. Det dr stora enkdtundersdkningar som analyseras, ofta med
hjdlp av datorprogram, for att fa fram kvantitativ data. Undersdkningarna gors ofta for
att undersoka dagsldget. Det kan vara enkidter om rostférdelning 6ver landet vid val
eller vilket mobilmirke som &r populdrt i Sverige just nu. Ofta presenteras
fordelningen ofta dven utefter andra variabler s som kon och &lder. Den kvantitativa
forskningen bygger pé ett realistiskt perspektiv och presenteras ofta i tabeller eller
grafer (Justesen och Mik-Meyer, 2010).

Forskning kan &ven bedrivas med ett kvalitativt tillvigagéngssitt. Med det menas att
forskningen &r mer djupgdende och resultatet presenteras oftast i ord. Medan
kvantitativ ofta presenterar i siffror sd presenteras kvalitativ forskning i objektets
egenskaper (Carlstrém och Carlstrtom Hagman, 2011). Kvalitativa metoder &r
utmérkta till att beskriva fenomen i deras sammanhang for att sedan kunna ge en bra
beskrivning som ger en fOrstéelse for fenomenet (Justesen och Mik-Meyer, 2010).
Denzin och Lincoln har skrivit flera bocker och handlingar om kvalitativ forskning
och de definierar denna typ av forskning som:

”Ordet kvalitativ innebdr att betoningen ligger pd entiteternas kvaliteter och pd
processer och betydelser som inte kan undersokas experimentellt och inte heller
mdtas i forhdllande till kvantitet, mdingd, intensitet eller frekvens-i den man de alls
kan mditas.”
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Tillvigagangssitt for analys

Ofta dr en kombination mellan kvantitativ och kvalitativa data bra att anvénda sig av.
Denna studie fokuserar pd kvalitativa data d4 mdngden information &r begransad och
mjuka parametrar som dr svardefinierbara anvinds och utvirderas. Utvirderingen
sker till stor del av beskrivande karaktdr diar samspelet mellan leveransprocessens
olika delar detaljgranskas. Analysen gors i ett sent skede i studien sé att underlaget
frén insamlingsfasen blir s& omfangsrik som mgjligt.
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3 Utvecklingsarbete fram tills idag

1 detta kapitel kommer ndgra tidigare studier som gjorts for att effektivisera
materialhanteringen i och runt ett byggprojekt beskrivas. Hdr ska ldsaren fd en insikt
i tidigare liknande studier, vad dem har visat och var branschen stdr idag.

BEAst star for byggbranschens elektroniska affarsstandard och dess foregangare, DK
bygg, startade redan pd 1980-talet. I dagsldget har BEAst ca 50 medlemmar frén
foretag och organisationer i branschen och dessa arbetar ihop for att utveckla
branschens elektroniska affirer. Under 1990-talet hette organisationen EDI-bygg,
electronic data interchange och det var under denna period idén med en elektronisk
leveransprocess foddes (Beast, 2013).

I slutet av 80-talet kom den fOrsta ansatsen till att effektivisera varuforsorjningen till
byggarbestplatser och nigra ar senare togs en standard for inkopsmeddelande fram.
De kommande aren skedde inte den fordndring som onskades och implementeringen
av EDI kom inte riktigt igdng (Asplund et al., 1999).

3.1 Framtidens leveransprocess

Framtidens leveransprocess kallades pilotprojektet som syftade till att effektivisera
materialforsorjningen. Projektet pdgick under 1999 och mélet var att minska
kostnader i hela forsdrjningskedjan genom en effektivare leveransprocess. Ett antal
punkter var vigledande genom projektet.

* Fordjupat sammarbete mellan leverantdr och entreprenor

* Integrering av informationsflodet inom och mellan foretag

* Fakturalds handel

* Papperslos flode, d.v.s. ingen foljesedel och fraktsedel

* Integrera byggsektorns processer med transportindustrins nya processer

Projektet skiljer pd inkdpsprocessen, leveransprocessen och betalningsprocessen men
alla delar beaktas i rapporten (Asplund et al., 1999).

3.1.1 Inkopsprocessen

Forst skickar avroparen all information som leverantdren behdver. Det handlar om
vad, var, ndr, mottagare, hur mottagaren nds, packning, leveranssitt och hur
mottagningen kommer att ga till. Dérefter kontrollerar leverantdren s att dnskemélen
kan uppfyllas och skickar en accept i form av ett EDI meddelande till avroparen.
Avroparen kontrollerar meddelandet och godkdnner leveransen (Asplund et al.,
1999).

3.1.2 Leveransprocessen

I den nya leveransprocessen mérktes godset pd ett standardiserat sitt genom
kollietikett bygg. Etiketten var tvadimensionell och innehdll f{6rutom en
tvaddimensionell kod dven innehdll i klartext. Efter att godset &r packat skickas ett
meddelande om att leveransen ar pd vdg. Niar godset &r pd plats skickas ett
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ankomstmeddelande till mottagaren. P& byggarbetsplatsen kontrolleras godset av
mottagaren mot vad som bestdmts i inkOpsprocessen. Fraktforaren kontrollerar hér
mottagarens behdrighet. Mottagaren gor en mottagningskontroll dir godset
kontrolleras ifall leveransen skett pd rdtt sdtt samt ifall godset har nagra skador.
Mottagaren ldser av kollina med en strickkodsldsare som bekréftar att det ar ratt
leverans och attesterar godset med en elektronisk signatur (Asplund et al., 1999).

3.1.3 Betalningsprocessen

Direkt efter att mottagningen gjorts och godkénts finns denna information tillgénglig
hos leverantdren och mottagaren. Vad som ska betalas &r alltsd tydligt i ett véldigt
tidigt skede och systemet skulle kunna mdojliggéra att betalning sker automatiskt.
Dock maéste mottagaren ges behorighet att godkdnna leveransen. (Asplund et al.,
1999).
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Figur 2, framtidens leveransprocess, (Asplund et al., 1999)

3.1.4 Resultat av studie

Teoretiskt

Projekten visade att stora besparingar var mdjliga. Deltagarna kom fram till att
besparingar pd upp till 10 % av byggomsittningen var mdjliga, vilket ar véldigt
mycket i en bransch med de sma marginalerna som byggbranschen har. En viktig
parameter var det minska administrativa arbetet med f6ljesedlar, fraktsedlar och
fakturor. Effekter pd det fysiska flodet kan framst kopplas till hanteringen av
materialet. Produktionsprocessen i sig effektiviseras genom att leveranserna &r
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strukturerade pa ett bittre sétt och produktionsstdrningar kan d& undvikas genom att
materialet finns nér det ska, dir det ska (Asplund et al., 1999).

Praktiskt

Frén entreprenorens sida maste det finnas ett intresse att anvédnda sig av nya system
och IT-verktyg. Om systemet ska implementeras méste ett intresse skapas och det &r
viktigt att inse att vildigt ménga aktdrer berors. Entreprendren ansg att det fanns risk
for problem om systemet skulle implementeras i ett for tidigt skede. Studien anség att
det var svért att beddma om systemet var bra eller inte d4 leveranser som planerades
genom systemet var en marginell del av alla leveranserna. Detta beror pa att det &r
svart att dndra rutiner hos leverantdren nir det giller en marginell del av deras
omsittning. Pilotprojekten har ocksd sina rutiner och att &ndra for stor del av
leveranserna for en pilotstudie ar svart.

Leverantoren pdverkades mer dn vad de trodde inledningsvis och det mesta arbetet
lag 1 paketering, etikettering och lastning. For att effektivisera detta méste bdde
entreprendrens och leverantérens processer fungera pa ett bra sitt. Leverantoren
ansdg dven att stort fokus méste ldggas just pd dem och deras processer da potentialen
inte kommer kunna utvinnas forrén tillrdckligt ménga dr anslutna till systemet. Den
frimsta nyttan leverantdrerna upplevde var en bittre kontroll pa leveranserna och ett
tydligare informationsutbyte (Asplund et al., 1999).

3.2 Vilka studier pagar idag?

Ett av problemen var att det &r svart att implementera dd processerna, badde hos
leverantdr och entreprenér, behvde éndras i sd stor utstrackning. Det var ett for stort
steg att ta pd en glng och branschen var inte riktigt redo for alla férandringar.

BEAst jobbar idag med ett projekt som de kallar effektivare varuforsorjning.
Projektet har delats in i fyra etapper som ska tas fram under 2013 och testas genom
pilotprojekt med start under slutet av 2013.

1. Process- och informationsmodell samt meddelandespecifikationer
Verksamhetsméssiga och tekniska granssnitt tas fram.

2. Standard for markning, Kollietikett Bygg
En kollietikett med férhoppning att bli standard i branschen. Etiketten

innehaller all information som behdvs for en fungerande leverans,
mottagning och internlogistik.
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3. Grénssnitt transport

Avsdndare, mottagare, speditorer, transportérer och tredjeparts
logistikforetag ska komma fram till gemensamma arbetssitt for
mottagning, avisering, avtalsfragor, lastnings och lossning.

4. Portalfunktioner

Tanken med branschportaler dr att ta fram webfunktioner dir foretag
kan ta emot  bestdllningar, generera  bekriftelser och
leveransaviseringar. 1 systemet kan en kollietikett skapas. Primért
inriktat mot mindre leverantdrer som inte har egna system med dessa
funktioner.



4 Logistikprocesser idag

1 detta kapitel finns teorin bakom arbetet. Hdir vicks intresset for frdgestdillningen och
ldsaren fdr en grund att std pd for att ldtt kunna forstd varfor problemformuleringen
dr intressant att underséka.

4.1 Logistik

411 Vad ar logistik?

Logistik definieras pad ménga olika sitt men gemensamt for alla definitioner &r att det
handlar om aktiviteterna som berdr materialflodet i ndgon mén. Nir det pratas om
logistik kommer ofta de sju r:en upp som handlar om att erhdlla rétt vara i rétt
kvantitet, i ratt skick, pa ratt sitt, vid rétt tidpunkt, hos ritt kund till ratt kostnad.
Aktiviteter som berdr dessa brukar anses vara kopplade till logistiken(Lumsden,
20006). Vid styrning av materialfloddet inom ett foretag ar det viktigt att inte endast titta
inom fOretagets granser. Logistiken har ett bredare perspektiv och for att optimera
logistiken maste hela forsorjningskedjan granskas, dven kallad Supply Chain
Management (Jonsson och Mattson, 2011).

4.1.2 Hallbar logistikstrategi

Jonsson och Mattson (2011) beskriver logistik som ett konkurrensmedel. De menar
att det ar viktigt att integrera logistikstrategin med fOretagets andra strategier.
Logistikstrategin utgdrs av de planer som binder ihop en organisations huvudsakliga
mal till en sammanhéngande helhet. Det dr viktigt att samordna strategierna med
kunder och leverantdrer i forsorjningskedjan.

Hallbarhet brukar delas in i tre dimensioner. Social hallbarhet, som handlar om att
l&ngsiktigt bygga ett samhélle for att mdnniskans grundlaggande behov ska uppfyllas.
Ekonomisk héllbarhet handlar om att gora detta pé ett sitt samtidigt som det hushélles
med resurser. Med miljoméssig prestation menas att samhillet ska formas efter vad
miljo och ménniskors hélsa til. Hallbarhet dr pa pappret for de flesta foretag och
organisationer och inte minst for byggbranschen. Det géller att hitta en strategi for
foretaget eller organisationen dér alla mal nds mot en héllbar utveckling enligt Figur 6
(Jonsson och Mattson, 2011).
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MIUOMASSIG PRESTATION EKONOMISK PRESTATION

Figur 6 (Jonsson och Mattson, 2011)

4.1.3 Material- en stor del av byggkostnaden

Kostnader som kan bindas till material utgdér 45 % av entreprenadkostnaden for ett
byggprojekt och ett stort fokus ligger pd att minska dessa (Sveriges-Byggindustri,
2011). Detta gors normalt genom att hitta det material som &r billigast, utan att titta s&
mycket pd omkostnader som uppstar. Néir en vara inforskaffas kdpes inte endast den
fysisk varan utan det ingér oftast en tjénst likt Figur 3. Besparingen idts ofta upp av
omkostnader i form av forsdmrad leveransservice (Hultberg och Andersson, 2012).

Tjanst
> Produkt

Vara

v

Tid

Figur 3, Produkten ir en mix av vara och tjinst, (Jonsson och Mattson, 2011)
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Figur 4, En samanstillning av Sveriges byggindustri med underlag frin SCB (Sveriges-

Byggindustri, 2011)

4.2 Varuforsorjningsprocessen

Materialanskaffningsprocessen ér forloppet mellan att ett materialbehov uppstar till
dess att kopet utvirderas och betalas. Hur denna kedja ser ut beror pa vilken typ av
vara det handlar om, hur foretagets leverantdrsrelationer ser ut och vilka teknisk
hjélpmedel som finns i foretaget. En generell varuférsorjningsprocess ser ut som i

figur 5.
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<
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Orderbekraftelse
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Figur 5,

(Jonsson och Mattson, 2011)
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4.21 Inkopsprocessen

Det forsta som sker dr att ett materialbehov uppstar. Detta tas fram utifrén forvéntade
framtida behov. Upphandlingen bestdr av att leverantdr véljs och ett avtal for
materialet upprattas. Detta avtal innehaller ibland &ven information om framtida
leveranser. I avtalet kan information om ansvarsomrade, kvantiteter, priser, rabatter,

markning, emballering, transportdokumentation mm finnas (Jonsson och Mattson,
2011).

Den forsta delen, frdn det att materialbehov uppstar till dess att kunden skickar en
inkopsorder som sedan bekréftas sker normalt via inkdpsportalen pA NCC. Hur denna
process ser ut beror pd vilket material det géller. Ofta, vid storre inkdp, gors ett
projektinkép. Vid ett projektinkdp skickar kunden ut en forfrigan via inkdpsportalen
till valda leverantorer. Vilka leverantorer som féar en forfragan beror ofta pa tidigare
erfarenheter. Nar forfradgan ar skickad far leverantdren en e-post med information om
forfragan. Leverantdren kan d& ga in i inkdpsportalen och ladda ner handlingar. De
olika leverantdrerna ldmnar sedan offerter som utvdrderas och en offert viljs.
Material kan dven kopas in genom sortimentsinkop, d& sker ett direkt kop av en
lamplig leverantor. Detta sker genom avtal NCC har med leverantorerna. Dessa hittas
1 inkopsportalen och hér finns all information &ven om avtalen. I inkdpsportalen finns
inte bara leverantorer med speciella avtal utan dven andra. Overlag 4r detta ett
omtyckt system och den nackdelen som finns &r att den personliga kontakten
forsvinner (Larsson och Rising, 2011). Ofta avropas materialet dagen innan det
behovs pa arbetsplatsen. Detta beror pa délig planering. Om materialet avropas dagen
innan maste det transporteras ifrdn en mellanhand. Om materialet bestélls i ett tidigare
skede kan det avropas ifrén tillverkaren vilket skulle innebéra besparingar. NCC har
ofta fri frakt med sina avtalsleverantdrer och ett fast pris. Ddremot 6kar mdojligheten
for att sidnka det fasta priset om NCC arbetar mer ihop med tillverkare och
mellanhand (Olsson, 2008).

4.2.2 Leveransprocessen

Niér material dr bestéllt och bekriftats via en inkopsorder ska det levereras. I
inkdpsordern finns all information om leveransen. Typisk information &r var, méngd,
ndr och priset pa varan. I en studie av Larssons och Rising (2011) sdger ménga
platschefer att de inte litar pd klockslagsleveranser. De foredrar om materialet finns
pd plats i redan innan momentet paborjas. Nista steg dr leveransbevakning.
Anledningen till denna ir att sdkerstdlla att leveransen sker vid bestdimd tidpunkt. I
denna kan entreprendren skicka ett meddelande till leverantdren som en typ av
paminnelse for att leveransen ska komma vid dverenskommen tid. For tidig leverans
kan resultera ibland annat i produktionsstérningar och onddigt lagringsutrymme.
Forsenad leverans kan resultera i att produktionen stannar upp. Leveransbevakning
kan delas upp i forbevakning och efterbevakning. Forbevakning dr d4 kunden, innan
tankt leverans meddelar leverantéren om den kommande leveransen. Detta kan
anvindas om det ar véldigt viktigt att materialet kommer i tid eller om entreprenéren
av vana vet att leverantoren brukar ha délig leveransprecision. Efterbevakning sker
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efter det att leveransen skulle ha kommit. Detta sker for att skynda pd en redan
forsenad leverans (Larsson och Rising, 2011).

Leveransavisering dr da leverantdren skickar ett meddelande om att leveransen &r pa
vig. Syftet med denna &r att informera att leveransen &r pd vig (Jonsson och Mattson,
2011). I byggbranschen kravs detta inte pé alla arbetsplatser vilket leder till att det blir
mycket svért att planera mottagningen. Leveransmottagningen dr det skede materialet
kommer till arbetsplatsen och kontrolleras. Hir sker en &verensstimmelse mot
motsvarande order. Kvantitet, kvalitét och eventuella ytskador kontrolleras. Hur
omfattande denna kontroll ar varierar kraftigt fran situation till situation (Jonsson och
Mattson, 2011). Denna process ér bristféllig i byggbranschen och ofta slarvas det med
godsmottagningen. Den som tar emot leveransen dr ofta den som é&r néra till hands
och inte utsedd godsmottagare. Kvalitétskontroller av godset &r i ménga fall
knapphéndiga (Larsson och Rising, 2011).

