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Vad resulterar de icke vardeskapande aktiviteterna inom
underhéllsomradet i?

Hur kan tillaggstjdnster paverka vinstpotentialen inom
underhéllsentreprenader?

Hur kan entreprendrer minska antalet hdmtordrar i sin
verksamhet?

Syftet med denna studie &r att f4 en inblick i orsaken till
hidmtordrar inom underhéllsentreprenader. Aven varfor
alternativ till hdmtordrar sdsom leveranser inte nyttjas lika
frekvent och vad som kan 0ka detta anviandande undersoks.
Genom intervjuer med platschefer, hantverkare och annan
personal pa fallforetaget kartliggs uppfattningen om olika
alternativ till hdmtordrar.

En fallstudie med kvalitativa aspekter har genomforts med
halvstrukturerade intervjuer. Resultaten baseras pé intervjuer
med tio platschefer, en arbetsledare och 23 hantverkare samt
entreprenadingenjor, inkOpschef och projektchef med olika
kopplingar till underhéllsarbete for att kartligga uppfatt-
ningen av himtordrar och de alternativ som finns till dessa.

Aven en kvantitativ undersdkning av himtordrars forekomst
pa olika arbetsplatser har utforts i form av observationer. For
att i representativa uppgifter har fakturor frin bade storre
och mindre arbetsplatser undersokts.

De fran studien erhallna resultaten har slutligen analyserats
mot den framtagna teorin for att besvara fragestillningarna.

Att hamtordrar genererar kostnader for foretaget dr allméant
vedertaget inom byggbranschen. Kostnaderna bygger bade
pa arbetskostnader for hantverkare och pé bildriftskostnader.
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Nyckelord:

Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

I storre stdder med flertalet bygghandlare néra till hands ar
det svarmotiverat att eliminera hdmtordrar helt, speciellt i
underhéllsarbete dér bestéllningar av arbete kan inkomma
precis innan arbetet behover utféras och dér sjélva arbetet
endast pagar under ett fatal timmar.

Som ett forsta led i att minska antalet hdmtordrar bor kontakt
med taxibolag upprittas. Dessa har mojlighet att himta upp
mindre bestillt material pad bygghandlarna och ldmna detta
pa arbetsplatser runt om i stdderna. Kostnaderna for dessa
taxileveranser understiger kostnaden for en hadmtorder
samtidigt som hantverkarna kan producera pa arbetsplatsen
under tiden som leveransen sker. Med detta alternativ finns
det mojlighet att minska antalet hdmtordrar redan i morgon.

Genom att Over en ldngre tid succesivt bearbeta sina
materialleverantorer och -distributorer sa att béttre leverans-
villkor och leveransaviseringar i ndra anslutningar till
leverans kan avtalas om, &r det mojligt att péverka
uppfattningen av utomstdende leveranser i positiv riktning.
Samtidigt som det blir littare och mer tidseffektivt att
anvinda sig av utomstiende leveranser bor andelen hidmt-
ordrar minska. Detta alternativ till hdmtordrar kraver en
langre tid av forhandling med redan etablerade leverantdrs-
och distributorspartners men mynnar efter hand ut i att
antalet himtordrar minskar.

Foretaget har mojlighet att succesivt ga over till att anvinda
sig av ambulerande leveranser och utomstaende lager dér den
forstnimnda losningen innebér att en eller ett par tjanster
skapas inom foretaget. Det sistndmnda alternativet innebar
att avtal med utomstdende fOretag ingds. Dessa sista
16sningar kraver troligtvis en ldngre forhandlingstid eftersom
det i dagsldget inte finns nagra liknande avtal inom
fallforetaget. Dock finns det erfarenhet inom koncernen av
bada dessa alternativ, varfor man inte startar pa ruta noll utan
kan ta till vara p& dessa erfarenheter.

Underhallsarbete, Logistik, Lean, Sex sigma, Just-In-Time,
Tillaggstjanster, Himtordrar
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Definitioner

Logistik: effektiv forflyttning av material och ménniskor, med avseende
att fa rétt produkt i rétt antal och rétt kvalitet, till ratt plats, 1 ratt tidpunkt,
till ratt kund och till rétt kostnad.

Lean: filosofi med inriktning pé att hantera resurser och att systematiskt
eliminera icke viardehdjande aktiviteter i en process for att frigora resurser i
forman for mer nyttiga processer.

Sex sigma: dels en metod att méta processers eller produkters prestation
mot kunders krav, dels en kultur och filosofi inom hantering av resurser

med mal att prestera 1 virldsklass via 6kning av kundtillfredsstillelse.

Just-In-Time: industriell produktionsmetod med syfte att producera och
leverera varor i precis den kvantitet och vid den tidpunkt som de behovs.

Materialhantering: forflyttning och hantering av varor inom logistik-
systemets anldggningar.

Godstransporter: forflyttning och hantering av varor mellan
anldggningar.

Himtordrar: kop av material och godstransporter utforda av foretagets
egna hantverkare och/eller platschefer diar de vanligaste transportstrackorna
ar mellan arbetsplats, bygghandel och tillbaka till arbetsplats.

Leverantorer: siljande part av material.

Transportorer/distributor: genomfor de fysiska transporterna.
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Examiner:

Problem:
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Information and material flow in construction
maintenance

Lovisa Mansson

Stefan Olander, Division of Construction Management,
Lund Institute of Technology, Lund University

Anne Landin, Division of Construction Management,
Lund Institute of Technology, Lund University

What is the result of the non-value adding activities
within construction maintenance sectors?

How can additional services influence the potential pay-
off within construction maintenance sectors?

How can entrepreneurs slim down the amount of pick up
orders in their businesses?

The purpose of this study is to understand the reason for
pick up orders within construction maintenance sectors.
Also why alternatives to pick up orders such as deliveries
aren’t being utilized as frequently and what can be used
to increase the usage of these alternatives is being re-
viewed. Via interviews with local managers, artisans and
other staff within the case company, the opinions on dift-
errent alternatives to pick up orders are being surveyed.

A case study with qualitative aspects has been carried out
with half structured interviews. The results are based on
interviews with ten local managers, one gaffer and 23
artisans as well as site purchaser, purchasing manager
and project manager with different connections to
construction maintenance. During these interviews, the
opinions on pick up orders and the alternatives are being
mapped.

In addition, a quantitative survey of the occurrence of
pick up orders at different workplaces has been con-
ducted. In order to obtain representative data, invoices
from both larger and smaller workplaces have been
viewed.
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Conclusion:
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The results received from the study, have finally been
analyzed against the theory to be able to answer the
questions at issue.

The fact that pick up orders generate costs for the
company is widely recognized within the construction
industry. The costs consist of both labor costs for artisans
and of operating costs for the car. In bigger cities with

several hardware stores close at hand, it can be hard to

warrant the elimination of pick up orders completely,
especially in construction maintenance where working
orders can be submitted just before it is to be carried out
and where the work itself only lasts for a couple of hours.

As a first step to decrease the quantity of pick up orders,
contacts with taxi companies should be constituted.
These taxies have the ability to pick up smaller, ordered
materials at the hardware stores and drop these materials
off at the workplaces around the cities. The costs for
these taxi deliveries are lower than the costs of a pick up

order. In addition, the artisans can use the meantime for

production at the workplace. With this alternative, there
is a possibility to decrease the amount of pick up orders
by tomorrow.

By gradually working through its material suppliers and
material distributors during a longer time with the
purpose of getting better delivery terms and delivery

notifications that occur closer to the real-time deliveries,

it is thereby possible to influence the view of third party
deliveries in a positive way. As it gets easier and more

time efficient to use third party deliveries, the amount of

pick up orders should decrease. This alternative to pick
up orders demands a longer time of negotiations with
already established suppliers and delivery partners and
affects the amount of pick up orders over a longer time.

The company has the possibility to gradually start using
ambulant deliveries and third party storage, where the
former solution implicates that one or a couple of new
employments are being created. The latter alternative
most likely involves a longer time for negotiation
because of the lack of analogous arrangements within the

vii



Keywords:

company. Yet, there is a certain amount of adeptness
within the parent company of both these solutions, thus
there is a possibility to not start from square one if
utilizing these experiences.

Construction maintenance, Logistics, Lean, Six sigma,
Just-In-Time, Additional service, Pick up order

viii



Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

Definitions

Logistics: effective movement of materials and of humans, in terms of
getting the right product in the right amount and the right quality, in the
right place, in the right time, to the right customer and to the right cost.

Lean: philosophy with focus on handling recourses and on systematically
eliminate non value-adding activities in a process to emancipate recourses
in favor of more value-adding processes.

Six sigma: partly a method to measure processes or products performance
against customer demands, partly a culture and philosophy in recourse
management with the aim to perform in world-class via increased customer
satisfaction.

Just-In-Time: industrial production method that aims to produce and
deliver products in just the right amount and just at that moment that they

are needed.

Material operations: movement and management of goods within the
logistics systems facilities.

Freight transport: movement and management of goods between
facilities.

Pick up orders: purchasement of material and transportation of goods
conducted by the company’s own artisans and/or local managers, where
the most usual haul is between a workplace, a hardware store and back to
the workplace.

Supplier: selling part of material.

Hauler/distributor: performs the physical transport.
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Jag vill borja med att tacka all personal pa Peab for det trevliga och 6ppna mottagande
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utvecklingsingen;jor, utvecklingschef och byggservicechefer. Jag ér tacksam for att jag
har fatt mojlighet att gora detta examensarbete och oerhdrt stolt dver det gemensamma
arbete som vi alla har utfort.

Lund 2015-05-20
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1 Inledning

1 det inledande kapitlet presenteras bakgrunden till rapporten och dess forutsdttningar.
Utifran detta formuleras problemstdllning, syfte och erforderliga avgréinsningar vilket
leder till malformuleringen. Aven en disposition av rapporten presenteras.

1.1 Bakgrund

Att hdmtordrar genererar kostnadsforluster for foretag inom byggbranschen é&r
vedertagen fakta. Forutom att kostnader avgar for den handlande personen, oftast
hantverkare eller platschef, tillkommer dven kostnader for fordonet sdsom bensin,
slitage, underhall och skatter. Dessutom kan hidmtordern anses generera en dubbel
forlust da foretaget betalar pengar utan att nagon produktion sker. Vérst drabbad anses
byggunderhallsbranschen vara, dér uppehallen pa de manga arbetsplatserna ér korta och
bestéllningar av arbeten kan inkomma precis innan arbetena behdver utforas.

Genom att foretaget utvarderar sina aktiviteter och de kostnader som dessa genererar
kan icke vdrdeadderande aktiviteter lokaliseras. Detta dr en av metoderna som ingar i
logistiken som syftar pé att sikerstélla att erforderliga produkter finns pé arbetsplatserna
nir de behovs."?

Som alternativ till de kostsamma h@mtordrarna har olika tilliggstjanster for material
tagits fram av branschverksamma. Dessa tilldggstjdnster syftar pd att anpassa
distributionen av material till de olika arbetsplatserna sé att kostnaderna for det kpande
foretaget kan sinkas.’ De problem som uppkommer i och med dessa tilldggstjanster ar
att visa att fordelarna, bland annat sénkta utgifter for aktiviteter som redan finns inom
foretaget, ar storre dn nackdelarna, bland annat 6kad utgift for just tilldggstjansten. Den
vinst som man kan gora med tilldggstjdnsterna ska alltsi vara storre &n, eller i alla fall
lika med, utgiften for tilliggstjansten for att det ska vara lonsamt att inneha tjansten.
Dessutom kan det vara svart att praktiskt anpassa tilldggstjinsterna till produktionen pa
arbetsplatsen.’

! Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 24
% Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 19
* Holgersson & Wootz, 1991 Byggmaterialmarknaden MA-perspektiv pd fyra delmarknader s. 98
4 -
Ibid., s. 81



Informationen som arbetsverktyg &r en viktig faktor for att fa materialleveranser och
—distributioner att fungera inom ett foretag. Fragan dr dock: hur ser informations- och
materialflodet inom ett byggforetag ut?

1.2 Syfte & mal

Detta examensarbete ska kartligga och pévisa kostnaderna for den icke virdeskapande
aktiviteten hdmtordrar hos ett entreprenadforetag med inriktning pa underhéllsarbete.
Det ska ocksd visa pd vinstpotentialen nér tillaggstjanster kops in, och ddrmed
presentera erbjudna tilldggstjanster. Utifran detta &mnas dra slutsatser om huruvida det
ar fordelaktigt att anvénda sig av tilliggstjanster vid inkép av material till olika
arbetsplatser. Syfte och mal har brutits ner till tre problemstéllningar;

Vad resulterar de icke virdeskapande aktiviteterna inom underhalls-
omrddet i?

Hur kan tilldggstjinster pdverka vinstpotentialen inom underhdlls-
entreprenader?

Hur kan entreprenérer minska antalet hdmtordrar i sin verksamhet?

1.3 Avgransningar

Studien utfors i samarbete med Peab Byggs affirsomrdde Byggservice i Lund och
Malmé. Studieobjekten som undersoks ér allt ifran forskolor och &ldreboenden till
bostéder och kontor.

Tva olika fall kommer att studeras; projektarbeten och uppdragsarbeten. Dessa olika
arbeten ir bada stdende inslag inom Peab Byggservice men skiljer sig ifran varandra
med avseende pa tid och arbetsresurser, se avsnitt 2.5 Presentation av fallforetaget &
-studien. Dessa skillnader gor rapporten och dess slutsatser forhoppningsvis
applicerbara pa andra Byggservice-kontor runt om i landet.

Intervjuobjekten &r stationerade i region syd, fraimst i Lund och Malmé. Darmed kan de
erhdllna resultaten skilja sig frdn de som skulle ha uppkommit i andra delar av landet.

Studien kommer inte att behandla inkdpssystem och ruttoptimeringar. Analyser av de
maskiner som anvénds i himtordrarna och som hyrs av utomstdende butiker kommer
heller inte att goras.
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1.4 Malgrupp

Den primédra malgrupp som arbetet riktar sig till &r platschefer inom byggbranschens
underhéllsarbete generellt och de som arbetar under dessa. Med arbetet som underlag
ska personal som &r involverad i planering av underhallsarbete, bade pa fallforetaget och
pa andra foretag, kunna dra slutsatser om val av tillaggstjanster for att pa sa sitt sdnka
totalkostnaden for underhéllsarbeten.

Den sekundira mélgruppen dr byggbranschen i allménhet, vilken kan dra slutsatser som
ar applicerbara for de flesta fall dar material ska kdpas in och transporteras.

Den tertidra malgruppen ar studenter, bade pa Lunds Tekniska Hogskola och pa andra
laroverk, som har ett intresse av logistik och av att effektivisera materialhanteringen,
samt anstéllda vid avdelningen Byggproduktion vid Lunds Tekniska Hogskola.

1.5 Disposition

Rapportens inledande kapitel presenterar bakgrunden till arbetets uppkomst och dess
fragestillning, vilken besvaras i slutet av rapporten. Aven nédvindiga avgrinsningar
definieras.

I rapportens andra kapitel redogors metodiken; val av metod samt for- och nackdelar
med de datainsamlingar som har skett i samband med rapportens uppkomst.

Kapitel tre presenteras den litteraturstudie som har genomforts kopplat till tilliggs-
tjanster och logistik. Denna litteraturstudie har varit pdgdende under examensarbetets
resterande varaktighet.