Leveransklausuler

ABM 07 innehéller inga bestimmelser for leverans och nér ansvaret dvergdr fran
siljaren till kunden. Darfor togs leveransklausuler for byggbranschen fram av
entreprendrforeningen och industrins byggmaterialgrupp. Genom att applicera en
leveransklausul tydliggérs ndr ansvaret overgér fran den ena parten till den andra.
Klausulerna &r allmént formulerade sa att de fungerar pa alla typer av byggleveranser
(Entreprenorforeningen och Industrins-Byggmaterialgrupp (2008).

Klausulerna delas in i H och L klausuler. Vid h-klausulerna ligger det storsta ansvaret
hos koparen och vid l-klausuler hos séljaren.

¢ HOS-himtas olastat siilljaren
Hér ska siljaren placera varan pa en forbestimd plats vid en viss
tidpunkt dér koparen sjélv ansvarar for att hdmta varan. Nér varan ar
pa plats, vid rétt tid faller ansvaret 6ver pa koparen. Kdparen ansvarar
dd for bade lastning frdn upphidmtningsplats, transport till bygget,
lossning pa bygget och eventuella forsdkringar.

* HLS-himtas lastat siiljaren
Hér svarar séljaren for att lasta materialet pd fordonet. Nér materialet
ar lastat overgdr ansvaret och kdparen stir for transport, lossning och
eventuella forsakringar.

* LOK-Levererat olossat koparen
Sédljaren svarar for lastning, transport till bestimd plats och eventuella
forsakringar under transporten. Kdparen ansvarar for lossning. Sdljaren
ar ansvarig tills materialet dr redo for lossning.

* LLK-levererat lossat koparen
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Sdljaren ansvarar for lastning, transport och lossning pé angiven plats.
Sdljaren ansvarar for eventuella fOrsdkringar. Ansvaret Overgdr da
materialet ar lossat.

¢ LIK-levererat inburet képaren
Sdljaren ansvarar for lastning, transport, lossning och inbdrning till
angiven plats. Sdljaren ansvarar dven for eventuella forsdkringar.
Sidljaren dr ansvarig till dess att materialet dr pd angiven plats.

4.2.3 Utvardering och betalningsprocessen

For att fa ett bra underlag till ndsta gang en leverantor ska véljas gors forslagsvis en
utvirdering. Denna gors med en viss frekvens, t.ex. en ging per ar. Utvdrderingen
syftar dven till att ge leverantdren information om ldmpliga forbattringsatgérder som
bada parter vinner pa (Jonsson och Mattson, 2011). I byggbranschen sker
utvirderingen i slutet av varje projekt och utvérderingen publiceras i inkdpsportalen.
Denna utvirdering fokuserar oftast pd om nagot varit déligt och inte s mycket pa det
som varit bra. Detta gor att leverantdrerna inte belénas om de goér ndgot bra. Néar
godset sedan ska betalas sker detta genom att en faktura skickas till NCC. Fakturan &r
i de flesta fall i pappersformat och NCC scannar in den och skickar den digitalt till
berdrd part. Nér fakturan kommer till arbetsplatsen kontrolleras den emot foljesedeln
av platschefen som sedan attesterar den. Innan fakturan betalas gar den vidare till
entreprenadchefen som ocksa attesterar den som ett sista godkdnnande (Larsson och
Rising, 2011).

4.3 Atgarder for en effektivare varuhantering

4.3.1 Rekommendationer for 6kad Ionsamhet i byggandet

Josephson och Saukkoriipi (2009) har tagit fram en rapport ihop med personer med
ledande  befattningar hos  byggherrar,  konsultforetag, fastighetsforetag,
materialleverantdrer och entreprenadforetag. Resultatet av rapporten blev ett antal
rekommendationer for att 6ka lonsamheten i byggbranschen. Alla medverkande
foretag har vildigt hog ambitionsnivd och arbetar hela tiden mot f{Orbéttring.
Visionerna som foretagen har syftar till att vigleda medarbetarna i forbéttringsarbete.
Det ar vildigt latt att komma pd atgérder som dr bra, det storsta problemet dr hur det
ska implementeras.

Josephson och Saukkoriipi (2009) anser att processen behover standardiseras i s& stor
utstrackning som mdjligt. P& samma sétt som morgontidningen dr strukturerad pa ett
visst sétt for att vi enkelt ska hitta det vi intresserar oss for bor byggandets processer
standardiseras. Om detta sker i en storre utstrickning kommer arbetet flyta pa

38



betydligt battre istéllet for att har flera olika arbetsmetoder. Att aktdrer anvinder olika
verktyg for informationshantering anses som ett stort problem och ett 6nskeméal om
att dessa verktyg standardiseras finns. Istéllet for att blanda in vildigt méinga olika
leverantorer bor fokus vara att istéllet satsa pa ladngsiktiga relationer med lite farre
leverantorer ddr inte bara priset for det direkta materialet i varje enskilt projekt ar
avgorande. P4 da vis minskar sloseriet och mdjligheten att arbeta pa ett standardiserat
sitt okar (Josephson och Saukkoriipi, 2009). Det dr vildigt viktigt att stddja
leverantdren i deras utveckling. Hela 45 % av byggkostnaden bestdr av material
(Sveriges-Byggindustri, 2011) och deras prestationer dr avgoérande for resultatet.
Josephson och Saukkoriipi (2009) belyser dven betydelsen av att ha god ordning pa
arbetsplatsen. Dalig ordning leder till slarv med sléseri som foljd. Att ha en bra
ordning pa material, maskiner och méinniskor forenklar informationsflodet, okar
medarbetarnas tillfredstéllelse och minskar risken for arbetsplatsolyckor.

4.3.2 Kostnader kopplade till lagerhallning pa en byggarbetsplats

I ménga fall sker onddigt mycket lagring av byggmaterial pé arbetsplatser. Detta trots
att materialkostnaden normalt ligger runt 50 % av arbetssumman pa husprojekt och
kommersiella byggnader. Nagra av de mest betydande kostnaderna som uppstar &r
kapitalkostnad, skador, spill, stélder och icke virdeskapande arbete (Donyavi och
Flanagan, 2009).

Kapitalkostnad

Jonsson och Mattson (2011) beskriver kapitalkostnaden &r den kostnad for kapital och
uppkommer d& pengar dr bundna i ndgot som for tillfdllet inte ger ndgon nytta.
Kostnaden uppkommer frén rénta pa lanade pengar eller ifrén utebliven inkomst frén
annat hall. Den storsta delen av denna kostnad i ett byggprojekt uppkommer for
bestdllaren. Bestéllaren ska ligga ute med stora belopp utan att fA ndgon nytta. Nyttan
infaller forst dd projektet borjar bli inkomstbringande. Entreprendren kan minska
kapitalkostnaden genom att planera sina materialinkdp s att material inte tas in i ett
skede fore materialet ska anvidndas. Dock spelar dven produktionsfordelar in hér, det
vill sdga ibland kan det vara en fordel att ta in material i ett tidigt skede for att
underlétta produktionen.

Stolder

Stolder &ar vanligt inom byggbranschen och kostar pengar, inte bara genom
materialforluster, utan dven da arbetsplatserna ofta anstiller bevakningsfirmor eller
installerar larm. Om material blir stulet kan det dven leda till att produktionen blir
stillastdende.

Skador

Skador pd material dr vanligt d& det 4r stdende, ofta ute, pd byggarbetsplatsen. Det
kan vara skador fran fukt, ovarsam hantering eller p&kdrningar. Skadorna som
uppkommer kostar pengar i form av oanvindbart material, deponering och stérningar
i produktionen.
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Produktionsstorningar

Det dr vanligt med produktionsstorningar kopplade till materialhantering under ett
byggprojekt. Stérningarna beror ofta pad oordning didr material forsvinner sa att tid
maste laggas pd att leta leta. En annan typ av stérning kan uppstd om materialet 4r pa
fel plats sa att det méste flyttas.

4.3.3 Supply Chain Management

Historia

Jonsson och Mattson (2011) beskriver logistikens historiska framvéxt i fyra faser som
utvecklats mer och mer i linje med att konkurrensen och den globala handeln 6kat.

1. Transport och lagerhantering

Fore 1960 avsdg logistiken framst det vi idag kallar distribution, det vill sdga
materialflodet frén tillverkning till kund. Fokus 14g pé att effektivisera de individuella
aktiviteterna. Néar totalkostnadsanalysen introducerades under 1960-talet insdg
branschen att det inbordes systemet spelade storre roll d4n vad som tidigare trotts. Det
var inte alltid motiverbart att vilja den billigaste transporten, d4 andra kostnader i
systemet Okade. Det rickte inte att studera ett delsystem utan for att uppnd
effektivitet méste alla systemen och samspelen dem emellan beaktas.

2. Materialadministration

Tidigare hade logistiken endast setts som nddvindiga aktiviteter som kostade pengar.
En forstdelse for att logistiken ocksd kunde paverka intdkterna genom 6kad service
vaxte. Logistiken kunde ge konkurrensfordelar, merforsiljning och ett hogre
forsaljningspris. I Skandinavien myntades begreppet materialadministration som
studerade hela materialflodet fran révara till fardig produkt hos kunden. Detta var en
helhetssyn pa materialflddet och inte ett flertal sdrskilda aktiviteter.

3. Logistikstrategi

Under 1980-talet borjade foretagen inse att lagerhallning av varor kostade pengar. Det
var den japanska bilindustrin som fokuserat pd effektiviseringar av sin produktion
som influerade industrin. Foretagen borjade tillverka mot kundorder istéillet for att
lagerhélla stora mangder. Produktionsserier anpassades sé att standardartiklar kunde
anvindas i flera produkter. Ett stort fokus ldg pa kundtillfredstillelse, korta ledtider
och péd att minimera resursanvidndande. Under 1980- och 1990-talet okade
anvindandet av dator och informationsteknologin. Frdgor om en héllbar miljé ihop
med logistik borjade diskuteras mer och mer under denna tid (Jonsson och Mattson,
2011).

4. Supply Chain Management
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Utvecklingen gick mot en global marknad med 6kad konkurrens under 1980- och
1990-talen. Detta gjorde att foretag borjade outsourca aktiviteter till foretag som
kunde goéra dem mer kostnadseffektivt. Detta gjorde att foretag kunde fokusera mer
pa sina kdrnprocesser. Det blev ocksd vanligare att produktionen flyttades utomlands
vilket gjorde att fler aktorer blev involverade i logistiksystemet. Bindningarna dar
emellan blev viktigare och informationsflodenas betydelse for en effektiv logistik
uppmairksammades (Jonsson och Mattson, 2011).

Supply Chain Management (SCM) definieras pa& olika sitt beroende pa var
informationen inhdmtas. En definition sdger att det 4r processen frin det att rdvaran
bryts till dess att konsumenten har en fardig produkt i sin hand. En annan definition
beskriver det mer som funktioner i och runt ett foretag vilka mojliggdr tillverkning av
produkter och tillhandahéiller tjanster at kunderna (Lummus och Vokurka, 1999).

Supply chain eller forsorjningskedjan handlar om flddet av material, pengar eller
information fran forsta skedet till slutkund och i vissa fall dven tillbaka. En
forsorjningskedja bestdr ofta av ménga steg. I figur 5 gestaltas en véldigt enkel
forsorjningskedja dir rdvarorna forddlas en gang och sedan monteras till en fardig
produkt. Ofta dr forsorjningskedjan betydligt ldngre och mer komplex. Lumsden
(2006) beskriver forsorjningskedjor med underleverantorer ner till fjirde och femte
nivan. Utover leverantdrskedjan finns det forsta och andra nivdns kunder. Detta &r
inget ovanligt och betydligt mer komplexa kedjor dr vanliga.
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Figur 5, en enkel forsorjningskedja

Construction Supply chain

Stora kostader kan pd en byggarbetsplats relateras till inkdp i for stora kvantiteter.
Detta beror till stor del pd dalig planering och bristande erfarenhet hos inkdparen. Det
ar viktigt att inkoparen forstér vilka kostnader som kan relateras till materialet pa en
byggarbetsplats (Stahl och Fransson, 2010). Kostnader som uppkommer d& material
lagras pd byggarbetsplatsen &r, forutom kapitalkostnaden, skador, spill, stolder, tid for
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att leta, tid for att flytta, behov av fler maskiner for att flytta material, extra
planeringstid med mera. Det ar alltsa dels direkta materialkostnader men dven mycket
kostnader i form av icke viardeskapande aktiviteter (Donyavi och Flanagan, 2009).

Byggbranschen har pa senare ar uppmirksammat SCM allt mer. Detta beror pd dkad
konkurrens samtidigt som kunderna kraver ldgre priser, hogre kvalité och palitligare
tidsplaner. O’Brien, et al., (2009) anser att en bra forsorjningskedja ska klara av att
handskas med ett brett sortiment, stora méngder, korta ledtider, bra service och kunna
hantera osidkerheter i leveranser. Dessa parametrar ska uppfyllas men detta méste ske
pa ett effektivt sétt for att kostnaden inte ska dra ivag.

Andra industrier, sd som bilindustrin och detaljhandeln har kommit betydligt mycket
langre med integration av en vél bearbetad forsorjningskedja. Byggbranschen ar
visserligen inte uppbyggd pd samma sdtt som den klassiska industrin men trots det
finns det en stark Onskan att branschen ska frangd den ldga effektiviteten som
forekomer idag (Briscoe och Dainty, 2005). O’Brien, et al., (2009) anser att forst och
frimst behover bestéllare och entreprendrer forstd att leverantdoren har en otroligt
viktig roll i ett byggprojekt. Om identifieringen av vilka leverantérer som &r
kvalificerade och intresserade av ett samarbete lyckas skulle detta underlétta for att
inféra en modern SC. Det finns dven stora mdjligheter att implementera verktyg for
en forbattrad forsorjningskedja. Det kan vara verktyg som underlattar planeringen av
SC béde fore och under projektets gang.

De fyra rollerna i Construction Supply chain

I forsérjningskedjan kan fyra olika roller identifieras som beror pé var i kedjan fokus
ar. Fokus kan ligga pa sjélva forsorjningskedjan, pd byggarbetsplatsen eller pa bada.
Hur dessa roller dr uppbyggda visas i Figur 6.

1 2

Forsorjningskedja Byggatbetsplats Forsorjningskedja

Byggarbetsplats

Forsérjningskedja

Forsérjningskedja Byggarbetsplats Byggarbetsplats

Figur 6, Fyra olika roller i SCM, (Vrijhoef och Koskela, 2000b)

Den forsta rollen (1) fokuserar pé att minska kostnaderna pa byggarbetsplatsen. Detta
gors genom att sékerstélla att materialbehovet alltid uppfylls. For att sékerstélla detta
ligger fokus pé forhdllandet mellan leverantdren och byggarbetsplatsen. I den andra
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rollen (2) flyttas fokus till forsorjningskedjan dir kostnaderna kopplade till logistiken
reduceras. Det kan vara lagerkostnader och ledtider. I den tredje rollen (3) flyttas
aktiviteter frdn byggarbetsplatsen till forsorjningskedjan. Hér reduceras aktiviteter
som kan skdtas pa ett bittre sitt tidigare i forsorjningskedjan. En byggarbetsplats har
ofta déliga forutsittningar, t.ex. for lagerhdllning och da &r det ibland bittre att
lagerhéllningen sker tidigare i forsorjningskedjan. I den sista rollen (4) integreras
arbetsplatsen och alla dess aktorer i forsorjningskedjan. Forbittring av aktiviteter pa
vigen for att 4 ett system som fungerar bra ihop sker hér (Vrijhoef och Koskela,
2000b).

4.3.4 Justin Time/LEAN/Toyota production system

Just In Time (JIT) har varit ett kint begrepp 1 tillverkningsindustrin i 6ver 50 &r men
det &dr forst i mitten av 1990-talet som det uppmérksammats i byggindustrin (Pheng
och Hui, 1998). JIT har genom aren fitt midnga namn och det pratas om “Toyota
production system” och lean production”. JIT &r inte bara att materialet ska komma
precis i tid, det &r ett tankesdtt som foddes i Japan efter andra vérldskriget. Tidigare
hade Europa och USA varit ledande pd varldsmarknaden géllande massproduktion.
Efter kriget kom det ménga nya aktorer pd marknaden dir Toyota l&g i framkant. De
baserade sitt arbete pd nya metoder som tidigare varit okénda inom industrin i vést
(Johannessen och Solem, 2007).

Lean handlar om att anvinda mindre av allt. Mindre spill, mindre arbetstimmar,
mindre tillverkningsutrymme, mindre investeringar i verktyg och mindre tid for
framtagande av nya produkter (Wang, 2010a). I slutindan handlar det om
effektiviseringar som tar bort resurskrdvande aktiviteter som inte ger ndgot virde for
kunden. Enligt Wang (2010) finns det sju resurskrdvande aktiviteter i en produktion
som inte ger ndgot virde till kunden.

1. Overproduktion
Overproduktion ir da en vara tillverkas innan den ir krivd. Detta stor flodet i
produktionen och minskar kvalitén och produktiviteten.

2. Onodig lagerhéallning
Detta leder till att produktionsproblem inte uppticks lika snabbt. Det leder till
6kad materialhantering och kridver mer utrymme.

3. Vintetid
Nir material véntar pd att anvdndas gor det ingen nytta. Detta orsakas ofta av
délig processplanering och informationsflode.

4. Transport av material
D4a materialet transporteras mellan processer ger det inget vérde till kunden
och att minska dessa &r centralt i en effektiv produktion.

5. Transport av arbetare eller utrustning
Da arbetare eller utrustning flyttas mellan produktionsplatser uppstar en icke
virdeskapande aktivitet.