Det fjarde kapitlet innehaller information och resultat som har framkommit i samband
med intervjuer och datainsamling; empiri.

I kapitel fem gors en jadmforelse mellan olika teoretiska logistikapsekter och hur det gar
till pa fallforetaget. Aven en diskussion om det erhallna resultatet och de metoder som
anvénts i studien fores.

I rapportens avslutande del, kapitel sex, redovisas slutsatser som kunnat dras utifran de
erhdllna resultaten. Sist i detta kapitel redogérs for de rekommendationer som studien

mynnat ut i och forslag pa fortsatt forskning.

Sist av allt kan referenser och bilagor askédas.
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2 Metodik

I detta kapitel presenteras den metodiska ansats som anvinds for rapporten. Aven
forhdllningssdttet till den insamlade data och hur data samlas in redovisas i detta
kapitel. Sist i detta kapitel redovisas hur kvalitet pd denna insamlade data sikras samt
en presentation av fallforetaget och -studien.

Metod definieras som “ett sitt att utfora ett visst arbete” och metodik kan da definieras
som “uppsittning metoder inom visst omrade™. 1 studier 4r det viktigt att vilja metod
for genomforandet varfor det 1 nedanstaende text redovisas for dessa olika metodiska
ansatser och vetenskapliga forhallningsétt som man som forskare kan forhalla sig till.
Senare 1 kapitlet redogors for hur data ska samlas in under examensarbetets varaktighet
och hur kvaliteten pa dessa data ska sékras.

2.1 Metodisk ansats

Deduktiv ansats innebdr att forskningen utgér ifrén redan existerande teori och
principer och dérifrén drar slutsatser om foreteelser i verkligheten. Forenklad illustration
av deduktiv forskning kan ses i figur 1.

Fran teori dras slutsatser
om enskilda fall

v

Verklighet

Figur 1. Deduktiv forskning; relationen mellan teori och verklighet®.

> TNC 2015
® Efter Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 25



Da forskningen utgar fran befintlig teori dr risken mindre att undersékningen vinklas
utifran forskarens egna tankar och uppfattningar. Samtidigt foreligger det en risk att
teorin paverkar forskningen och forhindrar nya upptickter.’

Induktiv ansats &r forskning som utgir ifrdn forskningsobjektet, utan att forst ha
forankrat undersdkningen i tidigare etablerad teori. Frdn forskningsobjektet och den
information som fés ifran detta, formuleras egna teorier. Detta illustreras 1 figur 2.

Fran enskilda fall
I formuleras teori

Verklighet

Figur 2. Induktiv forskning; relationen mellan teori och verklighet ®.

Eftersom teorin utformas utifrdn forskningsobjektet och dess omgivning ar risken att
teorin inte blir applicerbar pa andra omraden utan endast géller i detta specifika omréde;
generaliserbarheten dr 1ag. Dessutom ar risken hdg vid val av induktiv ansats att
forskaren tar med egna uppfattningar och idéer.’

" Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 23
¥ Efter Ibid., 5. 25
? Ibid., 5. 23-24
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Abduktiv ansats dr en kombination av deduktiv och induktiv forskning. Forskaren
inleder undersdkningen genom induktiv ansats med ett specifikt fall som granskas och
utifrén detta tas forslag till teori fram. Denna teori testas sedan pé andra fall, vilket &r
deduktiv forskning. Utifran detta utvidgas teorin for att bli mer generaliserbar.
Forenklad illustration av abduktiv forskning kan ses i figur 3.

Fran enskilda fall formuleras en ) Denna teori testas pa - Teorin
prelimindr teori nya fall utvecklas

Verklighet

Figur 3. Abduktiv forskning; relationen mellan teori och verklighet '°.

Pé detta sitt lases inte forskaren i antingen deduktiv eller induktiv forskning. Samtidigt
finns det risk for att forskaren fargar undersokningen med sina egna tankar och idéer,
vilket kan visa sig i att forskaren, omedvetet eller ej, véljer studieobjekt som passar in i
dennes tidnkesétt. Detta kan medfora att teorin utformas sé att alternativa tolkningar
omdjliggors."!

I detta examensarbete har den abduktiva ansatsen anvénts, eftersom forfattaren fran
borjan dr omedveten om hur verksamheten pa fallforetaget fungerar och dédrmed maéste
borja med att fa sig en uppfattning om denna. Utifrdn denna forsta insyn kan paralleller
dras till existerande teori vilken kan testas pa andra delas av verksamheten.

1 Efter Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 25
" bid., 5. 24



2.2 Vetenskapligt forhallningssatt

Positivism som vetenskapligt forhallningssitt foddes ur idén om att vetenskapen skulle
vara positiv och utvecklande for ménskligheten, samtidigt som alla vetenskaper skulle
ha samma grundstenar. Inom positivism ska teori och undersékning separeras samt att
forskaren ska halla sig objektiv, vilket i manga fall visar sig vara svért da alla manniskor
har egna idéer och teorier” som paverkar undersokningen. '

Forskning som &r objekt-orienterad och dir orsak-verkan-samband undersoks &ar
positivistisk’”. Huvuddragen inom positivismen siger att bedomningar och
uppskattningar ska ersdttas med maétningar och teorier ska helst kunna formuleras i
matematiska formler. Forskningen ska kunna bedrivas med en hypotetiskt-deduktiv
ansats, vilket innebdr att hypoteser sitts upp utifrdn teori som dérefter provas.'*
Generellt har positivismen fatt std for kvantitativa, statistiska harddata och en objektiv
forskarroll".

Systemteori uppkom som en kritik mot positivismen och uppstod ur ett behov av att
forstd olika system, t.ex. solsystemet och ekosystemet men &dven foretag och
organisationer. Systemteorin studerar bland annat férdndringar av system over tiden, s
som cykliska forlopp och jamvikt respektive instabilitet.'® Genom att likna ett foretag
med en organism, kan systemteorin beskriva hur detta foretag péverkas av sin
omgivning och behovet av att utvecklas i relation till denna'’.

Hermeneutik innebér att man tolkar inneborden av handlingar och texter, men kan &ven
ses som en allmin lira om kommunikation och forstaelse.'® Forhallningssittet uppstod
fran behovet av att tolka bibeltexter och utvecklades sedan till att innefatta &dven icke-
bibliska texter'”.

Inom hermeneutiken forsoker forskaren att sétta sig sjélv som subjekt i relation till
forskningsobjektet och pendlar dérefter sitt synsitt mellan subjektets och objektets
position. I och med denna pendling mellan olika synvinklar i férhallande till forsknings-

12 Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 26-27
3 Wallén 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 27

'* Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 26-27
P Ibid., s. 29

16 Wallén 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 28-31

17 Systemteori. I Nationalencyklopedin.

'8 Wallén 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 33-34

1 Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 28
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objektet sdgs hermeneutiken bedrivas med abduktiv ansats.’® Generellt har
hermeneutiken fétt sta for kvalitativa mjukdata och en subjektiv forskarroll'.

Fenomenologi med rétter inom amerikansk samhéllsvetenskap innebdr studier av
ménniskans upplevelser och forestdllningar. Till skillnad mot positivismen, dér
kunskapen ska provas mot omvirlden, stir individens upplevelse i centrum inom
fenomenologin. *

Forskningen utgér fran forskningsobjektet och drar dérifran slutsatser, vilket &r en
induktiv ansats. Dock strdvar det fenomenologiska forhallningssattet inte att hitta
slutliga lagar och teorier eftersom detta &r en omojlighet i och med att ménniskans
tankar och uppfattningar alltid forandras®. Bade inom fenomenologin och
hermeneutiken finns ett intresse av att studera upplevelser och inneboérder. De kan bada
ses som forskning som #r subjekt-orienterad.**

2 Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 30
*'Tbid., s. 29

22 Wallén 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 35
 Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 33
2 Wallén 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 37-38
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2.3 Praktiskt tillvagagangssatt

Det finns ett antal olika forskningsstrategier som man kan anvidnda sig av nar man utfor
en undersokning. Forutom skillnader i Aur man gar tillviga nér man anvénder olika
forskningsstrategier, ger de ocksa olika svar pa vad man undersoker, se tabell 1 for en
sammanfattning av de storsta skillnaderna mellan strategierna.