6. Overbearbetning
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Att overbearbeta varan mer dn vad kunden ir villig att betala for &r onddigt
dé det kommer att vara resurskrivande men inte ge ndgon extra intikt.

7. Skador
Skador kostar inte endast pengar i form av materialkostnad. Det stor
produktionen d& omplanering av produktion maéste ske. Kostnader uppstar
ocksé i inventeringskostnader, kapacitetsminskningar med mera.

Detta lean-tdnk &r frdmst anpassat for vanlig industri men géller dven for
byggbranschen. Det forsta som maste goras ar att fordndra hur byggbranschen tinker
idag. Det bor vara ett smidigt flode av aktiviteter ddr som anpassas till lean (Koskela,
1992). Byggbranschens produktionsledning syftar mer pé& enskilda aktiviteter.
Aktiviteterna effektiviseras i sig och sitts i en logisk f6ljd. Detta leder till dolt sloseri
mellan aktiviteterna (Howell, 1999). Det ér alldeles for lite fokus pa sloseri inom
byggbranschen. Om ett lean-tink med mycket fokus pé& resurskrdvande aktiviteter
appliceras kommer konkurrenskraften att oka (Koskela, 1992). Enligt Howell och
Ballard (1998) ar det viktigt att alliera sig med andra for att kunna implementera lean
pa ett langsiktigt sétt. Detta géller dven konkurrenterna d& det méste fungera med
leverantdrer som inte intresserar sig ifall endast en liten del av leveranserna anvénder
sig av ett annorlunda system. Det kommer inte vara litt att implementera lean, det &r
en ldroprocess som mdste genomgds och utvecklas efterhand. “Thinking causes
action, action causes deep learning, and learning causes new thinking” (Howell och
Ballard, 1998).

4.3.5 EDI -Electronic Data Interchange

Electronic Data Interchange (EDI), 4r en bendmning for att elektroniskt byta
information inom eller mellan foretag. Den direkta Oversittningen dr “elektroniskt
datautbyte” vilket ger en bra beskrivning av vad det dr. EDI anvénds i de flesta
industrier d& det ofta medfor stora fordelar for ett foretag och deras
informationsutbyte (Goksoy et al., 2012). For att en 6verforing ska kunna kallas EDI-
kommunikation méste vissa kriterier beaktas. Kommunikationen mellan parterna ska
ske direkt, internt, externt, via telekommunikationer eller lokala nitverks. Det ska
alltsd inte ske genom t.ex. nedladdning pd en USB som ges till nésta part.
Meddelandena ska ske pd ett standardiserat meddelandeformat t.ex. genom
orderblanketter och inte som personliga meddelanden. Informationen ska direkt
kunna ldsas utan att behova behandlas hos mottagaren. Informationsutbytet ska kunna
ske helt oberoende av vilken typ av hérdvara och operativsystem de béda parterna
har. Systemet méste vara tillforlitligt och de anslutna parterna bor ha ett etablerat
sammarbete (Tornéus, 2001). Meddelanden kan ha olika format bland annat Edifact
eller XML. Det viktigaste dr att parterna som kommunicerar forstdr varandra. I
byggbranschen anviands EDI till viss del mellan entreprendr och materialleverantor.
For en fullt integrerad anvidndning av EDI krédvs en teknisk plattform. For att detta ska
bli 16nsamt méste plattformen anvindas i stor utstrickning (Samuelson och Bjork,
2011).
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EDI medfor manga fordelar for foretagen som anvénder det. Forst och frimst kan
mycket administrativt arbete sparas in genom att det blir smidigare att kommunicera
och utbyta information internt och externt. Om systemet dr bra uppbyggt minskar
ocksé risken for fel som annars kan uppstd om arbetet gors manuellt. Det snabba
informationsutbytet leder dven till kortare ledtider och en effektiv distribution. D& det
ar sa latt att utbyta information minskar véntetiderna for information och om en
dndring behdver goras sker detta vidldigt snabbt och smidigt. I och med att
informationen kan uppdateras kontinuerligt med enkla medel dkar mdjligheterna for
ett effektivare materialfléde (Tornéus, 2001).

Det finns dven en del nackdelar med EDI. Da ett foretag ska infora EDI-
kommunikation maéste relativt stora resurser sittas in. Detta gor att manga mindre
foretag viljer att inte ansluta sig till systemet dé det inte I6nar sig. Systemet kan dven
vara tekniskt sarbart och maste skyddas frdn angrepp av obehoriga. Detta kostar
naturligtvis ocksd pengar och om ett angrepp skulle ske kan detta resultera i stora
produktionsstérningar (Tornéus, 2001).

4.3.6 Godsmarkning och streckkodsteknik

Streckkod

Streckkoder kan bestd av antingen av endimensionella eller tvadimensionella
streckkoder. Koderna finns for att identifiera en produkt men innehéller normalt inte
information om produkten. Den klassiska endimensionella bestir oftast av en sd
kallad EAN 13 kod (Figur 7) med 13 vertikala streck av olika tjocklekar och
mellanrum. Denna streckkod anvénds 6ver hela virlden och &r den absolut vanligaste
streckkoden. Bland de tvddimensionella streckkoderna &r PDF417, QR-kod och Data
Matrix (Figur 8) vanligast. Dessa streckkoder togs fram for att de kan innehdlla
mycket mer information dn en endimensionell kod. Data Matrix dr av den typen av
kod som kan ldsas av mobiltelefoner. Den dr &ven uppbyggd s att den fungerar dven
ifall etiketten skadas. Den storsta etiketten kan innehalla 2335 tecken och ér
fortfarande ldsbar med 310 skadade tecken. Detta goér den anvdndbar for
byggbranschen (Vartiainen et al., 2008).
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Data Matrix

Figur 8, (Vartiainen et al., 2008)

BEAst gjorde 2002 ett forsok med en
standardetikett for byggbranschen. De
kallade den kollietikett bygg (Figur 9).
Etiketten ger inte bara information om
innehall utan &ven annan information
om eventuell uppackning,
vidaretransport osv. Detta visas dels
genom en streckkod som var tdnkt att
ldsas med en handdator men &ven i
klartext ifall handdatorn skulle saknas
eller inte fungera (Modin et al., 2002).
Etiketten slog inte igenom och det finns
ingen standardetikett for byggmaterial.
BEAst gor idag ett nytt forsok med en
standardetikett. Den storsta skillnaden &r
idag att inga dyra lasare behovs, det gér
att ldsa med mobiltelefonen sa ldnge inte
RFID viljs och etiketten sjdlv behdver
inte innehdlla s mycket information da
denna utan problem kan ligga pd en
server. P4 s& vis maste inte etiketten
vara s& avancerad utan det rdcker med
att den innehdller ndgon typ av lank till
en server med mer information. Detta
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arbete planeras pdgd under hela 2013 och forhoppningen &r sedan ha en
standardetikett for byggbranschen.

RFID

Streckkod har linge varit det som anvénds som identifieringssystem i industrin. Det
finns dock nackdelar med streckkoder. Det kan vara svart att fasta koden pa ett bra
sdtt, avlasningen kan vara problematiskt, och om koden skadas eller dr smutsig kan
dven hdr uppkomma avldsningsproblem. I en vanlig traditionell EAN- kod finns det
ingen direkt information. Dir finns bara siffror som méste kopplas ithop med ett
system for att ge ndgon information (Yin et al., 2009).

RFID stér for Radio Frequency Identification System och precis som namnet tyder pa
ar det ett identifieringssystem som anvinder sig av radiovdgor. RFID anvénds idag i
manga sammanhang sd som for ldnebdcker, i forsorjningskedjor, djurméirkning,
bilnycklar, sikerhetssystem, inom vérden osv. Systemet bestar av en RFID-tagg och
en lasare. Taggen innehaller information om produkten. Lésaren kommunicerar med
en server ddr information om vad som lésts ldggs upp. Taggarna kan se ut pd manga
olika sitt och placeras pé eller i godset. En tagg kan vara antingen aktiv eller passiv.
En aktiv tagg har egen stromforsorjning i form av ett batteri och dr saledes dyrare
men har betydligt mycket lingre rdckvidd. Den aktiva taggen kan skicka ut frekvenser
som beréttar for 14saren att den finns. Olika typer av aktiva taggar finns dir taggen
kan vara aktiv med jimna mellanrum eller hela tiden. En passiv tagg har ingen
stromforsorjning och rackvidden blir séledes kortare. Hir méste ldsaren skicka energi
som taggen absorberar. Med den absorberade energin kan taggen sedan skicka ivig
information till 1dsaren (Taylor et al., 2008).

PASSIV TAGG AKTIV TAGG

Figur 10, Exempel pa lisare, passiv respektive aktiv tagg. (Taylor et al., 2008)
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5 Varuforsorjningsprocessen idag

En kartliggning av dagens varuforsorjningsprocess kommer att redovisas i detta
kapitel. Informationen kommer ifran intervjuer och observationer och kommer utgéra
grunden for kommande analys och diskussion. Tyngdpunkten kommer att ligga pa
leveransprocessen och inkdps och betalningsprocessen berérs endast i korthet.

5.1 Intervjuade aktorer

Intervjuer har gjorts med leverantdrer, platschefer, utvecklingsingen;jor,
entreprenadingenjorer och inkdpare. Dessa har héllits genom méten eller dver telefon
dd det inte varit praktiskt mojligt med personliga mdten. Leverantérer har utdver
Beijer och Optimera bestatt av fonster, dorr och kdksleverantérer vars huvudsakliga
forsdljning bestdr av projektinkdp. Resultatet kommer att redovisas genom
uppdelning av varuforsérjningsprocessen i dess tre huvudsakliga delar, inkop,
leverans och betalningsprocessen.

5.1.1 Leverantorer

Optimera &ar en byggvaruhandel som

frimst vénder sig mot professionella.
0 PTI m E R A Foretaget omsdtter ca 2 miljarder SEK.
Bygghandel for proffs Majoriteten av deras forsiljning sker som

sortimentsinkdp 1 ett sent skede.
Intervjuad: Peter Jansson, Lagerledare
Optimera Malmo Tra. 130311

Beijer bygg har 68 byggvaruhus i Sverige
och omsitter ca 5 miljarder SEK. Beijer
BE l J E R vinder sig &t privat och foretagskunder.
BYGGMATERIAL De flesta kopen sker som
sortimentsinkdp.  Intervjuad:  Jorgen
Hansson, Lagerchef Beijer Bygg Lund.
130312

Skellefted SC tillverkar de flesta typer av
P snickerier sa som dorrar, fOnster,
" SSC entrepartier, skapsinredningar med mera.
(\» SSC omsitter ca 550 miljoner SEK och
sysslar  frimst med projektsinkdp.

Intervjuad: Fredrik Nystedt, Inkopschef
SSC. 130314
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INWIDO

Great Windows & Doors

nobia

Ballingslov’

vardagsgladje

SWEDOOR

JELDWEN

50

Invido produktion é&r ett bolag under
elitfonster. Invido omsatte 2011 fem
miljarder SEK, en siffra som forvintas
oka kraftigt. Invido ar verksamma i 8
lander och deras omréde &dr fonster och
dorrar. Invido har ca 30 % projektinkop,
dock 4 det den intervjuades
huvudsakliga ansvarsomrade. Intervjuad:
Jens Sandvej, projektledare i
logistikcenter pa invido produktion.
130314

Nobia Production utvecklar och séljer
kok &t ett tjugotal varumérken bl.a.
Myresjokdk och Marbodal. Nobia
omsitter ca 13 miljarder SEK. Nobia
sysslar  frimst med  projektinkop.
Intervjuad: Mikael Lennartsson,
marknadsansvarig Nobia  Production
Sweden. 130318

Ballingslov tillverkar kok, badrum och
forvaring och omsitter ca 2,3 miljarder
SEK. Ballingslov sysslar med bade
projekts och sortimentsinkdp. Intervjun
inriktar sig mot projektsinkop.
Intervjuad: Bengt Nilsson, Akerichef
Ballingslov. 130321

Swedoor &r numera Jeld-Wen och
tillverkar dorrar. Jeld-Wen omsitter ca 1
miljard SEK och sysslar med béde
projekt och sortimentsinkdp. Intervjuad:
Samuel Lagerstrom, sdljare som jobbar
mycket med centrala avtal. 130325



5.1.2 Kunder

Jonas Hogberg, Platschef pé projekt med
hyresritter i Eslov. 130314

3

Peter Mertel, Platschef pd om och
tillbyggnadsprojekt i Lund. Bakgrund
som snickare och arbetsledare. 130315

Liana Georgiu, utvecklingsingenjér som
jobbar mycket med 5S Tidigare arbetat
som arbetsledare. 130314

EER

Mikael Bengtsson, entreprenadingenjor

A

pd Postterminalen och Hyllie badet.
Sysslar med tillval och planering. 130327

5.2 Inkopsprocessen

5.2.1 Sortimentsinkop

Inkop kan delas in i sortimentsinkdp och projektsinkdp. Majoriteten av inkdpen till ett
projekt bestér av sortimentsinkdp. Ett sortimentsinkdp kan bestd av allt fran ett paket
skruv till fulla lastbilar. For att veta hur mycket som ska bestéllas dr det vanligast att
en mangdberdkning fran ritningar sker eller genom att en yrkesarbetare
uppmirksammar arbetsledaren att ndgot material behdvs. D& méter normalt
arbetsledaren pa ritningar och rdknar fram hur mycket material som ska bestillas.
Detta kombineras ibland med produktionskalkylen som platschef eller
entreprenadingenjor vanligtvis gor. Det finns ett hjdlpmedel i NCC inkdpsportal men
detta anvédnds sdllan. Gips och reglar rdknas ibland tvd ganger, en géng for
produktionskalkyl och en géng for inkdp. Detta kan bero pé att produktionskalkylen
gjorts Oversiktligt och inkdpen ska ske t.ex. ldgenhetsvis. Om det 4r samma ytor som
forekommer flera génger anvinds mingderna frdn den forsta berdkningen om den
visat sig stimma bra. Méinga av sortimentsinkdpen gors genom att en yrkesarbetare
uppmérksammar arbetsledaren att ndgot material behdvs. Sortimentsinkdp gors
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normalt genom inkdpsportalen. Hér finns avtal med vissa leverantorer och dem ska
utnyttjas. En stor del av inkdpen gors dven over telefon. Oavsett hur inkdpen sker sé
ar det vanligaste att inkOpen gors dagen eller ndgra dagar innan leverans. Vissa
arbetsledare som ar duktiga pa att planera har battre framforhéllning. Detta uppskattas
mycket hos leverantoren som d& kan reservera material. Oftast ndr det géller
sortimentsinkdp har leverantoren materialet pd lager men det hinder att det dr en
langre leveranstid pé visst material. Informationen som tas emot skiljer mellan olika
entreprendrer da alla har sina egna system. Detta ses i dagsldget inte som ett stort
problem frén leverantorens sida. En viss skepsis over att allt ska ske elektroniskt finns
da personkontakten mellan entreprendr och leverantér d& forsvinner.

Det ar oftast billigare att ta in stora midngder pd en géng. Nar detta gors dr det vanligt
att materialet maste flyttas runt pa arbetsplatsen vilket i sig dr en icke vardeskapande
aktivitet och det okar risken for skador. Vilket material som véljs beror pa pris, avtal
och vad yrkesarbetarna tycker. Nér det géller sortimentsinkdp fokuseras det inte sa
mycket pa sjidlva leveransen utan denna regleras av avtal och antas vara samma.
Entreprendren har normalt fraktavtal med leverantdren och transportkostnaden beror
av hur detta avtal &r utformat. I vissa fall erbjuds en ldgre transportkostnad om
entreprendren dr ute i ett tidigt skede. Detta ger dem en storre mojlighet att planera
transporterna och de fir dd hogre fyllnadsgrad hos bilarna. Leverantéren har
accepterat att entreprendren oftast dr ute i ett vildigt sent skede. Leverantoren maste
halla ett stort lager som kostar pengar men som dr en service for entreprendren.
Entreprendren dr vdl medveten om att det ricker att vara ute en eller ett par dagar
innan och dérfor har de séllan battre framforhéllning.

5.2.2 Projektinkop

Storre inkop goérs normalt som projektinkdp. Vanliga projektinkdp ér fonster, dorrar,
kok, vitvaror, fasadskivor, Prefab element m.fl. Anledningen till att projektinkép gors
ar frimst for att fa ett bra pris. En forfrdgan dér 6nskat material specificeras skickas ut
till lampliga leverantdrer. Leverantdrerna riknar pd forfragningsunderlaget och ger
entreprendren ett anbud som utvirderas utifrdn forutbestimda kriterier. Dessa inkop
gors normalt av inkOpare i ett tidigt skede.

Projektinkop gors pd NCC genom inkdpsportalen eller mail i kombination med
telefon. I inkdpsportalen kan nddvéindig information laddas upp som leverantéren
behover for att kunna ldmna ett anbud. I portalen kan leverantéren ldmna sitt anbud
men det dr vanligare att anbudet skickas med ett mail till inkoparen. Detta for att
sdkerstélla att inkoparen verkligen fir anbudet sd att jobbet inte varit i onédan. En
anledning kan ocksa vara att de tror att de andra leverantdrerna som ocksa ar inbjudna
1 portalen ser anbudet om de skickar det via portalen och detta vill anbudsgivaren att
endast entreprendren ska se. En stor del av inkdpen gors idag internationellt och dven
hédr anvénds inkopsportalen i stor utstrackning.
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5.3 Leveransprocessen

5.3.1 Planering och mottagning

Sortimentsinkép

Nér det géller sortimentsinkdp s& sker de med vildigt korta ledtider. Hur leveransen
ser ut beror pd vilket avtal som giller mellan leverantér och kund. D& entreprendren
vill & information om leveransen eller tillhandahélla information at leverantéren om
hur leveransen ska genomforas sker detta nistan uteslutande genom telefonkontakt.
En person hos leverantdren tar emot alla order och forsdker planera in koérningarna sa
att bilarna fylls. Leverantoren forsoker alltid samordna transporterna for att halla nere
kostnader och miljopéverkan.