Tabell 1. Vad olika forskningsstrategier kan anvindas till*

Kriivs det
ravs det en Fokus pa aktuella

Strategi Typ av forskningsfriga kontroll av hiindelser?
beteendet?
Experiment Hur, varfor? Ja Ja
Vilka, vad, var, hur
S o Nej J
urvey manga, hur mycket? ® a
Vilka, vad, var, hur
Anal kall o Nej Ja/nej
nalys av katlor manga, hur mycket? 4 a/ne]
Historisk studie Hur, varfor? Nej Nej
Fallstudie Hur, varfor? Nej Ja

Studien kommer att genomforas genom en fallstudie, vilken definieras som en detaljerad
undersokning av en specifik foreteelse”®, individ eller grupp och som anvinds for att
utveckla kunskaper inom dmnesomradet’’. Fallstudie kan anvindas nér ett avgrdnsat
system ska undersokas™ for att t.ex. forstad hur organisationen arbetar®, vilket ér aktuellt
i denna situation. Fallstudiens styrka ligger i att det &r mdjligt att hantera och bearbeta
en stor méngd data, allt ifrdn siffror kopplade till dokument till intervjuer och
observationer’. Slutsatser som kan dras utifran detta fall 4r inte absolut generaliserbart

% Yin 2007 Fallstudier: design och genomfdrande s. 22
26 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 24
" Fallstudie. I Nationalencyklopedin.

2 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 24
? Host et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 33

30 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 23
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pa andra fall, dock foreligger en hog sannolikhet att man far samma utfall i en situation
som liknar det aktuella fallet’".

Merriam® uppger att risken med fallstudier &r att forskaren forenklar situationer eller
Overdriver forhallanden, vilket kan resultera i felaktiga slutsatser av situationen nér
rapporten formedlas till 14saren.

Olika metoder inom forskning kan anvéndas samtidigt om dessa metoder anvénds
konsekvent och inte blandas ihop. Pa detta sitt kan man gora jimforelser mellan vad
som gér att méta och vad som upplevs. Detta kallas metodtriangulering och forbattrar
validitet och reliabilitet (se avsnitt 2.4 Kvalitet pd insamlad data) i den métning som
utfors.” Genom att samla in information pa flera olika sitt, t.ex. genom intervjuer,
observationer och dokument, kan en fylligare bild av situationen tas fram. Om
beteenden beskrivna i intervjuer bekréftas av observationer kan det sdgas att beteendet
har validerats. Om observationer ddremot visar ett annat beteende &n det som har
beskrivits vid intervjuer kan detta vara underlag for en noggrannare undersokning.*
Med triangulering kan den ena metodens starka sidor vdga upp den andra metodens
svaga sidor och vice versa®.

3! Host et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 34

321994 Falistudien som forskningsmetod s. 47

* Ibid., s. 18 och 179

3* Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 107

35 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 85
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2.3.1 Datainsamling

Vid datainsamling utfors kvantitativ forskning, vilket innebér att en storre méngd data
miits och analys- och statistikmetoder anviinds®. Den kvantitativa metoden definieras av
att forskaren samlar in empiriska data och sammanfattar dessa i statistisk form. Dérefter
formas hypoteser som ska vara mojliga att testa i verkligheten. Metoden anvéinds ofta i
undersokningar av storre populationer.’’

For detta arbete kommer datainsamling ske i form av att fakturor kopplade till specifika
arbetsplatser inom fallforetaget granskas utifran sitt antal. Antalet fakturor kan med
hjélp av korstricka till aktuell arbetsplats ge ett pris for himtordrar. For detta kommer
platschefer pd fallforetaget att tillfrigas om representativa arbeten. Administrativ
personal kommer sedan att tas till hjalp for att ta fram fakturor for dessa arbeten fran
byggmaterialhandlare aktuella i Lund- och Malmé-omradet. Aven Peab Bildrift, som
finansierar och administrerar Peab-koncernens alla foretagsbilar’®, kommer att anvindas
for att fa data om fOretagsbilarna som anvénds av hantverkarna.

2.3.2 Intervjuer

Intervju ar ett exempel pd kvalitativ forskning, diar fokus ligger pa de “mjuka”
parametrarna i en undersokning, sisom kinslor och uppfattningar’”. Den kvalitativa
metoden definieras av att forskaren befinner sig i situationen som undersdks och
forsoker registrera ménniskors handlingar och vad dessa ger for verkningar pé
situationen. Till skillnad mot de mdtningar av data som utfors i1 kvantitativa
undersokningar, tolkas data i kvalitativa undersokningar®. Denna datainsamling sker
samtidigt som data analyseras. D4 den kvalitativa undersdkningen striavar efter att ge en
helhetssyn av situationen tenderar den undersokta populationen att vara mindre &n vid
kvantitativa undersokningar (se 2.3.1 Datainsamling).*'

Allmint rekommenderas det att forskaren forsoker att intervjua objekt med sé olika yttre
faktorer som mdjligt; alder, kon, utbildningsbakgrund. P4 detta sétt anses svars-
underlaget bli bredare och motsvara det observerade fenomenet bittre.** I denna studie

3¢ Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 13-14
37 Kvantitativ metod. I Nationalencyklopedin.

* Bildrift, 2015 Peab

% Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 14

* Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 31

! Kvalitativ metod. I Nationalencyklopedin.

“2 Host et. al., 2009 At genomfira examensarbete s. 34
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foreligger dock en relativt homogen grupp av ménniskor; de yrkesgrupper som har néra
anspelning till det studerade objektet bestér ndstan dvervidgande av mén, med liknande
utbildningsgrad inom sina respektive yrkesgrupper. Ytterligare rekommenderas att
forskaren forsoker stodja information som framkommit under intervjuer med andra
informationskallor, for att forsédkra forskarens oberoende frdn intervjuobjektet, ibland
kallad nyckelinformanten®.

Vid intervjuer kan forskaren forhélla sig pé olika sétt; oppet riktad, halvstrukturerad och
strukturerad. Vid en Oppet riktad intervju styrs forskarens fragor av de frAgeomréden
som denne tidigare har satt upp*™ och anpassar frigornas och dess foljd efter
intervjupersonen®. Nir ett halvstrukturerat intervjusitt anvinds finns bade fasta fragor
och mer Gppet riktade fragor. Den strukturerade intervjun kan ibland jimforas med en
muntlig enkit*® och anvinds nér man vill kunna jimfora svar fran olika intervjuer®’. D4
forskaren &r ovan vid att samla in information genom intervjuer och samtidigt vill kunna
jamfora erhdllna svar rekommenderas ett mer uppstrukturerat arbetssitt*®. Detta har for
denna undersokning mynnat ut i ett antal fragor till olika yrkesgrupper, vilka kan ses i
bilaga 1 och bilaga 2. Att definiera fragor infor intervjuer ger tva fordelar for rapporten;
malen for arbetet definieras och blir méatbara och ar ett sitt att fa de intervjuade att dela
med sig av sina erfarenheter inom kunskapsomradet™.

B Yin 2007 Fallstudier: design och genomforande s. 117-118

* Host et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 90-91

* Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 76
4 Haost et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 90-91

T Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 76
* Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 93

“ Tbid.
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2.3.3 Observationer

Till skillnad mot intervjuer, dér forskaren far ta del av den intervjuades tankar och
tolkningar av en situation, innebér observationer att forskaren med egna 6gon kan f& en
uppfattning av objektet™.

Inom forskning dr det viktigt att forskarens, eller observatorens, forhdllning till
forskningsobjektet definieras tidigt. Beroende pa om observatoren ska deltaga eller inte i
undersokningen, och om undersdkningsobjektet ska vara medveten om observatdren
eller inte, fas olika resultat. Observatorens olika forhéllningssétt kan ses i figur 4.

ObservatOrens nirvaro

-

Deltagande Observator A I Observator B
observator

Icke deltagande © Observator C Observator D

observator ( (

Figur 4. Observatéren kan forhadlla sig pa olika sdtt beroende pa om hen dr deltagande eller icke
deltagande och kiind eller okéind®!

En deltagande observator sitter sig in i forskningsobjektets situation och blir en del av
denna. En observatdr kan t.ex. ta anstéllning inom objektet och samtidigt observera
héndelser. Om observatdren ska vara kénd ar det viktigt att studieobjektet har gett sitt
medgivande fOr att observatoren ska kunna fa sanningsenliga svar, annars finns det en
risk att objektet sétter sig emot undersokningen. Det &r &ven viktigt att observatdren
héller sig nigorlunda opartisk for att inte stora eller dra forhastade slutsatser. Ar
observatoren okdnd paverkar inte denna objektet i samma utstrickning, d& objektet inte
ar medvetet om att det observeras. Férdelen med deltagande observator ar att denne har
en djupare kinnedom om objektet och dirmed far en hogre trovirdighet.”> Vid denna
sorts undersokning finns det en del etiska problem som uppstar, t.ex. huruvida

>0 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 11
3! Efter Davidsson & Patel, 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 99

2 Host et. al., 2009 At genomfira examensarbete s. 35
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observationsobjektets personliga integritet har tagit skada. Andra problem som kan
uppstd dr att mojligheten att stilla frAgor géllande undersokningen eller att fora
anteckningar &r begrénsad till efter arbetstid for att inte rdja sin egentliga roll.

Vid kénd icke deltagande undviker observatdren de problem som kan uppstd gillande
partiskhet.”” Rollen som endast observator ér faststilld och dven om det finns en risk att
observatoren inte slépps in i skeendet’ brukar observationsobjektet efter viss tid ha vant
sig vid observatorens nérvaro och dess beteende atergér till det normala. Dock uppstar
problem om den icke deltagande observatdren ska vara okdnd; observatoren ska vara i
ndrheten av undersokningsobjektet for att kunna studera det men inte mérkas. Detta kan
innebéra att specialteknik sasom sé kallade “one way mirrors” kan behova anvéndas.”

I detta examensarbete har forfattaren innehaft en blandning mellan deltagande och icke
deltagande roll, dock alltid kind, vid observationerna. Grundidén for observationerna
var att endast ha en icke deltagande roll och da enbart folja hantverkarnas arbete pa visst
avstand. Dock f6ll det sig naturligt att examensskrivaren intog en mer deltagande roll
och darmed hjélpte till i det dagliga arbetet under veckan som observationerna fortlopte.

2.4 Kvalitet pa insamlad data

Niér data samlas in och jamfors anvénds nagon sorts métinstrument. For att bedoma hur
bra mitinstrumentet dr anvénds begreppen validitet och reliabilitet. Dessa begrepp kan
endast anvédndas for att definiera egenskaper hos matinstrumentet och inte egenskaper
hos sjilva mitobjektet™.

>3 Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 98-101
> Host et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 35

> Davidsson & Patel 2011 Forskningsmetodikens grunder s. 98-101
5 Wallén, 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 66
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Validitet kan forklaras med att man miter endast det som ska mitas®’, dir inga
systematiska fel ska uppstd i och med anvindandet av mitinstrument™. Validitet visar
pé hur vil ens resultat stimmer 6verens med verkligheten®. Validitet kan métas genom
att jimfora prognosticerat svar mot fran undersékningen erhallna svar®.

Reliabilitet definieras som palitlighet i den datainsamling och analys som utfors®'. Detta
innebér att det inte finns nagra slumpmissiga systematiska mitfel®®, och att sjilva
mitinstrumentet ar palitligt®. Vid hog reliabilitet 4r det mojligt att upprepa
undersokningen och f& samma resultat®. For detta krivs noggrannhet vid insamling av
data 02:6}1 analys®. Reliabilitet kan mitas genom att gora om undersokningen flera
ganger .

&

Figur 5. Validitet och reliabilitet illustrerat med tre piltavior®’.

Vinstra bilden i figur 5 visar pé 1ag validitet och 1ag reliabilitet; man har varken traffat
piltavlans mitt eller tridffat pa ungefir samma stélle ndgon gang. Bilden i mitten
illustrerar 1ag validitet och hog reliabilitet; &ven om man inte har tréffat mitten har man i
alla fall traffat ungefar samma punkt flera ganger. Hogra bilden har bédde hog validitet
och hog reliabilitet; pilarna har bade traffat mitten och ar samlade.

T Wallén, 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 67

%8 Bjorklund & Paulsson Seminariehandboken Kap 4 - Metodmedvetenhet
> Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 193

0 Wallén, 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 66

1 Host et. al., 2009 At genomfira examensarbete s. 41

82 Reliabilitet. I Nationalencyklopedin.

8 Wallén, 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 67
 Merriam, 1994 Fallstudien som forskningsmetod s. 180

8 Host et. al., 2009 Att genomfora examensarbete s. 41

% Wallén, 1996 Vetenskapsteori och forskningsmetodik s. 66

%7 Efter Bjorklund & Paulsson Seminariehandboken kap 4 slide 8
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Objektivitet ar inte mdjligt att uppnd ndr man arbetar som forskare, eftersom alla
ménniskor har en inre teori som man omedvetet utgar ifran. I stéllet bor objektivitet
finnas 1 sokandet efter kunskap och den process som foljer efter detta. Genom kritisk
granskning av denna kunskap kan felaktiga fakta som gynnar vissa standpunkter och
missgynnar andra blottliggas.®®

Forsok att definiera och méta objektivitet har pdgétt de senaste &ren, och termer som
saklighet och relevans respektive opartiskhet, balans och neutralitet har relaterats till
bendmningen. Dock har métningar och beddmningar visat sig vara svara att utfora, da
graden av objektivitet beror av det kultur- och opinionsklimat som rader i dagens
samhille.”

2.5 Presentation av fallforetaget & -studien

Studien utfors pa Peab Byggservice AB i Lund och Malmo. Byggservice utgor
tillsammans med Entreprenad och Bostadsproduktion affarsomrade Bygg’’, och utfor
forsakrings- och reparationsarbeten, badrums-, koks- och ldgenhetsrenoveringar samt
ombyggnationer’'. Arbetsplatsen dr ddrmed oftast en annan ménniskas aktuella hem
eller arbetsplats vilket innebér platsbrist och att stérre hdnsyn mot omgivningen maste
tas.

Inom Byggservice arbetar, forutom bland annat administrativ personal och hdgre chefer,
platschefer och hantverkare. Personal specialiserad inom VVS, ventilation och dylikt
upphandlas genom underentreprenadkontrakt och dr dérmed inte anstillda pa
Byggservice.

Byggservice gor skillnad pa projekt och pa uppdrag; projekt innebér oftast lingre
planering innan arbetet paborjas och att arbetet utfors under en ldngre tid, medan
uppdrag kan utforas pa ett par timmar eller dagar och att bestillningen for dessa arbeten
kan inkomma med kort varsel, ibland samma dag.

Péa grund av att det inte alltid finns mojlighet att planera alla arbeten grundligt, r den
allménna uppfattningen att Byggservice har en hogre andel hdmtningar av material, s&

Thornton, Karl Popper kap 3

% Objektivitet. I Nationalencyklopedin.
0 Affirsomrade Bygg, Peab.