Om entreprendren vill dndra i1 en leverans gors detta genom ett telefonsamtal. Sdljaren
gar in och dndrar leveransen och normalt sitt &r det inga problem da det frimst
handlar om varor de har pa lager.

Vanligtvis s marks inte godset alls eller s& mérks pallen med ett ordernummer. Om
entreprendren Onskar finns mdjlighet att packa materialet enligt instruktioner och
mairka det med onskad information. Det vanligaste &r i detta fall reglar och gips som
lagenhetspackas. For detta far entreprendren betala en extrakostnad. Nér det géller
gips och reglar anser entreprendren att det lonar sig anda.

Nér materialet dr packat eller pd vég skickas en avisering till mottagaren. Néar bilen
kommer till plats lastas materialet av och en foljesedel ldmnas. Godset kontrolleras
snabbt eller inte alls. Platschefer anser att det &r problematiskt med kontroller av
godset da forpackningar maste brytas for att géra en ordentlig koll. Leverantorer sdger
att kontrollen endast omfattar skador under leveransen och dessa bor mottagaren se
utan att bryta forpackningar.

Projektinkop

Leveransplaneringen for projektinkdp sker ofta genom att platschefen och inkdparen
sitter ner under ett mote dir leveranserna diskuteras. D& diskuteras hur stora méangder
som ska tas in vid varje tillfille och nir materialet ska komma. Detta bestims ofta
genom att titta pa aktuell tidplan. Ett problem é&r att tidplanen ofta inte héller beroende
pa olika faktorer s& som vader och sjukdom. Nir leveransen &r bestimd meddelas
leverantdren om detta. Detta sker pd manga olika sétt beroende pad leverantor,
entreprendr och omfattning pd leveransen. Om omfattningen ar liten kan det ricka
med att platschefen ringer och sdger att han vill ha materialet ett visst datum. Ofta &r
det sdljaren som ansvarar for projektet som kontaktas. Siljaren har bra koll pa vad
som dr mojligt och kan normalt ge svar direkt.

Om det handlar om mer komplexa leveranser sitter platschefen eller en
entreprenadingenjor och gor olika dokument i Excel dér leverantoren ser vilket datum
som géller och vad som ska finnas med i leveransen. Hir kan ocksd finnas
information om sista &ndringsdatum for leveransen. Om detta anvdnds har
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entreprendren forhoppningsvis bara en typ av dokument till alla projektinkdp. Detta
gor att leverantdren kan sitta med dokument som ser véldigt olika ut beroende pa
entreprendr och projekt. Detta dokument maste da tydas for varje entreprendr och
varje projekt och innebir extrajobb for leverantoren. I andra fall skickar leverantoren
en Excelmall som entreprendren far fylla i. P4 s& vis har leverantdren bara en typ av
dokument medan entreprendren kan sitta pA manga olika typer av dokument.

Oavsett vilket dokument som anvénds sd &dr det ofta ett stort dokument med véldigt
manga olika poster. Storleken beror pd omfattning och vilken typ av material det
géiller. Nar en leverans ska dndras sker detta normalt genom att ndgon frin
arbetsledningen ringer sdljaren som ansvarar for leveransen och informerar om
andringen alternativt &ndrar entreprendren i exceldokumentet och skickar till
leverantoren. Leverantdren gar da in i sitt system, dédr den ursprungliga informationen
finns, och dndrar i leveransen om det dr mojligt. Ofta medfor det extra kostnader och
eventuellt andra foljder. Ibland har leveransen redan gétt till produktion och da kan
den inte stoppas. Om det &r sé att leveransen Onskas senare erbjuder vissa leverantdrer
att mellanlagra materialet pd en ldmplig plats nira bygget. D4 tillkommer en kostnad
for lagring samt en kostnad for transport mellan lagerplatsen och bygget néir
materialet 6nskas. Nér leverantoren har lossat godset pa lagerplatsen dvergar ansvaret
pd koparen. Detta anses inte vara en bra situation men ibland ett maste da
produktionsplatsen inte tillater lagring.

Normalt ingér en viss sortering i priset och om entreprendren Onskar att f4 en mer
detaljerad sortering sd far de betala extra. Kok levereras oftast ldgenhetsvis och
fonster etappvis. For koken levereras ibland skdpen ldgenhetsvis och vissa skivor och
passbitar levereras blandat. Om en mer noggrann sortering dnskas far entreprendren
betala for detta da det innebédr mer jobb for leverantéren samtidigt som det tar storre
plats under transporten. For fonster dr det ofta packat si att det passar pd pallen och
om entreprendren vill ha en battre sortering sé tillkommer en extrakostnad.

Beroende pa vilken leveransklausul som giller marks godset olika. Om godset
levereras inburet har ofta transportéren koll pd vad som ska var och mairkningen
varierar dd. Om godset levereras packat ldgenhetsvis dr godset méirkt med information
om vart materialet ska. Fonster d4r normalt mérkta med enskild littera. Om de packas
efter specifikt onskemal marks pallen med information om vart pallen ska. Det finns
ingen standardmérkning i byggbranschen. Leverantorer som sysslar med projektinkdp
har normalt sin egen mirkning och detta anses fungera bra men samtidigt &r de
positiva till en standardmérkning.

5.4 Betalningsprocessen

5.4.1 Kontroll
Beroende pa vilket avtal leverantdr och entreprendr har skickas fakturor med olika
mellanrum. Ofta faktureras materialet nér det lamnar fabrik eller lager och i andra fall
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sker fakturering varannan vecka eller en gang i ménaden. P& NCC skickas fakturan
till en ekonomiavdelning som sedan vidarebefordrar den till platschefen. Det dr inte
ovanligt att fakturor kommer i pappersformat och dé& skannar ekonomiavdelningen in
dem s att alla fakturor som platschefen tar emot kommer i elektroniskt format.
Fakturor kan vara allt frdn nagra tjugolappar till flera hundratusen kronor.

Niar platschefen tagit emot fakturan kontrolleras denna mot f6ljesedeln som
leverantéren ska ha ldmnat. Fakturan kontrolleras ocksd mot avtal. Om foljesedel
saknas och platschefen &r osdker pa att godset verkligen har mottagits ringer
platschefen leverantdren for att fa klarhet i vad som hént. Om det ar fel pad fakturan
frén en leverantor som anvénds ofta ber platschefen om kredit som de kan anvénda pa
nésta bestéllning. Detta gors for att undvika extraarbete som krévs for att makulera en
faktura och skapa en ny.

Nir fakturan dr kontrollerad pa plats skickas den till entreprenadchefen som ocksé
verifierar fakturan. Denna person har normalt manga olika projekt och varje projekt
genererar manga fakturor vilket gor att noggrannheten i kontrollerna inte dr sa hog.
Hur noggrant det sker beror pd hur stor summa det géller. Nar fakturan dr kontrollerad
av bada betalas den och konteras. Nir fakturan konteras s& delar platschefen upp
fakturan beroende pa vilken typ av material det handlar om. Detta gors for att kunna
stimma av mot kalkylen hur stor del av berdknat material som anvénts. Varje faktura
genererar mycket arbete och méngden av fakturor gor att detta blir en betydande del
av platschefens uppgifter.

Att betalnings och konteringsprocessen skulle ske automatiskt efter att godset ar
mottaget anses inte vara en bra idé. Platschefen litar inte pa systemet och det skulle
innebéra problem om det skulle visa sig att leveransen blivit fel. Det hade inneburit
att leverantérerna madste kontrolleras mer noggrant innan de anvédnds for att
entreprendren ska kunna lita helt och hallet pa leverantoren.
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6 Leveransplaneringssystemet idag

Hdr kommer systemets funktioner att beskrivas for att ge ldsaren en bra inblick i hur
det fungerar. Ddrefter kommer pilotprojekten att beskrivas. Vilka funktioner
pilotprojekten anvint och direkta reaktioner fran anvindarna kommer att beréras.

6.1 Funktioner hos systemet

Detta ar ett system som &r framtaget for att underldtta leveransplaneringen och gora sa
att denna sker pd ett strukturerat sdtt. Idag &r leveransplaneringen i ménga fall
obefintlig och med ett system som underléttar denna dr férhoppningen att mer och
battre planering ska ske. En bittre planering leder i sin tur till en minskning av icke
viardeskapande aktiviteter. Systemet dr uppbyggt med ett antal funktioner som
kommer att beskrivas i kommande stycken.

6.1.1 Projektinformation

Det forsta steget ar att ldgga in information om entreprenaden och om projektet. Hér
laggs in all nddvéndig information s& som personer, adresser, medlemmar, APD-plan,
resurser, lossningszoner, projektpositioner, lagringsplatser, andra inblandade
entreprendrer och eventuellt en logistikpartner.

v

Projekt-ID 5099146 Projektnamn Postterminalen Projektstatus Framdtskridande...

Byggare NCC Namn NCC Construction Sverige AB

Grunduppgifter | Adresser = APD-plan = Medlemmar = Resurser = L i yggnad iti L I prenad Logistik

S e B Wl mikael.fagerstrom@ncc.s¢) g  Mikael Fagerstrom 0705790372

mikael.fagerstrom@nce.se

L Janerare viktor.reuthert = @ Viktor Reutherborg

viktor.reutherborg@ncc.se 0738188180

Instillningar
Standard lagerplats nya kolli - =
Dagkalender =

Standard LO Typ interntransporter CPP &) Flytta till projekt position

Standard LO Typ avfall =

Standard LO Typ returer =

Spara || Fornya || Avbryt

Figur 11, projektinformation

6.1.2 Skapa leveransplaner

I leveransplaneringssystemet finns en funktion dir leverantdr och entreprendr pé ett
strukturerat sétt kan utbyta information. Funktionen dr uppbyggd enligt nedan i tre
steg. Det Oversta steget bestdr av en leveransplan och detta bryts ned i flera
leveransdelar som sedan kan brytas ned pd detaljnivé vad leveransdelarna innehéller.
I beskrivningen kommer kdksleveranser fran HTH att anvéndas.
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Leveransplan

Leveransdel Leveransdel Leveransdel Leveransdel

Detalj Detalj Detalj Detalj Detalj Detalj Detalj Detalj

Figur 12, Uppbyggnaden av en leveransplan

Skapa leveransplan

En av funktionerna som systemet erbjuder &r att skapa en leveransplan. Varje
leverantdr som Onskas ansluta till systemet fir en egen leveransplan. Leveransplanen
innehéller information om vilka forutsittningar som géller for leveransen. Det handlar
om vilken leveransklausul som géller, vem som é&r ansvarig hos leverantéren, vem
som &r ansvarig hos entreprendren, vem av dessa som dr ansvarig for
detaljspecifikation samt ifall det dr klockslagsleveranser eller inte. Ifall en leverantor
erbjuder olika typer av material och ifall informationen inte nddvindigtvis dr samma
finns det mojlighet att skapa flera leveransplaner med olika forutséittningar for samma

leverantor.

HTH Koksforum Postterminalen

Kok Igh
101

Lucka 70

Kok Igh
102

Kok Igh
103

Kok Igh
104

e — Lucka 70 Ladhurts m/4 Hyliskap parluckor, )
[)|skbaxllkskap m Ladhurts m/4 Hyllsk;n]p plgln-luckor, - Ao m _lyxlador 3 hyllor Ladhurts m/4 Hyllskzaﬁ pl?rluckor,
yX o 3 s 3
7 lyxlador e ‘E (1’: lyx Iyx Ladhurts m/4 lyxlador o E ‘:
Laldhux:ts ) Sockelskap lyx H: pecdducs Ladhurts m/3 1 lyxlédor Sockelskap lyx p; | Handduksskdp m
lyxlddor utdrag IS Léadhurts m/3 i utdrag
il 16,6 cm P T lyxlador lyxlador Sockelskap lyx H: 16,6 cm & hylla med 3
Srytskap 2 ppen hylla me R 2 ppen hylla med 3
Tyxlador Priiss o] hyllor il Grytskap m/2 - i}:’ Cmm/avcn A hyllor
Handduksskap m/ plcnn s Lyxskap f/inbygg L lyxlédor L Lllskin ol Lyxskap f/inbygg
utdrag Y ugn & mikro m/ E m/ Hyllskip m/3 Y ugn & mikro
utdrag utdrag hyllor
Figur 13, I forsta steget skapas en leveransplan for leverantoren, i det hir fallet for HTH

Koksforum
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Skapa leveransdelar

Under varje leveransplan finns det mojlighet att skapa leveransdelar. En leveransdel
ar en leverans med ett visst innehdll. En leveransdel kan vara kok ldgenhet 101,
fonster hus 1, gips lokal 110 och sé& vidare. En leveransdel bestar av ett eller flera
kolli och skapas normalt av entreprendren och innehdaller information om leveransen
s& som ndr leveransen Onskas, vilken lossningszon som géller och eventuellt
slutdestination pa bygget. Slutdestination kan dven bestdmmas mer i detalj i nésta steg
ifall hela leveransdelen inte har samma slutdestination, vilket den allt som oftast har.
Om sé ar fallet bestdms slutdestination for hela leveransdelen.

Efter att en leveransdel har skapats ser leverantéren detta pa sin inloggning.
Leverantoren godkédnner leveransen genom att bekrifta datum for onskad leverans.
Leverantdren bestimmer dven i detta skede ett sista datum for dndringar i ordern samt
andringar av leveransdatum.

HTH Koksforum Postterminalen

- —— A Lucka 70 Ladhurts m/4 Hyllskap )
R Ladhucts g S ilfksagyl tor | Diskbinksiip m/ Diskg%:i:sfgp o ""“L“i;‘;“:’nf :ﬁ]"’ Lidhurs 4 pmul:g(],lfkgaﬁy| for
Lég}:ﬁgﬁ;‘/} Sockelskép lyx H: Ha"dc\lxﬁzgap o Ladhurts m/3 Lédhu):s m3 lyxl:?:dor kelskap lyx H: ! uldragr m/
Grytskap m/2 Tor lif cm/ Oppen hylla med 3 ]yxl.’i:dur lyxlador S()Ck‘i‘lgl?l:nl]yx L T li:() cn‘; Oppen hylla med 3
fyxlador Ppsiap mvaven hyllor Grytskap m/2 Grytskap m/2 . Oppsiap m/aven hyllor
Handduksskipmy/ P M3 Lyxskdp finbygg TR Iyxlador R BYSKO I L ctap kg
utdrag ugn & mikro S m/ F 2L ap m/ Hyl};‘fﬁgrm/ 3 ugn & mikro
Figur 14, Steg tva ir att skapa leveransdelar
v Leveransdelar
Leveransdel Beskrivning 6ns ank.datum ( Leverantorsref Plan le Diff Bekr ank.datum (ET/Husd(VininLigenhRum Plats Status
z - [
HTH 101 HTH 101 1325 = |2013-06-21 1 (101 |Var Packning Klar
HTH 102 HTH 102 132 2013-06-21 1 (102 |var Packad och bekraftad
HTH 103 HTH 103 132 2013-06-21 1 |03 |var Omplanerad
HTH 104 HTH 104 1325 |= 1 |108  |var Packning Klar
HTH 107 HTH 107 1332 |= 1 (107 |var Packning Klar
HTH 108 HTH 108 2013-08-05 1332 |- 1 (108 |var Omplanerad
HTH 109 HTH 109 2013-09-20 1338 |= 1 [109  |var Omplanerad
HTH 110 HTH 110(gast) 2013-09-20 1338 |= 1 (110 |var Omplanerad
HTH 111 HTH 111 2013-09-20 1338 |= 1 |11 |var Omplanerad
HTH 112 HTH 112 2013-09-20 1338 |= 1 |12 |var Omplanerad

Figur 15, Leveransdelar for koksleveranser
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Detaljspecifikation eller leveransrader

Nér leveransplanen skapades bestimdes det vem som var ansvarig for
detaljspecifikationen. Det kan vara leverantdren ifall slutkunden har kontakt direkt
med dem och entreprendren for tillval som t.ex. en entreprenadingenjor ansvarar for. I
detaljspecifikationen, dven kallad leveransrader, redovisas allt som ska ingd i
leveransdelen. Detta &r ett levande dokument och ifall ndgon produkt méste &dndras ser
den andra parten det direkt. Denna gar att fylla i direkt i systemet eller genom att fylla
1 ett anpassat exceldokument som importeras till systemet.

HTH Koksforum Postterminalen

Kok lgh Kok Igh
103 104

Ladhurts m/4
dor

p lyx H:
16,6 cm

m/aven

Figur 16, I det nedersta steget skriver leverantor eller entreprenér in vad som ska inga i
leveransen

Art.nr/Littera/Artikelbenamning Artikel nr Orderkvantitet Enh  LossnHus Husd(VaninLigenhRum Plats |
SkS[.‘ kalle 345643 1|8T L2 H |1 1 101 var
Bankskiva Knatte 345685 18T L2 |HL |1 1 101 |var
Overskap Fnatte 345662 1|ST L2 H1 |1 1 101 |var

Diskbank Tjatte 345671 18T 2 |HL |1 1 101 |var

X% || WM 171 (4)

v Lagg till ny rad i leveransplanen

Figur 17, Detaljspecifikation finns under varje leveransdel
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Kolli och godsflagga

Efter att sista datum for dndringar i
leveransen gétt ut dr det mgjligt att
skapa kolli. En leveransdel kan besti
av flera kollin. Om en leveransdel
packas i fyra delar kommer fyra kollin
att skapas. Leverantéren kryssar da
rader i detaljspecifikationen vad som
ska ingd 1 varje kolli. Nér detta &r
gjort kan leverantéren skriva ut en
godsflagga. En godsflagga for varje
kolli skapas. Flaggan innehaller
information om adress, mottagare,
leveransklausul, lossningszon, husdel,
vaning, ldgenhet, rum och innehall.
Denna fasts pd varje kolli for att det
ska vara vildigt tydligt var materialet
ska nér det kommer till arbetsplatsen.
Flaggan innehédller en endimensionell
strickkod som 1 dagsldget inte &r
thopkopplad med nagot.