"' Byggservice, Peab.
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kallade Admtordrar, hos bygghandlare jamfort med resterande verksamhet pa Peab.
Ink&p av byggmaterial tros darmed utforas 1 hogre grad hos bygghandlare som Peab inte
har avtal med, vilket tros ge hogre materialkostnader. Aven kostnaderna for biltransport
och kostnaderna for hantverkare som sitter 1 foretagsbilarna ingar i kostnaden for dessa
himtordrar.

I fallstudien kommer personal pa fallforetaget att intervjuas. Dessa har olika yrkesroller
sésom platschefer, hantverkare, entreprenadingenjorer och inkdpsansvariga. Aven
intervjuer med foretag som har koppling till fallféretagets inkép av byggmaterial
kommer att genomforas. De ménga intervjuerna med olika yrkesgrupper tjénar till att ge
forfattaren och ldsaren en béttre forstdelse for det arbete som utfors pd fallforetaget.
Dessutom blir studien mer djupgéende med sa ménga olika asikter.

Till dessa intervjuer tillkommer undersokningar av fakturor fran olika bygghandlare,

fraimst de mest frekvent anvdnda bygghandlarna. Dessa undersdkningar dmnar befésta
eller forkasta antaganden gjorda utifran de fran intervjuerna erhallna svaren.
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3 Teori

1 detta kapitel definieras logistikens uppbyggnad. Ddrefter redovisas synsdtten lean, Sex
sigma, just-in-time och kaizen. Aven en redovisning av olika lagerstrukturer och dess
for- respektive nackdelar redovisas i detta kapitel. Hdérndst definieras termen
tilldggstjdnster och olika tilldggstjdnster presenteras, vilka kan anvindas av foretag for
att sdnka sina totalkostnader. En redovisning av de olika kostnader som uppkommer vid
transporter foljer hdrpd. En utldggning om hur ett samarbete mellan aktor och
leverantér gdllande bdde transporter och tilldggstidnster kan ingd avslutar detta
kapitel.

3.1 Logistik

Logistik definieras ofta som effektiv forflyttning av material och ménniskor, med
avseende att f4 rétt produkt i rdtt antal och rétt kvalitet, till rétt plats, i rétt tidpunkt, till
ritt kund och till ritt kostnad™". Detta brukar kallas de sju R-en vilka kan anvindas for
att genomf6ra en fordandring inom en verksamhet.

Intresse av att effektivisera materialflodet for kostnadsreduktion har forelegat en ldng
tid. Dock 6kade fokus pé detta i och med senaste efterkrigstidens marknadsorientering,
med Okad varietet och valmdjlighet for kunden. Med flera olika komponenter dkade
hanteringskostnaderna och leveransservicen var dalig varfor det blev viktigt att fokusera
mer pad bade materialflodet och kapitalbindningen. Under de senaste &rtiondena har
arbetet med uppfyllelse av kundkrav legat i centrum fér manga foretag. P4 senare tid har
dven hur forbittringar ska genomforas varit en viktig del av arbetet.”

Logistisk effektivitet bestar av de tre delarna leveransservice, logistikkostnader och
kapitalbindning. Arbetet med att gora bra avvigningar mellan dessa tre &r viktigt for
foretagets framgang. En minskning av logistikkostnaderna genom férre transporter dkar
kapitalbindningen d& en storre méngd produkter maste lagras samtidigt som
leveransservicen minskar.

2 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 24
7 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfléden s. 19

™ Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 255
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Denna avvégning brukar kallas den logistiska mdlbilden, vilket redovisas i figur 6, och
illustrerar hur viktigt det ar att se helheten av logistiken istéllet for att enbart titta pa en
av komponenterna i taget. Ett positivt utfall kan fortfarande fés trots att en eller fler

komponenter forsdmras.”>’®
Leveransservice
e Leveranstid
e [everanssikerhet
e  Serviceniva
Kapitalbindning e Flexibilitet Logistikkostnader
e Forrad P - e Hantering
e  Produkter i arbete ° Transport
e Lager e  Styrning

Figur 6. Avvigningen mellan leveransservice, logistikkostnader och kapitalbindning kallas den
logistiska mdlbilden”’.

Det finns ett flertal olika synsétt inom logistiken varav ett antal presenteras i korthet
nedan’®""*;

e Lean Production kan Oversittas till resurssnal produktion och ir ett synsitt som
fokuserar pa att minimera produktionens resursforbrukning.

o Sex Sigma Kvalitet innebar att kvaliteten i1 en process kontrolleras noggrant med
avsikt att tillverka plus/minus tre sigman felfria komponenter.

e Just-In-Time forkortas ofta JIT och &r en industriell produktionsmetod med syfte
att producera och leverera varor i precis den kvantitet och vid den tidpunkt som
de behdvs.

o Kaizen (jap. gor bdttre) star for stindig forbittring och innebér ett arbetssétt
som fokuserar pé att forbéttra systemen for produktion och leverans.

Dessa olika synsitt presenteras utforligare i foljande textstycken.

> Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 267-268

76 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 34
" Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 267

7 Ibid., 5. 284

7 posten Logistik, Logistikordbok s. 20, 44-50

8 Just-In-Time. I Nationalencyklopedin.
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3.1.1 Lean

Lean é&r en filosofi som inriktar sig pa att hantera resurser och att systematiskt eliminera
icke virdehdjande aktiviteter i en verksamhet®"**. P4 si sitt kan resurser frigéras som
kan nyttjas till mer nyttiga processer®. Lean innebér fokusering pa floden och pa att
producera exakt det som kunden vill ha, varken mer eller mindre. En organisation
ordnad efter konceptet lean arbetar med s6mlosa processer, vilket kan liknas med
overlamningar inom stafett dér stafettpinnen hela tiden ér i rérelse.**

3.1.1.1 Historia

Lean har sitt ursprung i Japan under senaste efterkrigstiden. Genom att studera
vastvarldens produktioner och identifiera de problem som fanns dér, med bland annat
overproduktion och felaktiga komponenter®™®’, utvecklade bilproducenten Toyota ett
arbetssitt som fokuserade pé att producera felfria varor, exakt efter kundens 6nskemal.
Utifrdn Toyotas arbete i mitten av 1900-talet med att effektivisera produktionen
identifierades sju sorters sloseri®™®:

o Onddig produktion/éverproduktion bidrar inte till att tillgodose kundens
Onskemal.

e Onéddig vdntan ska undvikas i produktionen, bade for maskiner och for
ménniskor.

o Onddiga transporter av material och produkter kan undvikas genom att
fabrikens layout éndras.

o  Onddigt arbete/6verarbete av en produkt i jimforelse med vad kunden 6nskat
ska elimineras. I detta ingar for avancerade och kostsamma verktyg i jamforelse
med den efterfragade produkten.

o Onddig lagerhdllning innebér att kapital binds och att eventuella problem i
produkter doljs.

81 Blomkvist, 2012 Lean for effektiv kommunikation s. 11

82 Hamon & Jarebrant, 2007 Effektivt byggande — Utmana dina processer! s. 9

8 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.118
8 Modig & Ahlstrom, 2013 Detta dr lean s. 67

8 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfléden s. 36

8 Blomkvist, 2012 Lean for effektiv kommunikation s. 12

87 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 286

88 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.117
% Modig & Ahlstrom, 2013 Detta dir lean s. 67
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o Onddig forflyttning av arbetskraft ska elimineras genom att arbetarna ska kunna
utfora olika sorters arbeten pa samma plats.

e Onodiga fel, omarbeten och dubbelarbeten elimineras genom att fokusera pa att
producera felfria produkter.

Som ett tilldgg har ytterligare en sorts sloseri identifierats och lagts till de ursprungliga

sju; medarbetarnas outnyttjade kreativitet’’'.