6.1.3 Leveranskalender

Saatav (1)

PALLETIKETT

11000702-1 1 NN 00 0O

i 1

DSV Hultsfred
Industrigatan 12

212 22 Hultsfred

Byggarbetsplatsen Kolibri 22 A Projekt-1D 2323
Fagelsangsgatan 22 INCC Kolitein 23
216 19 Malmé
Sverige

Lossningszon Hus Entre. Vaning

A B A

Plats

101

Godsmottagare 1 Telefon arbete. Godsmottagare 2
Lars Eiring Sune Snickare

Telefon arbete

gE

Systemet innehdller en leveranskalender. I leveranskalendern kan tider for lossning

bokas. Tiderna dr beroende av lossningszon och resurs for att undvika dubbelbokning.

I kalendern visualiseras bokningarna med olika fiarger och monster beroende pa
vilken lossningszon och resurs som anvidnds. Kalendern kan dven anvéindas utan

specifik lossningszon for att visa vilka resurser som dr upptagna och vilka som é&r

lediga.

Ifall underentreprendrer vill lossa gods pd arbetsplatsen maste de lidgga in ett
onskemadl. De tittar d& pd leveranskalendern och undersoker var en ledig tid finns.
Onskemalet kontrolleras av den som ansvarar for kalendern och godkinns eller
avslds. Nér en leverans har godkénts kommer den in i kalendern.
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Byggare

NCC Construction Sverige A8 * | Projekt

5055130 -

L (- visaalla :)

Resurs (- Visa ala resurser_: |

Visa forfrigningar ()

| & val> || 4 Nyleverans forfragan |

Sundbyberg %)

Visaalla entreprenader  :

Fiirg och ménster

Lmnlﬁn DL Lmnlfn KL1 Loserﬁn KL2 Lm'fﬁ" KL

Mobilkran

Anmsleami Kran 1 Kran 2

» APD-plan

| Kalender |

48 Fob4-10,2013 T &

Mon 2013-02-04 00:00:00

Tue 2013-02-05 00:00:00

‘Wed 2013-02-06 00:00:00

Thu 2013-02-07 00:00:00

T
T
TIT
Tt

Figur 18, Leveranskalender

6.1.4 Logistikcenter
I systemet finns en sammanstéllning av alla leveranser. Denna hittas under
logistikcenter och hér fas en bra dverblick pé alla leveranser. Leveranserna har i listan

en status frén ny, preliminér, aktiv, omplanerad, bekriftad, avropad, klart for

leverans, bokad for leverans, under transport, hos logistikparter eller levererat.

Vv | Logistikcenter / leveransdelar

v Urval
Projekt | 5099146 - Postterminal =]
| Aktival del 4 delar |
v
p L Beskrivning lanerin(Pacl paForeta le Ons ank.datum (ETA'
— —_—
)
cm HTH 101 HTH 101 00 - Ny 1325 | 2013-06-18
10 - Preliminar
cm HTH 102 HTH 102 20 - Aktiv 1325 |2013-06-18
cm HTH 103 HTH 103 25 - Omplanerad 1325 | 2013-06-18
30 - Bekraftad
cmM HTH 104 HTH 104 40 - Avropad 1325 |2013-06-18
50 - Klart fér leverans
cm HTH 201 HTH 201 €0 - Bokad for leverans 1326 |2013-06-28
cm HTH 202 HTH 202 70 - Under transport 1326 |2013-06-28
80 - Hos Logistikpartner
cm HTH 203A HTH 203A 90 - Levererad 1326 |2013-06-28
cm HTH 2038 HTH 2038 117 1326 | 2013-06-28
cm Jw 101 3-W Igh 101 1 1327 |2013-07-02
cM W 102 J-W Igh 102 17/ 1327 |2013-07-02
<

Figur 19, Logistikcenter
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6.2 Postterminalen

Postterminalen &r ett projekt i
centrala Lund. Projektet bestar av
nirmre 80 stycken ldgenheter

fordelat pa sex vaningar. P& »

projektet finns en platschef, tre
arbetsledare, en entreprenadingen;jor
pd deltid och ett tjugotal
yrkesarbetare och
underleverantorer. Pilotprojektet pa
postterminalen har forfattaren sjilv
hallit i och fallstudien for detta
projekt blir saledes en typ av
aktionsstudie. Studien innefattar
koksleveranserna frain HTH déar Eva
Jonsson  ar
dorrleveranser fran Jeld-Wen dér

ansvarig, samt

Figur 20, Postterminalen i Lund

Samuel Lagerstrom 4r ansvarig for projektet.

6.2.1 Intervjuade

SWEDOOR

JELIYWEN.

6.2.2 Anvanda funktioner

HTH kommer ifrdn Danmark och har pé
sina tre fabriker 1200 anstillda.
Intervjuad: Eva Jonsson, sidljare som
jobbar med leveransplanering pd HTH
koksforum i1 Lund. 130515

Swedoor &r numera Jeld-Wen och
tillverkar dorrar. Jeld-Wen omsitter ca 1
miljard SEK och sysslar med bade
projekt och sortimentsinkdp. Intervjuad:
Samuel Lagerstrom, sdljare som jobbar
mycket med centrala avtal. 130325

Detta pilotprojekt har anvént sig av leveransplaneringsfunktionerna men utan
leveranskalendern. Denna krdver dven nagon som arbetar heltid ute i produktionen

och har full koll pé alla leveranser. Ifall kalendern ska anvéndas fullt ut krdvs en del
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jobb innan denna kommer igdng di alla underentreprendrer ska anslutas och ldra sig
hur en lossningsforfragan gar till.

For att skapa leveransplaner maste leverantdren fa tillgang till systemet. Detta sker
genom att ett konto skapas. Beroende pé hur stor del av systemet som leverantdren
anvinder fir de kopa ett abonnemang av Olivetree. Efter att leverantdren lagts in
skapades en leveransplan med alla villkor for leveranserna. Det dr endast Olivetree
som kan ldgga till personer i systemet och de tilldelas d& en viss behdrighet. Nar en
person finns med i systemet kan entreprenéren bjuda in personen till ett projekt.

Leveransdelarna skapas sedan av mig dér detaljinformation om leveransen finns med.
I detta fall sitter leverantdren pa informationen om vad som ska ingd i leveransen
medan entreprendren bestimmer nédr leveransen ska komma. For att skapa
leveransdelarna gors forst en post med Oversiktlig information. Denna maste sedan
redigeras for att f4 med nodvéndig information. Detta sker genom att klicka p& den
skapade leveransdelen och hédr skriva in information om ldgenhet och véning.
Leveranserna levereras ldgenhetspackade och inburna av leverantéren till réatt
lagenhet.

Under leveransdelarna finns en detaljspecifikation som idag heter leveransrader. Néir
den fOrsta leveransplanen skapas bestims vem som &r ansvarig for
detaljspecifikationen. I detta fall anvédnds detaljspecifikationen for dorrleveranserna
men inte for koksleveranser. Dessa dr bestimda pd annat hall for koksleveranserna
dér slutkunden har direktkontakt med HTH.

Efter att leveransdelar skapats med bestimt datum ska leverantdren godkédnna
leveransen. For detta behover leverantdren ndgon typ av lathund eller utbildning i
systemet och det &r inte sjdlvklart hur leverantéren ska gora detta. Dessa lathundar
finns inte idag men de héller p4 att tas fram.

For att kunna dela upp leveransen i kollin méste dessa skapas. Nér kollin har skapats
kan de packas. Nér kollina dr packade kan en godsflagga for varje kolli skrivas ut.
Detta gor leverantéren och det dr normalt hdr den storsta delen av deras arbete
kommer att ske. Detta dr ocksa ganska invecklat och relativt detaljerade instruktioner
kommer att kridvas innan leverantdren lyckas med detta.

6.3 Signalfabriken

Signalfabriken dr ett stort projekt i Stockholm med bdde kontor, afférer, bibliotek,
bostidder och hotell. Projektet ligger i Sundbyberg och beréknas vara fardigt i slutet av
2013.
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Figur 21, Signalfabriken i Stockholm

Signalfabriken anvinder leveranskalendern som finns i systemet. Det &r ett stort
projekt med mycket leveranser och det krivs ett system for att hélla reda péa alla
leveranser. De uppskattar att projektet kommer ha 35 000 leveranser under hela
byggtiden. 1 projektets start hade projektet bygglogistik som  skotte
leveransplaneringen. De var dyra och nér erbjudande om Myloc kom hoppade de pa
direkt.

6.3.1 Intervjuade

N C C* Mats Bergquist dr platschef pa Signalfabriken. Mats har

stor erfarenhet fran storre projekt. 130423

Toby Berg ér en entreprenadingenjor som jobbar pé
NC c * Signalfabriken. Han har hand om logistikfragor och

jobbar med systemet. 130423
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6.3.2 Anvanda funktioner
Signalfabriken anvénder
leveranskalendern ~ men
inte leveransplanerna.
Projektet  har  vildigt
manga leveranser och for
att f4 det att fungera pa

den trdnga ytan é&r en
leveranskalender

nodvéndig. Projektet har

fyra tv-skdrmar utspridda i
bodarna for att alla som

arbetar med projektet latt
ska kunna titta pd en

skdrm. Pa skdrmen rullar
ett bi]dspel med kalendern Figur 22, Foto fran Signalfabriken
och APD-plan.

I detta fall dr det inte leverantérerna som ansluter sig, det dr underentreprendrer,
arbetsledare och alla som ansvarar for leveranser. De fér en inloggning i systemet och
tillgang till leveranskalendern. Genom att titta pd kalendern ser de nér det finns en
ledig tid att lossa material. Beroende pd var materialet ska lossas samt vilken
utrustning som behdvs hittar de en ledig tid. De skickar dé en forfragan, i detta fall till
Toby som dar logistikansvarig pad Signalfabriken. Forfragan hamnar gréfargad i
kalendern till dess att den ar godkédnd. D4 far leveransen sin korrekta firg, som beror
pa lossningszon, samt korrekt monster, som beror pa resurs. Det dr inte nddvandigtvis
bara lossning, det kan &ven vara 6vrigt utnyttjande av resurser som i si fall hamnar
under “ospecifik lossningszon”. Denna kan anvéndas t.ex. nédr viggform ska flyttas
frén en del till ndsta och ingen lossningszon &r i bruk men kranen anvénds.

Kalendern har en flik som kallas agenda. I denna visas en lista med leveranser. De
flesta dndringar som gors, t.ex. om annan resurs ska anvédndas eller om en leverans
ska flyttas mellan veckor. Om en leverans ska flyttas inom veckan kan detta goras
detta med en sa kallad ”drag and drop” teknik. Denna teknik gar ut pa att man klickar
pa leveransen och drar den till 6nskat datum och tid. Ett starkt onskemal ar att detta
ska vara mgjligt &ven om leveransen flyttaas till en annan vecka.

Overlag ir responsen Signalfabriken fétt bra. De har inte frigat underleverantérer ifall
de vill anvinda systemet, de ska anvidnda det och de ser inget storre problem med
detta. Storst motstdnd har de fétt ifrfdn DHL och andra storre logistikaktdrer som vill
arbeta med sitt eget system. De far i1 vissa fall betala extra for att fa
klockslagsleveranser men det dr nddvandigt i detta projekt.
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Overlag ir signalfabriken vildigt ndjda med kalendern. En vildigt stor fordel att
arbeta med en leveranskalender dr Overblicken. Nar de kommer till jobbet pa
morgonen har de direkt en bild av vad som kommer att ske under dagen. Det &r dven
ett vildigt bra sitt att sprida information till alla som arbetar med projektet.
Kranforaren far pd morgonen en lista dér hans arbetsuppgifter dr utskrivna.

Vid frdgan om dven mindre projekt som inte har s& hogt tryck pa lossningszonerna
ska anvinda detta f&s svaret “Ja, varfor inte”. Det blir en del extrajobb for
underentreprendrerna men det anses inte som ett problem. Overblicken om vad som
verkligen hénder pa arbetsplatsen och vilket arbete som ska gé av stapeln under dagen
ar valdigt bra.

”Om man gjort detta for tio dr sedan

hade man varit en stor vinnare”

Figur 23, Uttanlande av platschef pa Signalfabriken

De tycker fokus i dagsliget bor ligga pad att snygga till typsnitt samt Oka
anvindarvinligheten s& mycket som dr mojligt. Nagot som aterkom flera génger
under intervjun med dem var “max tre klick, i specifika fall fyra”, for att gora ndgot.
Idag maste de ofta ga via agenda och leta upp sin leverans for att gora en dndring. Det
samma géller om en leverans ska tas bort. Detta bor ske genom att markera och trycka
delete.

67



68



7 Analys & diskussion

Pa grund av att en stor mdngd av de data som finns kommer ifrdan mina egna
erfarenheter kommer analysen vara ndra kopplad med en diskussion. Hdr har
modeller tagits fram for typiska sortiments och projektinkép. Ddrefter har forslag pa
forbdttringsdtgdrder presenterats och forfattaren har kommit fram till hur modeller
ddr ett system for leveransplanering hade underldttat kan se ut. Detta system jamfors
till sist med det befintliga system som utvirderats.

7.1 Dagslage

I foregdende kapitel kartlades dagsldget. Hiar kommer en analys av kartldggningen ske
med ténkbara alternativa tillvigagangssétt. Beroende pa vilken typ av inkdp det &r
sker det vid olika tillfdlle. For projektinkdp goérs inkdpen med god marginal och for
sortimentsinkdp oftast med vialdigt délig marginal.

7.1.1 Sortimentsinkop

De flesta inkdpen sker som sortimentsinkdp och till antalet 4r de véldigt manga. Ett
sortimentsinkdp sker till stor del via inkdpsportaler eller via telefon. I figuren beskrivs
hur proceduren vid ett sortimentsinkdp kan se ut.

\
* Planering av aktiviteter for kommande dagar
* Bestimma materialbehov utifrdn métning pa ritning
Dag 1 * Bestiller genom fax pa handskrivet papper, exceldokument, samtal eller via portal
J
)
* Bekriftelse fran leverantor
* Leveransplanering bestdmd pa férhand utifran avtal
Dag 2 * Eventuell lossningsutrustning rings och bokas
J
* Aviserin skickas till mottagare nir materialet 4r packat h
» Material ankommer till arbetsplats
» Mottagare tar emot om mdjligt, annars av annan lamplig person
Dag 3 * Lossning sker pa lamplig plats efter att undersdkning av leveransinnehall skett
£ * Ibland sker snabb kontroll av eventuella skador pa godset )

Figur 24, Hur ett sortimentsinkop kan se ut
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Enligt Sveriges-Byggindustri (2011) bestar 45 % av entreprenadkostnaden av
material. Att bestimma vad och hur mycket av allt &r ett stort arbete som idag sker till
storsta delen genom att médta och rikna pa ritningar. Ett arbete som normalt gors tva
ganger d& det dven gors vid produktionskalkylen. Produktionskalkylen sker mer
Oversiktligt och anvénds sdllan ndr materialbehovet ska bestimmas, mojligtvis som
kontroll av framtagna méngder. Produktionskalkylen delar ofta inte upp materialet i
detaljerade positioner det ska anvéindas i, dérfor &r det svart att anvdnda dessa
mangder direkt. Om produktionskalkylen hade gjorts med mer noggrannhet och
uppdelning av materialet lagenhetsvis hade inte méngdberdkning behdvt goras tvé
ginger. Det hade ocksd okat mojligheten att vara ute i god tid och pé s& vis kunna
planera leveranserna och de sméa leveranserna hade kunnat undvikas i stdrre
utstrackning. Ett problem med detta dr att arbetsledaren inte litar helt pa tidigare
gjorda berdkningar. De vill ocksa gédrna ha kontroll och nér de gér méngdberdkningen
laser de samtidigt in sig pd projektet. Det optimala hade varit om arbetsledaren,
tillsammans med platschef eller entreprenadingenjor, gjort produktionskalkylen
utifrdn position pad materialet. Férhoppningsvis hade arbetsledaren i sd fall litat pé
systemet och mangderna som ges. Ndgot som inte berdrs i denna studie &r att anvénda
sig av 3d méngdavtagning. Det dr absolut ett effektivt sdtt att géra méngdberdkning
pa och hade varit ett bra allternativ.

De flesta kopen gors mot ett avtal som giller mellan entreprendr och leverantor. 1
avtalen ar det foreskrivet vad som géller for leveransen med allt frdn leveransklausul
till eventuella rabatter. Fordelen med detta dr att informationen inte méste anges for
varje leverans. Nackdelen &r att om entreprendren istillet hade matat in denna
information for varje leverans hade leveranserna kunnat anpassas individuellt. Det &r
bra att leveranserna dr anpassade till ett avtal, dock ska det vara latt att dndra
leveransmetod om sé onskas.

Nir materielbehovet dr bestamt bestélls materialet. Detta kan ske pé alla tankbara satt
frén att inkOpsportalen anvénds till att ett handskrivet papper faxas till leverantoren.
Bestéllningarna kommer ofta dagen innan eller ett par dagar innan leverans. Detta
minskar leverantérens mdjlighet att planera leveranserna. Att informationen inte
kommer pé ett och samma sitt ses inte som ett stort problem, dock finns dnskemél om
standardisering. Storre entreprendrer har alla olika portaler vilket gor att leverantdren
maste bearbeta all information och fora over till deras egna system. Hér hade det varit
fordelaktigt om informationen som ndr leverantéren ser ut pa ett och samma sitt,
oberoende pé vem som bestiller.
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Nér materialet dr packat pd bilen skickas normalt en avisering till mottagaren som
finns pé foljesedeln. Det dr ett enkelt meddelande dir mottagaren meddelas att
materialet & pad vdg. Detta ger entreprendren en mojlighet att boka
lossningsutrustning om detta missats. Detta &r inte helt ovanligt vilket forfattaren fick
erfara under en intervju dir en person kommer upp i boden och fragar platschefen var
teleskoplastaren dr. Platschefen sdger att den borde vara didr och ringer upp
maskinuthyrningsforetaget.

"Var dr lullen? Den skulle vara hdr for 20 minuter sedan, ni skulle
Iyfta upp gips ju. Jaha, men hér av dig ndr lullen kommer, grejerna dr
Jju hdr redan. Skaffa en kalender for fan!”

|
Figur 25, Samtal mellan platschef och teleskoplastarforetag

Det ér allt for ofta det saknas struktur for leveranserna. Entreprendren vet inte riktigt
nir materialet kommer, vad det 4r som kommer men da det dr bestillt sa behdvs det.
Det finns ett behov av att strukturera upp detta.

Mottagningen sker inte alltid av utsedd mottagare. Ofta dr det en person i nédrheten
som tar emot godset och lossning sker dér det finns plats for tillfdllet. Detta gor att
den tdnkta mottagaren inte vet att materialet har anlént och ofta &r det pa fel plats.
Den som tagit emot godset har ingen aning om vart det ska d& det oftast inte dr markt.
Ibland mirks det med en tuschpenna pad forpackningen, detta sker endast om det
onskats. Aven om ritt mottagare hade tagit emot det 4r det inte en sjilvklarhet var
materialet ska d& det sker vildigt manga leveranser till en byggarbetsplats. Om
materialet varit mérkt pa ett tydligt sdtt hade mottagningen kunnat g& mycket
smidigare. Mottagaren vet direkt var materialet ska, vad kollit innehdller och det
behover inte flyttas i efterhand.

7.1.2 Projektinkop

Aven om sortimentsinkdp #r fler till antalet betyder inte det att de #r viktigare in
projektinkdp. Projektinkdp &r ofta mer hogviardigt gods och det handlar om stora
summor om material skulle férsvinna eller forstdras. Nedan visas ett exempel pa hur
processen vid ett projektinkop kan gé till.
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* Bestimma materialbehov utifran uppstéllning fran A eller mdngdning utifran ritningar
* Ink6pare har hand om ink6pet

Dag 1
g J
. o )
* Leverantor, inkdpare och entreprenadingenjor kommer Gverens om en leveransplan
* Entreprenadingenjor skickar Excel dokument till leverantéren med leveransplan
Dag 20 * Leveransplan innehéller information om vad, nir och var
ag * Leverantoren tar emot Excel dokumentet och for 6ver informationen till eget system )
\/ <
* Vid eventuella dndringar skickar entreprenadingenjoren ett reviderat Excel dokument till
leverantoren

* Leverantoren tar emot reviderat dokument och for 6ver informationen till sitt eget system

Dag 50 1. gventuell lossningsutrustning rings och bokas )
\/ * Aviserin skickas till mottagare nir materialet &r packat h
\/ * Material ankommer till arbetsplats

* Mottagare tar emot om mojligt annars av annan ldmplig person
Dag 100 | *Lossning sker pé lamplig plats efter att undersdkning av leveransinnehéll skett
* Ibland sker snabb kontroll av eventuella skador pa godset y

<

Figur 26, Hur ett projektinkop kan se ut

Materialbehovet bestdms utifrdn litteralista som arkitekten tagit fram. Detta finns
normalt ndr det géller tex. fOnster men inte alltid. I s& fall réknar
entreprenadingenjoren eller inkdparen pd vad som madste tas in. Nér detta dr gjort
skickar inkoparen ut underlag till tinkbara leverantorer. Leverantorernas anbud
utvirderas sedan. Priset spelar en stor roll men det gor dven leveransservice. Hur
mycket leveransservicen spelar in dr svért att svara pd, det skiljer beroende pa
material och person som bestéller. Fordelen med att i t.ex. kdk inburet ar att det
minskar risken for skador och ifall en skada uppstdr dr det latt att veta vem som
ansvarar for denna. Néar materialet dr bestillt dr det ofta bestillt i en klump med ett
bestdmt antal leveranser och uppdelningar av materialet. Om entreprendren onskar att
dela upp leveranserna mer dn detta kommer det att kosta extra.

Projektinkop géller sddant som fonster, dorrar, kok, badrumsinredning med mera.
Manga av dessa poster dr ofta valbara av kunden. Nér sé &r fallet har kunden kontakt
med en entreprenadingenjér som planerar och har hand om tillvalslistorna som
skapas. Dessa listor uppdateras med jamna mellanrum fram till sista datum for
andringar. Oavsett om det &r tillvalskop eller andra projektinkdp gors normalt Excel
dokument av entreprenadingenjoren. Dessa innehdller materialet uppdelat beroende
pd var det ska. Datum for leveranserna bestims i1 en leveransplan dar
entreprenadingenjoren skriver in, t.ex. vilka ldgenheter som ska komma nir. En
nackdel med detta &r att varje entreprenadingenjor har en egen typ av dokument och
de ganger leverantoren sitter pd dokumentet skiljer det sig frdn alla andra
leverantorer. Detta informationsutbyte dr inte av EDI-form, utan ndr dokumentet
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uppdateras s& maste det skickas via t.ex. mail. Leverantoren ser alltsd inte direkt att
dokumentet dr uppdaterat och det finns risk att fel version av dokumentet anvénds.

Det finns behov av ett standardiserat dokument. Dokumentet ska ha en struktur som
gor det lattforstdeligt och dokumentet ska uppdateras online med EDI. S& ifall
entreprendren gor en dndring ska leverantéren uppmarksammas pé att en dndring har
gjorts. Uppdateringen sker i det gamla dokumentet genom ett EDI-system och det
finns bara en version av leveransplanen for att undvika att fel version anvinds.

Nir materialet védl kommer till arbetsplatsen varierar det vem som tar emot och hur
materialet dr markt. Till skillnad frdn sortimentsinkdp s& &r det hir vanligt att
materialet dr mérkt med position. Mottagning sker till viss del noggrannare nir det
géller projektinkdp, detta da det ofta &r storre leveranser med mer hogviardigt gods.
Trots det ar det inte ovanligt att fel person tar emot materialet, &ven om det inte &r
lika vanligt som vid sortimentsinkop.

7.1.3 Fyraroller i forsorjningskedjan

Genom att titta pd Vrijhoef och Koskelas (2000) forsta roll i forsérjningskedjan dir
fokus ligger pé att minska kostnaderna pa byggarbetsplatsen kan nagra slutsatser dras.
Detta gors genom att fokusera pa forhéllandet mellan leverantdr och entreprendr. Ifall
det finns en plan och en position for allt material som anlénder till arbetsplatsen kan
manga icke virdeskapande aktiviteter undvikas. Tiden att leta material minskar, tiden
att bdra material minskar, skador, spill och stolder hade d&ven det kunnat minskas om
materialet dr ritt, pa ratt plats, i ritt mingd, vid rétt tid och pa ratt sétt.

i l

. i

i |
Forsorjningskedia Byggaribetsplats

]

1

]

Figur 27, Roll 1 i SCM, (Vrijhoef och Koskela, 2000b)

Vrijhoef och Koskelas (2000) andra roll fokuserar pé& att effektivisera
forsorjningskedjan. Om entreprendren dr ute i god tid medfor det inte endast fordel
for dem utan dven for leverantéren. En oOkad framforhéllning nir det géller
sortimentsinkOp gor att leverantéren inte maste hélla lika stora lager och ledtiderna
kan minskas. De far ocksé storre mojlighet att planera sina leveranser for att undvika
halvfulla bilar. En annan vinst skulle vara att strukturera upp informationen mellan
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entreprendr och leverantdr sd att den kommer pa ett och samma sétt, oberoende pa
vem som &ar kund. D4 slipper leverantdren tolka informationen som kommer och ren
arbetstid for att behandla ordern hade kunnat minskas.

Mellanhénder hade i stor utrdckning kunnat undvikas om entreprenéren ar ute i god
tid. S& for att effektivisera fOorsorjningskedjan behdver entreprendren hjélpa till.
Genom att entreprendren &r ute i god tid kan ledtider och tider for att behandla ordern
minskas och genom att informationsutbytet sker pad ett strukturerat sitt minskar
leverantorens tid att behandla ordern.

E Forsorjningskedja i Byggarbetsplats

Figur 28 Roll 2 i SCM, (Vrijhoef och Koskela, 2000b)

I den tredje rollen hos Vrijhoef och Koskela (2000) fokuseras det istéllet pa att flytta
aktiviteter fran byggarbetsplatsen till forsorjningskedjan. Aven hir aterkommer
framforhallningen som en vildigt viktig del. Om entreprendren planerar sitt
materielbehov behdver det inte finnas ett lager att plocka ifrdn ndr det behdvs pa
arbetsplatsen. Under rubriken “kostnader kopplade till arbetsplatsen” beskrevs vilka
kostnader som uppkommer vid lagerhdllning pé& arbetsplatsen. Det handlar inte
nodvéndigtvis om att ha klockslagsleveranser, det handlar framst om att materialet
kommer samma dag. | minga fall kan det vara bra dven med klockslagsleveranser.
Leverantorerna séger att det dr svart med klockslagsleveranser ifall de inte kommer
pa morgonen och ménga tar ut en extra kostnad for det. Ifall entreprendren varit ute i
battre tid sa hade fyllnadsgraden pa bilarna kunnat 6ka och pa sa vis dven mojligheten
att f4 klockslagsleveranser. Om alla leveranser skulle komma som
klockslagsleveranser kommer leverantéren behdva skaffa fler bilar vilket i sig leder
till en 6kad transportkostnad.
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Forsorjningskedja Byggarbetsplats

Figur 29, Roll 3 i SCM, (Vrijhoef and Koskela, 2000b)

I den sista rollen hos Vrijhoef och Koskela (2000) sé ligger fokus pa att se helheten
hela végen frén rdvaruutvinning till att materialet ar pa rétt plats. Detta krdver mycket
arbete och en ordentlig genomgéng av forsorjningskedjans aktiviteter. Detta dr det
slutgiltiga mélet men for att nd dit maste foregdende effektiviseringar genomforas.

Forsdrjningskedja Byggarbetsplats

= o o o
e o o o o o o o o o o o

Figur 30, Roll 4 i SCM, (Vrijhoef and Koskela, 2000b)

7.1.4 En effektivare varuforsorjning med system for leveranser

Har gors nya modeller hur varuforsorjningsprocessen hade kunnat se ut ifall ett
system for leveransplanering anvéndes. Modellerna édr framtagna utifrdn egna tankar
som &r grundade i intervjuer och egna erfarenheter frdn anvdndande av systemet.
Efter modellen forklaras de olika delarna. Dagarna &r inte menade som precisa utan
framst till for att tydliggora framforhéllning. Den forsta modellen fokuserar pa
sortimentsinkdp. Skillnaden mellan sortimentsinkdp och projektinkép ska minska,
den storsta skillnaden &r att sjdlva inkdpet gar annorlunda till.
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* Bestimma materialbehov i kombination med produktionskalkyl gédrna i 3d system

* Leveransdelar skapas beroende pa vilken position materialet har

* Bestéller material i leveransdelar genom ett strukturerat system som &r
lattforstaeligt for leverantdren

Dag 1 * Med bestallningen foljer information sa som nér, mottagare, packning,

lossningszon, leveransklausul och position pa bygget

~\

* Bekriftelse fran leverantér med sista dndringsdatum
* Det bekréftade kopen hamnar automatiskt i en lista med kommande leveranser och

behov av resurser som kan bokas i systemet
Dag 2

J/

~\
* Eventuellt mindre dndringar

» Andringarna uppdateras automatisk och direkt i listan med leveransdelens innehall
* Alla som paverkas av dndringarna uppmérksammas att dessa gjorts

Dag 40 « Efter sista datum for &dndringar visas leveransen i leveranskalender

J/

* Avisering skickas till mottagare nar materialet dr packat

» Material ankommer till arbetsplats packat enligt 6nskemal, markt med position,
mottagare och leveransklausul

» Mottagare tar emot och kontrollerar godset for transportskador och mot foljesedel

Dag 50 * Lossning sker pa ritt lossningszon till rétt position pa bygget och skannas

* Ndr materialet dr lossat och skannat fakturerar och konterar systemet automatiskt

Figur 31, Ett exempel pa ett bra sortimentsinkop

Att en midngdberdkning gors tvd ginger for sortimentsinkdp dr inte nddvindigt. Om
detta hade kunnat gdras i kombination med att produktionskalkylen finns det vinster
att hdmta. Om den dessutom hade gjorts i ett 3d system hade mycket arbete kunnat
besparas. For det forsta sd rdknas bara materialet en gng, men den storsta vinsten
uppskattas visa sig i framforhallningen. Miéngdberdkningen ska goras i olika
leveransdelar eller kollin beroende pd vart materialet ska anvéndas. Nér materialet
sedan bestills i sina delar ska informationen som leverantdren tar emot vara pd ett
strukturerat sdtt och helst ska entreprendrens inkopssystem vara kompatibelt med
leverantorens system. D& kan leverantdren direkt skicka vidare informationen till
fabrik eller deras egna leverantorer. I det langa loppet kommer d& dven mellanhanden
att forsvinna. I och med att inkopet gors ska information om innehdll i
leveransdelarna, packningsinstruktioner, mottagare, nir materialet ska komma, vilken
lossningszon som géller, vilken leveransklausul som giller samt var pd bygget kollit
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ska. Detta for att kollit direkt ska lyftas till ritt plats. All denna information skrivs in i
systemet och alla inblandade parter ser samma information.

Efter att leverantéren mottagit orderforfrdgan ska leveransen bekréftas. Detta bor ske
direkt mot entreprendrens system. Hér bor dven leverantdren bestimma ett sista
datum for dndringar i leveransinnehéll samt dndringar av leveransdatum. Efter dessa
datum gar det inte att dndra i leveransen. Nér dessa datum gétt ut bor leveransen
hamna i en lista och i en kalender dér det &r tydligt vilken leveransdel som kommer,
var den ska vara och vilken utrustning som behdvs for att lossa den. Detta for att
tydliggora vilka leveranser som dr aktuella.

Nir det ndrmar sig leverans dr risken stor att den initiala tidplanen inte stimmer helt
och hallet. Da ska det finnas moéjligheten att géra mindre &ndringar. Nér &dndringarna
gors ser leverantoren detta. Allt ska gdras i systemet och inte genom telefonsamtal
eller mail. Om endast portalen anvinds ar risken for missforstand i stort sitt lika med
noll. Det finns bara en lista med material och ett datum som béda parter ser. Aven om
andringar gors dr framforhéllningen viktig dé leverantdrer kan se under vilka perioder
de kommer ha mycket och under vilka perioder de kommer att ha lite. Detta okar
mojligheten for leverantdren att planera sina lager och produktionsnivaer.

Nir materialet dr pd viag ska mottagaren meddelas om detta. Ifall lossningsutrustning
bokats i systemet bor personen som ansvarar for denna ocksd meddelas. Detta kan ske
via ett SMS som skickas till deras telefoner. Hér ser mottagaren vad det 4r som &r pé
vig, vilken lossningsutrustning som krdvs och vilken lossningszon som géller. Nar
materialet kommer till arbetsplatsen &r materialet packat enligt dnskemé&l och maérkt
med position, mottagare och leveransklausul. Mottagaren kontrollerar godset och
lossning till rdtt position pd bygget sker. Materialet bor skannas nir det kommer till
arbetsplatsen, till exempel med en mobiltelefon. For att undvika att godsetiketten ar
skadad och inte kan ldsas av kan RFID vara aktuellt att anvinda. Dock kommer en
dyrare lasare d& behova finnas pd varje byggarbetsplats. Nar materialet 4r skannat gér
det frdn “kommande leveranser” till ’levererat”. P4 s vis har entreprenéren full koll
pa vad som finns och inte finns pa arbetsplatsen. Den storsta vinsten hér finns 1 att allt
material har ett mal. Varenda gipsskiva finns det en plan for. Detta kommer att
minska spill och icke virdeskapande aktiviteter. Samtidigt behdver inte leverantdren
halla lika stora lager och ledtiderna blir kortare. Det storsta hindret som ses idag ar
framforhallningen. Om entreprendren lyckas med detta finns det stora mojligheter att
lyckas med allt annat ocksa.

Nu har vi kommit till projektinkdp dar en modell tagits som jag anser vara ideal och
ndgot som branschen bor sikta mot.