Toyota stridvade efter att produktionen skulle tillféra vérde till produkten genom hela
dess genomloppstid; att produktionen skulle vara flodeseffektiv, se avsnitt 3.1.1 Olika
synsitt. Det var detta som under 1970-talet inom vistvérlden kom att kallas lean.”*”

Genom é&ren har manga forskat om lean och en av de mest uppméarksammade
forskningarna resulterade i fyra principer som utgér kdrnan inom lean; teamwork,
kommunikation, effektivt utnyttjande av resurser och eliminering av sloseri (muda pa
japanska’) samt stindig forbittring”.

Nar Toyotas framging svepte Over véstvirlden, tillsammans med London Times
spadomar om att 6ver 40 procent av varldens bilar skulle vara japanska i slutet av 90-
talet’, stod manga foretag pa randen till undergéng och tvingades vilja; modernisera
eller gd under. I och med leans framfart blev hardhénta strategier baserade pa cut out
the fat” mer socialt accepterade jamfort med tidigare &rtionden. Motstédndare till lean
menar att minniskorna i produktionen blir ndjda dver sina arbetsprestationer relaterat till
hur n6jd kunden ér, inte utifrdn sjélva arbetsprestationen. Detta gor att medarbetare blir
tanklosa kugghjul i samvetslosa maskinerier, vilket doljs bakom termer som ”lagarbete”.
Pé detta sitt rattfardigas kontrollutdvande och dominerande regimer. Samtidigt baseras
tester av lean i foretag pa ensidiga kéllor, nér det finns en uppsjo av tillgénglig litteratur
inom dmnet.”’

% Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.117
! Hamon & Jarebrant, 2007 Effektivt byggande — Utmana dina processer!s. 9

%2 Syverson, 2001 Kaizen Continuing to Improve s. 16

% Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 70-76

%4 Blomkvist, 2012 Lean for effektiv kommunikation s. 15

% Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 79

% Rehder, 1994, Saturn, Uddevalla and the Japanese lean system s. 1-30

97 Green, 1999, The Dark Side of Lean Construction s. 21-30
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3.1.1.2  Olika synsétt

Inom [ean finns tva olika synsitt; resurseffektivitet och flodeseffektivitet, se figur 7.

Resurseffektivitet:

Resurs

Maximera resursens
viardeadderande tid

- ~
piant 4 ¢ BTN
Flodesenhet Flodesenhet Flodesenhet Flodesenhet
Flodeseffektivitet
(att fokusera pa en enskild flodesenhet):
Resurs Resurs Resurs Resurs
~< s 7 —-
S e Maximera flodesenhetens -
~ . -
S e virdemottagande tid Jag
\N\ N . ’¢
S \ 4 -~
S \ / -~
NNN \ ,l . -
T
Flodesenhet

Figur 7. Resurseffektivitet fokuserar pd enskilda resurser medan flodeseffektivitet fokuserar pd
enskilda flodesenheter”.

Inom resurseffektivitet dr de resurser som behdvs inom en organisation for att producera
en vara eller en tjanst i fokus; personal, datorutrustning, lokaler, affarssystem.
Resurseftektivitet méter hur linge en resurs nyttjas i forhéllande till en viss tidsperiod
och dr det vanligaste séttet att arbeta inom olika organisationer. Det ligger i minniskans
natur att vilja nyttja en resurs sé effektivt som mojligt, for att inforskaffandet av resursen
inte ska kéinnas onodig.” Inom flodeseffektivitet ligger fokus pa enheten som bearbetas

8 Efter Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 21
# Ibid., s. 5,7, 10-11
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inom organisationen; produkten inom tillverkning och kunden inom tjénster. Det kan
sdgas att fokus ligger pd en enhet som “flyter” genom organisationen, dven kallad
flodesenhet. Flodeseffektivitet mater hur linge en flodesenhet forddlas under en viss
tidsperiod, vilken definieras som den tid fran att ett behov identifieras till att behovet &r
tillgodosett.'” Generellt kan skillnaden mellan resurs- och flodeseffektivitet definieras
som att inom den fOrsta &r fokus att utnyttja resurser medan inom den andra ligger fokus
pa att uppfylla kundens behov. Bada sitten behovs dock for att erhélla hog 16nsamhet
och ngjda kunder.'""

Manga organisationer utgér frdn den arbetande enheten nér métningar utfors, vilket ger
en felaktig bild av dess effektivitet. Aven om organisationen oftast arbetar ir det inte all
denna tid som tillfor ett virde for kunden. Det &r dérfor viktigt att alltid definiera
processer utifran flodesenhetens perspektiv.'®

I samband med lean diskuteras ofta vérdeskapande och icke virdeskapande aktiviteter.
Som framgér av namnen &r virdeskapande aktiviteter sddana moment som for objektet,
eller flodesenheten, framat i en process, medan icke vardeskapande aktiviteter &r sadana
dir flodesenheten #r i vila eller inte bearbetas.'” Flodeseffektivitet handlar om att
minska de icke vardeskapande aktiviteterna, och inte alltid om att 6ka hastigheten pa de
vardeskapande aktiviteterna. Som exempel beskrivs tva processer for samma uppgift;
den ena processen har 40 minuter virdeskapande och 10 minuter icke vérdeskapande
aktiviteter medan den andra processen har 30 minuter virdeskapande och 10 minuter
icke virdeskapande aktiviteter. Den forsta processen har en flodeseffektivitet pa 80
procent och den andra processen 75 procent. Den fOrsta processen har hogre
flodeseffektivitet men den andra processen utfor uppgiften snabbare. Genom att minska
de icke virdeskapande aktiviteterna fis en hogre flodeseffektivitet samtidigt som
densiteten pa virdedverforingen okar.'®

Hur flodeseftektivitet respektive resurseffektivitet fungerar i verkligheten kan illustreras
med ett exempel fran lagsporten stafett. Nir flodeseffektivitet foreligger borjar den
andra 16paren att springa innan den forsta har sprungit klart sin stricka. P4 detta sétt sker
overldmningen av stafettpinnen under tiden som bada 16parna 4r i rorelse och pinnen ar
dérmed aldrig stilla. I resurseffektivitet ddremot har den forste 16paren forsokt samla pa
sig s& manga stafettpinnar som mojligt. Nar denne har sprungit klart sin stricka finns
ingen pa plats for 6verlamnande av pinnarna. Den forste 16paren far da ringa efter sina
lagkamrater, vilka alla sitter i mote eller dr utomlands. Efter ytterligare ett par samtal

190 Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 13
" bid., 5. 15-16

192 Ibid., s. 20

13 Ibid., 5. 24

1% Ibid., 5. 28-29
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dyker en potentiell andra Iopare upp. Néir denne har sprungit sitt varv och &r redo for
overldmning till en tredje 16pare visar det sig att man har tappat tva pinnar pa vigen och
den tredje 16paren finns inte att hitta ndgonstans — ett sdkert sitt att inte vinna nagra
medaljer med andra ord. Trots det dr det s& har det fungerar i manga organisationer runt
om i virlden. '

Ett foretags position géllande resurs- och flodeseffektivitet kan illustreras med en
effektivitetsmatris, se figur 8.

Resurseffektivitet
a2
. ”Det perfekta tillstandet”
Hog
Utgangspunkt
Lag
Flodeseffektivitet
Lag Hog

Figur 8. Effektivitetsmatris ddir foretagets utveckling inom resurs- och flodeseffektivitet

. 106
illustreras™™.

Lean strategier &r att sikta mot stjdrnan och i denna strdvan; rora sig mot hdger i
matrisen. Detta innebér att fokus ligger pa flodeseffektivitet framfor resurseffektivitet.
P4 detta sitt kan merarbete och sldseri reduceras. Aven om det inte dr mdjligt att ni
stjarnan, det vill séga ett perfekt tillstdnd av resurs- och flodeseffektivitet, innebér lean
som verksamhetsstrategi att foretaget hela tiden siktar mot detta tillstind genom
standiga forbittringar.'”’