77



N\

* Bestimma materialbehov utifran uppstéllning fran A eller mdngdning utifran ritningar

Dag | * Ink6pare har hand om inkdpet ddr leveransservice ska virderas hogt
ag

* Leverantor, inkopare och entreprenadingenjor kommer 6verens om en leveransplan
* Entreprenadingenjor skapar leveransdelar med specifik slutdestination
* Leveransdelarna innehéller information om nér, mottagare, lossningszon,
D leveransklausul och position pa bygget
ag 20 R " ; .
* Informationen &r direkt anvéndbar i leverantorens system
* Eventuell lossningsutrustning bokas i systemet )

<

<

J

* Vid eventuella dndringar sker dessa direkt i systemet

* Leverantoren tar emot dndringarna och de fors dver till leverantorens system

Dag 50 * Efter sista datum for dndrningar visas leveransen i en leveranskalender )

* Aviserin skickas till mottagare nar materialet ar packat )

» Material ankommer till arbetsplats packat i kollin, mérkt med position, mottagare och
leveransklausul

* Mottagare tar emot och kontrollerar godset for transportskador och mot foljesedel

Dag 100 | - Lossning sker pa rétt lossningszon till rétt position pa bygget och materialet skannas

« Nir materialet &r lossat och skannat fakturerar och konterar systemet automatiskt /

<

<

Figur 32, Ett exempel pa ett bra projektinkop

Berdkning av materialbehovet for projektinkdp anses fungera bra som det gor idag. I
manga fall himtas méngderna frén en lista som arkitekten har gjort. Denna skickas i
stort sétt till leverantdren. Annars dr det ofta leverantdren som rdknar pa materialet
utifrdn underlag som de far. Nér inkoparen sedan gor kopet ska fokus ligga pé
leveransservice och hur mycket denna &r vird. De flesta leverantorerna tar extra betalt
om materialet 6nskas packat pd speciellt sitt. Detta inkdparen bor belysa att det viktas
tungt med leveransservice for att fa ett s& bra pris som mgjligt.

Nir sjdlva grundkdpet ar gjort kan inblandande parter komma &verens om en
leveransplan. Ansvarig pd arbetsplatsen skapar leveransdelar med specifik
slutdestination. Dessa skaps i ett system dér information sd som innehall i
leveransdelarna, packningsinstruktioner, mottagare, nir materialet ska komma, vilken
lossningszon som giller, vilken leveransklausul som géller samt var pd bygget
leveransdelen ska. Detta for att leveransdelen direkt ska lyftas till rétt plats. I systemet
ska det dven finnas mojlighet att boka lossningsutrustning.

Leverantoren ska samtidigt som godkdnnande sker bestimma ett sista datum for
orderdndring. Fram till och med detta datum kan entreprendren dndra i ordern. Om en
dndring sker ser leverantdren detta direkt och &ndringen sker d& dven i deras system.
P& samma sétt som vid sortimentsinkdp hamnar efter detta datum leveransen i en lista
och en kalender dir leveransen tydligt redovisas. Néar materialet skickas fran



leverantoren ska en avisering till mottagaren ske. Ifall lossningsutrustning bokats i
systemet bor ansvarig hdr dven aviseras. I aviseringen finns det med forvéntad
ankomsttid, vad det dr som &r pé vég, vilken lossningsutrustning som krévs och vilken
lossningszon som géller. Nér materialet kommer till arbetsplatsen dr materialet packat
enligt dnskemal och mérkt med position, mottagare och leveransklausul. Mottagaren
kontrollerar godset och lossning till rétt position pd bygget sker. For att veta att
materialet &r mottaget bor det skannas. Detta kan ske pd manga sétt men det littaste
idag &r att det sker genom mobilen. Nédr materialet dr skannat flyttas materialet frn
”kommande leveranser” till ”levererat”.

Nér materialet val dr pa plats dr det endast betalningen kvar. Denna bor i framtiden
fungera som sa att kollinas godsmérkning skannas och ndr det &r gjort skickas
pengarna automatiskt om materialet konteras automatiskt. Detta skulle krdva mycket
av bdde leverantor och entreprendr som méste lita pa varandra till 100 %. Denna fraga
har responsen inte varit s bra pa under intervjuer, de flesta tror att det skulle innebéra
problem. Branschen &r inte redo for detta &nnu men ddremot ses det som ett steg for
framtiden.

Efter att ha gjort tvd modeller tydliggdrs att den storsta fordndringen sker hos
sortimentsinkOpen som gédrna ska se ut mer som projektinkép med béttre
framforhallning. Den storsta skillnaden nér det géller projektinkdp dr att ett mer
strukturerat system anvinds didr den andra parten ser ifall en &ndring gors.
Informationen om leveransen kommer pé ett standardiserat sétt och allt material, inte
bara en del, har en specifik slutdestination.

7.2 Leveransplaneringssystemet Myloc

7.21 Behov av system

I stycket ovan har det beskrivits vad som anses vara ett fullt mdjligt tillvigagéngssatt
for planering och systematisering av leveranser. For att detta ska lyckas kommer
tekniska hjélpmedel att underldtta och i vissa fall vara nddvéindigt. Ett system é&r
absolut nddvindigt for att entreprendr och leverantdr garanterat ska sitta pd samma
information. Det &r &dven den absolut bésta I6sningen vad géller kalender.
Allternativet dr att denna inte ar digital utan sker pd ndgon tavla med lappar eller
anteckningar. Det skulle innebédra mer jobb, simre spridning av informationen och
risk for missforstdnd dd olika parter inte sitter pd samma information. Utan system
hade det varit svart att f4 overblickbarheten om vilka leveranser som ska komma
under dagen dven om det hade varit mdojligt utan. En standardiserad kollietikett hade
varit mojlig utan systemet men det hade blivit mer jobb dd denna skulle behdva
skapas utanfor systemet.

7.2.2 Funktioner hos system
De onskade funktionerna finns i systemet men fortsatt utveckling for att underlitta
hela processen Onskas. Detta bor i forlingningen goras genom att bygga ihop
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systemet med andra system. Helst ska inkdpet goras i systemet och vara kompatibelt
med leverantdrens system. Detta samtidigt som systemet fortfarande maste vara latt
att anvénda dven for den mindre tekniska. Detta kan 16sas genom att systemet sitter
ihop men beroende pa var i vardekedjan anvdndaren befinner sig visas endast det som
ar nodvéndigt. Det hade ockséd varit onskvirt att kunna boka lossningsutrustning i
systemet for att &ven hér sdkra upp att missforstdnd inte sker.

Denna utveckling av funktionerna dr inte mogen att komma riktigt dn da detta kréver
mycket av bade systemtillverkare, leverantorer och entreprendrer. Ifall systemet slér
igenom och blir standard for leveransplanering kan systemframtagarna borja tinka pa
vidareutveckling.

Nir ett inkdp gors, i god tid innan leverans, bor materialet delas in i leveransdelar
direkt som innehdller all information om leveransen. Nér detta gjorts och godkénts
hamnar leveransdelen i kalendern. Idag kommer leveransdelarna in i kalendern nér
leverantdren vet exakt tid. Detta ar inte nddvéndigtvis den bésta 16sningen d4 mindre
projekt inte kommer vara intresserade av klockslagsleveranser. Det bor finnas négot i
kalendern som visar att leveransen kommer under dagen utan att det nédvéndigtvis ar
klockslagsleverans. Detta kunde visualiseras genom en lista under varje dag i
kalendern.

7.2.3 Anvandarvanlighet och forbattringspotential

For att systemet ska sld igenom madste det bli mer anvéndarvénligt. Olivetree haller pa
med detta i stor utstrickning idag vilket &r ett maste ifall systemet ska sl& igenom. I
manga fall dr systemet inte logiskt uppbyggt dd anvindaren ibland ska hdogerklicka
for att fylla i information och ibland klicka vanligt. P4 samma sétt dr det onddigt
omsténdigt att dndra i leveranskalendern diar anvidndaren méiste gora ett antal klick
innan sjdlva dndringen kan pdborjas. Funktionen med att skapa kolli beroende pa hur
materialet packas dr bra, dock omstdndigt. Det skulle gérna finns ett littare sétt att
gora detta och det dr en av punkterna Olivetree maste jobba med.

Olivetree haller pa att ta fram ett dokument dér leveransplaner med detaljspecifikation
skapas. Detta dokument importeras sedan till systemet. Importen idag ar endast for
leveransraderna och det gér bara att importera en leveransdel at gangen. Att detta
dokument blir klart anser forfattaren vara véldigt viktigt sa linge detaljspecifikationen
ska anvdndas. Det giller att hitta ett mellanting med nddvindiga funktioner och
anvindarvinligheten. Systemet bor bantas i sa stor utstrdckning som mojligt och varje
anvindare ska endast se det som dr nédvéndigt for deras arbetsuppgifter.
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7.2.4 Implementering och vidareutveckling

Att implementera systemet innan det &r Standard for
samtliga projekt

anvandarvinligt kan leda till att anvdndarna
skrdms och blir motstandare till systemet.
Nér implementering sker bor detta till en Fullskaliga
borjan ske i mindre skala for att & respons projekt

av anvdndarna och kunna Atgéirda
eventuella problem. Pilotprojekten som ar
igdng idag beror till stor del kalendern
men inte i lika stor del leveransplanerna. -
Kalendern har kommit l&ngt i utvecklingen Sfﬁifﬁﬁjhii
och ar redo for att borja anvéndas skarpt i
storre utstrdckning. Dock &r leveransplanerna
inte dr riktigt redo. Dessa &r lite mer invecklade att
anvianda och det finns ingen lathund for detta dnnu. Innan de sldpps bor punkterna

ovan atgérdas och en vil genombearbetad lathund tas fram.

Nar det géller vidareutveckling av systemet anser forfattaren att det kommer vara en
viktig del i framtiden. En del punkter kan goras redan idag, sd som att kunna boka
utrustning i systemet. Senare bor systemet byggas ihop med inkdpssystem och
leverantdrens system. Detta bor ske i ett senare skede for att anvidndaren ska vénja sig
vid befintligt system. Det sista steget kunde vara att entreprendren skapar alla
leveransdelar i ett véldigt tidigt skede dar material och leveransbestimmelser tydligt
beskrivs och sedan far inbjudna leverantdrer ldimna anbud. Detta ligger dock ldngt
fram i tiden.

7.3 Reabilitet och generaliserbarhet

En stor del av empirin for leveransplanerna kommer fran egna upplevelser, framst
frén da jag arbetat med systemet och leveransdelarna. En del av empirin ar ren fakta
om hur systemet fungerar men nér vi kommer in pa analysen och diskussionen ar det
mer om mina upplevelser. Det hade varit 6nskvirt om studien hade varit bredare for
att se om andra upplever leveransplanen p& samma sitt som jag gor. Daremot beror
studien hur leverantdrer och entreprenorer arbetar idag och hér finns en bredare grund
frén ett femtontal intervjuer.

Nér vi kommer till kalendern dr empirin relativt begrdnsad i form av hur kalendern
upplevs. P& samma sitt som for leveransplanerna &r det en del som beskriver systemet
och en del som mer ar fokuserad pd hur systemet upplevs. Kalendern har inte sa
manga olika funktioner vilket gor att de som fétt kalendern beskriven for sig kan
svara ganska bra utan att i sjdlva verket ha anvént den i skarp produktion. Dérfor tror
jag att resultatet fran hur kalendern dr utformad och bor vara utformad stimmer
overens med de flestas dnskemal.
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8 Slutsats

Hdr kommer rapportens resultat att presenteras pd ett kort och koncist sdtt. Forst
kommer dagens varuforsorjningssystem att beskrivas och ddrefter vad denna studie
visat kan vara framtidens varuférsérjningssystem.

8.1 Dagens varuforsorjningssystem

Nér det géller dagens varuforsorjningssystem har det inte hint s& mycket pd sista
tiden. Utvecklingen har inte gétt i samma takt som O6vrig industri. Férdomar som
arbetsplatser med oordning, slarviga materialkontroller och daligt medvetande om
ankommande leveranser stimmer, d&ven om de i manga fall dr 6verdrivna.

8.1.1 Projektinkop

Projektinkdp och tillhdrande leveransplanering fungerar bra idag men utrymme for
forbattring finns. Framforhallningen &r relativt stor samtidigt som det blir allt
vanligare att krdva tydlig markning av godset. Inkdpet sker i ett tidigt skede genom att
ldmna ut underlag som leverantorer far limna anbud pé. Vilken leveransservice som
ingar dr det vanligt att inkdparen tittat pA men det &r inte det mest prioriterade.

Efter att kopet ar gjort sker leveransplaneringen genom moéte, mail eller telefon, oftast
mellan en entreprenadingenjor och séljaren hos leverantdren. Hir uppstar problem nér
entreprendren oftast tar in materialet fore det behdver finnas pa plats. Detta gor litt att
det kan bli oordning pa arbetsplatsen men platschefen eller arbetsledaren viljer att
prioritera detta istéllet for att riskera att std utan material.

Ett annat problem é&r att det inte finns ndgot strukturerat sétt att utbyta information pa.
Varje leverantdor och entreprendr har olika sdtt att utbyta information vad giller
leveransplaneringen. Det vanligaste dr en samanstdllning av leveranserna i ett
exceldokument. D& delas materialet in till exempel ldgenhetsvis och far ett datum.
Risken med denna typ av dokument &r att det inte finns en garanti att bada sitter pé
samma dokument. Andringar dr vanliga, framforallt vid tillvalsprodukter. Om en
andring sker uppdaterar ena parten dokumentet och skickar till andra parten. Nar
bestdllningen sedan skickas finns det risk att fel version av Excel dokumentet
anvénds.

Det &r vanligt att entreprendren kréver sortering och maéarkning av materialet. Pa
markningen kan position for materialet utldsas. Markning och sortering kostar
normalt extra, ifall det &r utdver en grov sortering, men det underldttar mycket pé
byggarbetsplatsen vilket gor att detta blir allt vanligare. Genom att méarka materialet
minskar tiden for att leta och flytta material som inte dr pa ritt plats. Nar materialet
kommer mirkt lossas det pa ritt plats direkt eller pd lagerplats. Om materialet inte ar
markt med position dr det otydligt var det ska vara, framforallt ndr det inte &r ratt
mottagare som tar emot materialet. Om materialet mellanlagras pé en lagerplats ar det
otydligt var materialet ska anvdndas om det inte dr mérkt.
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8.1.2 Sortimentsinkop

Nér det géller sortimentsinkdp finns det stora forbéttringspotentialer. Inkopet gors
genom inkOpsportalen genom avtal dér arbetsledaren kan sdka pd material. En valdigt
stor del av inkdpen gors dagen eller dagarna innan materialet behdvs genom att en
yrkesarbetare uppmirksammar arbetsledaren att material behovs. Detta leder till att
leverantdren maste ha onddigt stort lager och kora med halvfulla bilar. Material
bestills dven ofta for att ha pa lager och plocka ifrdn nér det behdvs vilket leder till att
materialet 14tt skadas eller forsvinner da det inte riktigt har ndgon plats. Icke
virdeskapande aktiviteter tillkommer dven dd material som lagras pd arbetsplatsen
ofta méste flyttas runt for att gora plats &t annat material eller andra aktiviteter.

Det finns ingen riktigt struktur pa behov av lossningsutrustning, som normalt bestélls
over telefon i samband med eller dagen efter att inkdpet gors. Missforstand leder till
att det ofta saknas lossningsutrusning nar materialet kommer till arbetsplatsen eller att
lossningsutrustning &r pa plats nir den inte behovs.

Négot bra, som &r vanligt idag, &r att ldgenhetspacka gips och reglar till innervéggar.
Detta gors framforallt for att kunna lyfta in gipsen och reglarna innan nésta plan eller
taket ldggs pa plats. Entreprendren far har betala en extrakostnad for att fi materialet
lagenhetspackat och méarkt med en tuschpenna. Vinsten 4r betydligt mycket storre dn
vad extrakostnaden &r. Detta dr ndgot som borde anvéndas i storre utstrickning, dven
pa annat material.

8.1.3 Betalning och uppfoljning

Betalning sker genom att leverantdren skickar en faktura, normalt i samband med
leveransen. Fakturan skickas till foretagets ekonomiavdelning som, ifall det ar
pappersformat, skannar in den och skickar till platschefen. Platschefen kontrollerar
fakturan mot bestéllt material och konterar den. Fakturan kontrolleras dven av
entreprenadchefen som dven ska godkdnna fakturan. Den stora méngden fakturor gor
detta till ett stort arbete och en dnskan om effektivisering finns. Att automatisera
processen mdste dock ske genom ett antal steg. Idag litar inte platschefen pé ett
automatiserat system. Om detta ska inforas maste det finnas mer struktur pa
leveranserna och entreprendren maéste lita pd bade system och leverantor.

Utvirdering av leverantdren sker efter projektets slut. Detta sker genom funktioner i
inkopsportalen dir projektets leverantdrer och underentreprendrer diskuteras och
betygssdtt. Duktiga leverantorer och underentreprendrer berdms oftast inte, det &r
dem som gjort ett mindre bra jobb som uppmérksammas.
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8.2 Framtidens varuforsorjningssystem

Det storsta problemet idag &r bristen pd framforhallning och att arbeta pd ett
strukturerat sitt med hjdlpmedel som finns tillgédngliga. Material bestélls i ett vildigt
sent skede vilket leder till manga icke véirdeskapande aktiviteter bdde hos entreprendr
och leverantoér. Genom att 6ka framforhallningen kan leverantdrens ledtider minskas
och materialet kommer till korrekt position direkt. For att lyckas med detta maste
dven byggbranschen ldra sig att ta hjélp av mojlig teknik. Nedan beskrivs under nagra
punkter hur ett system hade kunnat underlatta och effektivisera varufoérsorjningen till
en byggarbetsplats. Understrykta punkter tillgodoses av Myloc och 6vriga ar forslag
pa vidareutveckling av systemet.

* Det gér att skapa kolli med bestdmt innehall och slutdestination

¢ Information om leveranserna redovisas pa ett tydligt sétt

¢ Det ir ldtt att gora dndringar

* Det gar att skriva ut godsflaggor i systemet

¢ Det gér att boka lossning i en kalender

* Det gér att gora inkop i systemet

* Det gér att boka lossningsutrustning i systemet

* Betalning och kontering sker automatiskt nir materialet d&r mottaget och
skannat

* Det dr mojligt for leverantoren att lamna anbud pé leveransdelar

Steg ett dr att entreprendren dr ute i god tid med maéngdberdkningen. Nir
mangdberdkningen gdrs delas dven materialet in i positioner beroende var pd bygget
det ska anvidndas. Genom att gora detta tidigt och ldgga in leveransdelar och kolli i ett
system far entreprenodren och leverantdren en oversiktlig inblick i hur materialbehovet
kommer att se ut under byggets géng. Bade leverantdr och entreprenér kan se en lista
eller en kalender med vad som ska levereras.

Om entreprendren behdver goéra dndringar sker detta i ett levande dokument och
leverantdren meddelas automatiskt. Detta gor att risken for missforstind minskar
kraftigt da det bara finns ett levande dokument som géller.

Nir materialet ankommer till arbetsplatsen dr det méirkt med en godsflagga som
innehéller all nddvindig information om innehall, mottagare och framforallt position
pa byggarbetsplatsen.

Systemet innehdller dven en leveranskalender. I denna redovisas alla leveranser till
bygget. Kalenderbokningar redovisas i olika farger och mdnster beroende pa vilken
lossningszon och resurs leveransen kriver. Underentreprendrer kan vid
materialleveranser skicka en forfrigan om lossning i systemet. Underentreprendren
letar d& upp en ledig tid for aktuell lossningszon och skickar en forfragan som
godkénns av den som ansvarar for systemet, forslagsvis logistikansvarig pé projektet.
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Detta ger en vildigt stor nytta ifall det dr en trdng arbetsplats men &ven annars for att
fa en Overblick pé leveranserna.

Nér det géller vidareutveckling av systemet handlar det om att bygga ihop det med
inkopssystemet. D& ska entreprenéren kunna ldgga upp Onskat materialbehov som
antingen kops in enligt avtal eller mot att leverantorer direkt kan ldgga anbud med
alla forutsattningar for leveransen.

En onskvérd funktion hade varit att det var mdjligt att boka lossningsutrustning i
systemet. Oftast ansluts en resurs till lossningen och om denna resurs kunde aviseras
hade risken for avsaknad av lossningsutrustning minskat. Aven om det giller
utrustning som finns pa plats hade det varit att foredra att resursansvarig fick en
paminnelse och inte endast mottagare.

Det hade édven varit mojligt att ldgga in en funktion dir materialet betalas och
konteras automatiskt ndr det anlédnder till byggarbetsplatsen. Nér materialet ar
kontrolleras skulle det kunna skannas for att berétta for systemet att materialet har
anlént och da sker betalning och kontering automatiskt.

Ett sista steg i vidareutvecklingen hade varit att entreprendren endast skapar
leveransdelar som leverantoren lamnar anbud pé. P& sé vis hade entreprenéren kunnat
detaljstyra hur leveransen ska se ut och samtidigt f& det ldgsta priset for material med
onskad tjanst.

8.3 Framtida studier

Det ar fortsatt viktigt att fokusera pd logistik vid framtida studier i byggbranschen.
Det finns mycket kvar att gora och Myloc skulle behdva undersdkas nédrmare
forslagsvis med ett utdkat antal pilotprojekt. Dock anser jag att den som gor studien
inte bor vara involverad i pilotprojekten sjdlv utan de bor utforas av personer som
arbetar ute i produktion.

En kvantitativ studie som fokuserar mer pad vinster som resultat av utdkad
framforhallning hade varit av intresse. Detta for att se hur mycket minskade ledtider
och utnyttjande av mellanhénder hade kunnat omvandlas till vinst for att l4ttare kunna
motivera fordelen av framforhallning.
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10 Bilagor

10.1 Intervju med leverantor for kartlaggning
Den hdr intervjun dr av mer strukturerad form med bestdmda frdagor och fritt

formulerade svar.

Namn, foretag, arbetsuppgifter, titel

»

S kW

10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.

Ar projektinkdp eller sortimentsinkdp vanligast for er?

Hur ser informationen ut som ni tar emot och ar det stor skillnad mellan olika
entreprendrer?

Ser ni skillnaden i hur informationen ser ut som ett problem?

Hur beaktas leveransplaneringen i inkdpsskedet?

Hur ar fordelningen mellan telefon/epost/annat system?

Finns det mojlighet att gora flera leveranspaket med individuella id som kdps
upp men avropas i ett senare skede? (t.ex. reglar+ gips Igh 104)(kdk 1gh 104)
(Extrakostnad?)

Fér koparen bestimma hur godset ska vara packat? (extrakostnad?)

Vilken information finns normalt med i ink6psordern? (lossningszoner,
leveransklausul, vad, var, vem osv)

Skickar ni ivdg avisering? Ndr, till vem, hur?

Vad anser ni om klockslagsleveranser? Har ni négot system for det?
Extrakostnad?

Hur ar godset markt? Tydligt?

Skulle ni vara intresserade av en standardetikett eller allternativt RFID?

Ar det alltid mottagaren som tar emot?

Hur fér ni bekriftelse pa att godset &r levererat?

Hur ser er faktureringsprocess ut? (automatiskt nér mottagits?)

Hur ser proceduren ut vid dndringar i leveransen?

Skulle ni vara intresserade av att ansluta och anvénda er av Myloc som jag
precis beskrev?

Vilka ytterligare funktioner skulle ni vara intresserade av att programmet
skulle ha?
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10.2 Intervju med entreprenor for kartlaggning

Den hdr intervjun dr av mindre strukturerad form med frageomrdden. Frageomrdden
har tagits fram med bakgrund frdan en hypotes. I hypotesen har jag beskrivit hur jag
tror att varuforsorjningsprocessen fungerar. Under frageomrddena har jag nagra
punkter som jag gdrna vill att respondenten beaktar. Efter diskussion kring varje
frdgeomrdde vill jag att den intervjuade beskriver om hen hade foredragit ett
annorlunda sdtt. Intervjun dr frimst anpassad for platschef eller alternativt

logistikansvarig.

Namn, foretag, arbetsuppgifter, titel

Inkopsprocessen

Beskriv dina erfarenheter kring hur materialbehovet bestims

a. Produktionskalkyl
b. MAP
c. Maingdning pé arbetsplats

2. Hur beaktar man leveransplaneringen vid kopet?

a. Tydligt vad som géller?
b. Ivilket skede?

3. Beskriv dina erfarenheter kring projektinkdp respektive sortimentsinkdp och

vad som ingar i priset.

a. Utifrén pris/service/kombination

b. Tydlighet i leveransservice

c. Skillnad i leveransservice mellan leverantorer

d. Telefon/mail/inkdpsportalen
Leveransprocessen
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4. Beskriv dina erfarenheter kring leveransinformationen ser ut som skickas till

leverantdren.
a. Excel, mail, telefon
Beskriv dina erfarenheter av vad som finns med i en inkdpsorder
a. Vad, var, leveransklausul, ansvarig, lossningsutrustning
b. Vanligaste leveransklausulen
Beskriv dina erfarenheter av godsmérkning
a. Typ av mirkning
b. Information i mérkning
c. Individuellt ID for varje leverans?
d. Maojlighet att bestimma hur godset dr packat?
Beskriv dina erfarenheter kring klockslagsleveranser (JIT) respektive lager
pa byggarbetsplatsen
a. For/nackdelar med klockslagsleveranser(JIT)/lager



b.
C.
8. Beskriv dina erfarenheter kring leveransbevakning respektive avisering
a.
b.

Upplevda extra kostnader vid JIT/Lager
Pélitlighet hos leverantor?

Foravisering, nér, hur, till vem
Tydlighet var godset befinner sig

9. Beskriv dina erfarenheter kring mottagning och lossning

a.
b.
C.

d.
e.

Mottagare

Kontroll

Lossningszoner

Bekriftelse till leverantor

Resurser for lossning, planerat eller 16ses pa plats

10. Beskriv dina erfarenheter kring kommunikationen med leverantéren

a.
b.

For och nackdelar
Telefon/epost/inkdpsportal

11. Beskriv dina erfarenheter da en leverans maste dndras.

a.
b.

Kommunikation med leverantor
Tillvalsdndringar

Betalning och uppféljning

12. Beskriv dina erfarenheter kring fakturering och kontering

a.
b.
C.

Papper/digitalt
Dubbel kontroll

Lita pa system som skoter fakturering och kontering dé leveransen

godkénns

13. Beskriv dina erfarenheter kring utvirdering av leverantdrerna.

14. Skulle ni vara intresserade av att ansluta och anvéinda er av Myloc som jag

precis beskrev?

15. Vilka ytterligare funktioner skulle ni vara intresserade av att systemet skulle

ha?
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10.3 Intervju for pilotprojekten
Den hdr intervjun bestdr av direkta fragor med fritt formulerade svar. Vilka fragor
man far svara pa beror pd vilken del som anvdnts.

1. Nar du forst horde om Myloc, vad var din initiala reaktion?
2. Vilken del av Myloc lockade mest och vad var det som lockade?
3. Vilken/vilka delar har ni anvént er av?

Projektdata

1. Hur tyckte ni att det fungerade att skriva in projektdata?
2. Var det latt att forstd hur man skulle g8 tillviga?
3. Finns det behov att 4ndra denna del, vilka &dndringar skulle ni d& vilja gora?

Leveransplaner

1. Finns det behov av en sddan har funktion?

»

Var skulle ni séga att den stdrsta vinsten i ett sidant system ligger (typ av
kop)?

3. Hur tyckte ni att det var att skapa en leveransplan?

4. Var det latt att forstd hur man skulle g8 tillviga?

5. Finns det behov att 4ndra denna del, vilka &dndringar skulle ni d& vilja gora?
6. Hur tyckte ni att det var att skapa leveransdelar?

7. Var det létt att forstd hur man skulle g tillviga?

8. Finns det behov att &ndra denna del, vilka &ndringar skulle ni da vilja géra?
9. Hur tyckte ni att det var att skapa detaljspecifikation?

10. Var det létt att forstd hur man skulle g tillviga?

11. Har ni anvént importhjélpmedlet som finns och vad tycker ni i s fall om det?
12. Finns det behov att 4ndra denna del, vilka dndringar skulle ni dé vilja goéra?
13. Vad tycker ni 6verlag om leveransplansfunktionen?

14. Vilken respons har ni fatt fran leverantdrer?

Leveranskalender
1. Finns det behov av en sddan hér funktion?
2. Tyckte ni det var litt att forstd hur kalendern fungerar?
3. Tycker ni det var latt att forstd hur man lagger till en aktivitet i kalendern?
4. Har ni kravt att UE och leverantorer frdgar om en lossningstid och hur har det

i sa fall fungerat?

9]

Har ni fétt bra respons av UE och leverantorer?
6. Har ni nagra dnskemal pa fordndringar i kalenderns funktioner?

Ovriga funktioner

1. Har ni anvént ndgra andra funktioner och i sé fall vilka?
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2. Tror du funktioner sa som arbetslista och uppgiftskalender bor finnas med i
systemet?
3. Har ni anvént er av logistikcentret ndgot och vad tycker ni i sa fall om det?
Leverantor
1. Fran er sida, finns det behov av en sadan hir funktion?
2. Tog det lang tid innan ni forstod hur systemet var uppbyggt?
3. Hur tyckte ni det var att bekrifta en leveransforfragan? Ar det uppbyggt pa ett
logiskt sitt eller borde en bekriftelse fungera pé ett annorlunda sétt?
4. Vad tycker ni om funktionen med sista dndringsdatum?
5. Har ni anvént er av detaljspecifikationen och vad tyckte ni i sa fall om hur
den var uppbyggd?
6. Vad tyckte ni om att skapa kolli? Bor det vara uppbyggt pa ett annat sétt?
7. Vad tycker ni om funktionen packning och utskrift av godsflagga?
8. Finns det andra funktioner som ni dnskar hos systemet?
Alla
1. Vad éar er totala beddomning av Myloc?
2. Vilka typer av projekt passar Myloc for?
3. Vem tror du ska vara ansvarig och syssla med Myloc hos entreprenéren?
4. Bor Myloc implementeras i storre skala och hur ska man da ga tillviga?
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10.4 Hypotes

Kartliggningen av befintliga processer kommer ske genom att en hypotes sdtts upp.
Hypotesen dr utformad sd som forfattaren tror att varuférsorjningsprocessen
fungerar. Fragor till intervjun tas fram utifran hypotesen och genom intervjuer
bekrdftas eller avslds de olika delarna i hypotesen. Det kommer inte ske ndgon
uppfoljning av hypotesen, denna anvdnds endast som hjdlpmedel vid skapande av
intervjufragor.

Materialbehovet bestims genom att en arbetsledare méter eller radknar méngder pa en
ritning. Produktionskalkylen eller MAP anvinds mycket sillan till detta d4 man inte
litar pa att man fér rdtt mangder.

Projektinkdp gors endast d& hogvérdigt gods ska kdpas in s& som fonster, marmor,
kok m.fl. och inte for gips, reglar mm. Projektinkdp gors via inkdpsportalen genom
att forfrigningsunderlag skickas ut till flera leverantdrer. Sortimentsinkép gors ifran
inkopsportalen och telefon. Att inte alla sortimentsinkdp gors via portalen ar p.g.a. att
man inte hittar det man letar efter eller for att man tycker det ar lattare att ringa.
Kopen gors utefter pris och entreprendren anser att det dr ungefdr samma
leveransservice hos alla leverantdrer. Det ldggs inte speciellt mycket fokus p4 att fylla
bilarna utan oftast skickas en bestéllning/dag ivig for mellanstora byggen dven om
det i vissa fall ar véldigt sma bestédllningar. Det gar att f4 godset packat pd ett visst
men det gors sdllan for det ger mer problem 4n vinst.

Leveranserna &r ofta daligt mérkta men det medfoljer en foljesedel som knappt ldses
av utan laggs ganska direkt i hogen med de andra f6ljesedlarna. P4 foljesedeln star
vad som finns med i leveransen. Leverantorer dr dverlag intresserade av att forbdttra
detta och mérka godset pa ett mer standardiserat sétt.

Den mesta informationen finns med i en inkdpsorder men denna kontrolleras sillan.
Entreprendren behover inte kolla vilken leveransklausul som géller for de vet att just
denna leverantdr gor pé ett visst sdtt. Nar godset kommer till arbetsplatsen ar det en
arbetsledare, praktikant eller ndgon annan som &r ledig som tar emot godset. Godset
ses Over mycket snabbt och lastas normalt av dér det finns plats for tillfallet. I vissa
fall gors en planering dér t.ex. gips och reglar lyfts in i rummen de ska anvéndas i. |
detta fall far kranen “pausa i det han gor” och lyfta in materialet ndr det kommer,
alternativt lyfta av det pa ledig plats dér kranen sen kan lyfta det till rétt plats nar den
ar ledig. Detta gors for att platschefen inte riktigt litar pa klockslagsleveranser utan
vill ha godset i god tid s att inte produktionsstorningar uppstér. Platschefen upplever
Overlag inte platslager som sa stort problem och tror att de produktionsstdrningar som
hade uppkommit skulle bli dyrare én att lagra pa arbetsplatsen. Ofta tas ocksa stora
maéngder in for att anvidndas nédr de behdvs. Nér det sinar i lagret fir man bestélla mer.

Normalt sker ingen leveransbevakning. Detta sker endast om ett gods som behdvs i
produktionen dr forsenat. Leveransavisering sker endast ibland d& godset &r pa
arbetsplatsen och leverantéren saknar mottagare. D4 ringer transportoren mottagaren
som uppmarksammas att godset dr pé plats.

Lossningszoner finns ofta men inte alltid dokumenterat pd APD plan. Ofta blir en
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lossningszon dér det finns plats alternativt dér kranen nar.

Bekriftelse till leverantor bestar oftast av en signatur pa en godssedel. Sa linge inget
annat sdgs kommer en faktura pa bestéllt material som antas ha levererats som det
ska.

Dé en leverans méste dndras ser olika ut beroende pa vilken typ av kop det dr. Vid
sortimentsinkdp ringer entreprendren leverantdren och dndrar. Vid projektinkdp
ringer man eller dndrar i det Excel dokument som ofta finns vid t.ex. tillval.
Dokumentet som é&r indelat ldgenhetsvis och artiklar skickas da till leverantdren igen
som nér de ska skicka t.ex. Igh 104 kontrollerar i dokumentet vad som ska ing4 till
1gh 104.

Efter avslutat projekt sker en kort utvérdering av leverantdrerna. Detta sker som ett
mote dér framst daliga leveranser tas upp och inte s& mycket de bra. Fakturering sker
genom att NCCs ekonomiavdelning fir en faktura som mailas, alternativt skannas in
och mailas till platschefen som kontrollerar, konterar och betalar den.
Entreprenadchefen kontrollerar d&ven fakturan, detta sker dock oftast véldigt snabbt
och i stort sétt godkdnns den direkt. Myloc skulle kunna ha en funktion som, d&
godset scannats och godkénts, sker fakturering och kontering automatiskt. Detta hade
varit svart att implementera for platscheferna hade inte litat tillrackligt mycket pd
dessa system.
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