195 Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 66
19 Efter Ibid., s. 124
97 Ibid., s. 124-125
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Foretag kan ha problem nédr de forsoker implementera lean, vilka kan sammanfattas till
tre delproblem; lean definieras inom olika abstraktionsnivaer, lean anvinds som medel i
stéllet for som mal och att lean &r allt bra och att allt bra &r lean.

3.1.1.3 Fdretags abstraktionsnivaer

Nér lean definieras inom olika abstraktionsnivder kan problem inom foretaget uppsta.
Hur man viljer att definiera lean kan jdmforas med en fruktsallad; frukt” (hog
abstraktionsnivd) med lean som bl.a. vérdering, &pple” (ldgre abstraktionsnivd) med
lean som bl.a. forbattringssitt och tillslut ”gront dpple” (lag abstraktionsnivd) dar lean
anviands som metod och verktyg, se figur 9.

Frukt [

—
Piron I Hog abstraktionsniva Applen
(generell definition) . i R
I A 1 r~

Gront Rott

A 4 *

Lég abstraktionsniva

fod i
(specifik definition)

Figur 9. lllustration av hur lean kan definieras pa olika abstraktionsnivier'”.
Nér ett foretag anvénder den laga abstraktionsnivin inom lean anvidnder de specifika

metoder som inte alltid 4r tillimpbara pa den aktuella verksamheten. Genom att vélja en
hogre abstraktionsniva, med lean som tankesitt och vérdering, blir anvéindningsomradet

18 Efter Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 88
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bredare och foretaget har littare att hitta 16sningar som fungerar for just dem.'” Nir lean
anvinds som medel i stillet for som mal har skillnaden mellan medel och mal gott
forlorad. Att ett foretag har nétt framgéng med hjélp av specifika metoder innebér inte
automatiskt att alla foretag kommer att nd lika stor framgang med samma metoder.
Foretag dr olika, vilket innebér att olika metoder méste anvindas. Genom att bibehélla
fokus pé ett mal i stillet for att sjdlva anvindandet av metoder blir ett mal, fas forstaelse
for varfor forandringar behovs och hur de bidrar till foretagets framgang.''

Att tilldoma lean som allt bra i ett foretag och att sdga att allt bra &r lean &r att skapa
problem for sig sjdlv. Lean ar ett sétt att arbeta, ett val som ett féretag kan vilja nér de
star infor en fordndring. Att implementera lean innebér inte automatiskt att foretaget och
dess medarbetare kommer att md béttre. Inte kan heller alla positiva effekter av en
forandring tilldmas lean.'"'

3.1.1.4 Leans uppbyggnad

Lean bestar av flera olika komponenter som alla méste samspela for att gora nytta.
Toyotas ledning utgar forst frén sina tankar om hur kundens behov tillgodoses och hur
de inte tillgodoses, vilket sammanfattas i deras vdirderingar. Nér foretaget vaxte forsokte
man sékerstélla att virderingarna efterlevdes genom att titta pd vad man hade fattat for
beslut under dagen som tillgodosdg kundens behov, vilka beslut som fattats som inte
tillgodosag kundens behov och tillslut vad man kunde léra sig av dessa beslut for att
forsakra sig om att kundens behov tillgodosags dagen efter. Utifran detta vixte principer
fram for hur beslut skulle fattas och vad om ska prioriteras. Principerna bestod av tva
sidor av samma mynt; just-in-time och jidoka (sv. automation med mdnsklig egenskap
eller intelligent automation''>'"”), vilka definierar riktningar i hur organisationen ska
utvecklas."

Just-in-time (JIT) innebér att skapa flode i produktionen genom att produkten alltid ar i
rérelse och pa sa sitt eliminera lager'”. Med JIT levereras exakt det kunden vill ha, nér

"®Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 88-92

"0 1bid., 5. 92-94

" Ibid., s. 94-96

12 Toyota Production System, 2015

'3 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.117
"4 Modig & Ahlstrém, 2013 Detta dir lean s. 129-134, 141

3 1bid., s. 70-71
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kunden vill ha det och i den méngd som kunden vill ha det. Jidoka kan jdmforas med en
fotbollsplan dér alla spelare ser varandra och bollen, hér vad badde medspelare och
motspelare ropar och dir domarens rorelser och visslingar tydligt uppméarksammas.
Motsatsen till detta &r en fotbollsplan dir ingen av spelarna ser varandra for alla spelar i
egna sma tilt, det finns flera bollar och dér spelarna premieras for att sparka ivédg bollen
frén sitt eget télt i tron om att de gér mal endast p& grund av detta. Ingen vet varandras
namn och ingen hér domarens visselpipa. ''® Detta 4r hur manga foretag kan beskrivas.
Jidoka innebdr att organisationen &r synlig for alla sd att eventuella stdrningar i
processen identifieras direkt och kan atgirdas. Inom Toyota uppmuntrades medarbetarna
att stoppa produktionen om problem uppstod och dessutom forsoka 16sa problemet,
vilket var revolutionerande pé sin tid da det vanliga var att endast formannen fick stoppa
produktionen. Med det nya séttet att fordela ansvaret dven pd ldgre nivd kunde
medarbetarnas kunskaper utnyttjas fullt ut. ''"'"*

Med JIT och jidoka i fokus kunde flera metoder for hur uppgifter ska utféras och hur
kunden kunde bli néjd med sin produkt tas fram. Ett exempel pé en av dessa metoder &r
standardisering, vilken visar sig i att flodet standardiseras for att bibehalla sin
effektivitet. For att kunna realisera en metod krdvs verktyg och aktivitet. Tillsammans
utgdr dessa komponenter ett system, se figur 10, som ar lean.'"*'*

Virderingar O

i -ini=Ny
) L\
Metoder Ooo OOO
SN NN
v YOO OO OOOOOO

Figur 10. Bestdndsdelar inom lean ur Toyotas synsdtt"".

" Modig & Ahlstrdm, 2013 Detta dir lean s. 129-134, 141

"7 Blomkvist, 2012 Lean for effektiv kommunikation s. 17-18

18 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.117
" Modig & Ahlstrdm, 2013 Detta dir lean s. 129-134, 141

120 Hamon & Jarebrant, 2007 Effektivt byggande — Utmana dina processer! s. 21
121 Efter Modig & Ahlstrom, 2013 Detta dr lean s. 140
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3.1.1.5 Implementering av lean

Nar ett foretag ska implementera lean som ledningsfilosofi dr forsta steget att kartlagga
hur verksamheten ser ut i dagsldget och varfor den ser ut som den gor. Forst nar denna
kartlaggning dr gjort kan forbéattringspotentialer tas fram, eftersom man inte kan 19sa ett
problem utan att veta vad problemet ér.'*

Andra steget dr att kartlagga alla kunder, vilka bestar av alla intressenter och inte bara
den traditionella slutkunden. Samtidigt kartldggs vilket viarde alla dessa efterfragar av
produkten; vad vill dgaren ha, vad behdver medarbetaren, vilket bidrag ska ges till
samhillet och vad ska anviindaren fi? Agaren dnskar vanligtvis att verksamheten gir
med vinst, medarbetaren behOver kdnna att denne tillfor virde till verksamheten,
samhéllet kan vixa genom god lonsamhet samt tillvéixt och anvédndaren fér en produkt
eller tjinst som denne efterfragat.'

Den storsta skillnaden pé lean och andra metoder for att forbéttra foretag och dess
verksamhet &r att med lean dr det medarbetarna som star for fordndringen varfér denna
fordndring blir en del av arbetskulturen. Nyckeln till framgéng ar att medarbetarna ska
kinna sig delaktiga i forandringen, men inte patvingas den.'**

Med sa enkla forandringar for en effektivare produktion kan man stilla sig fragan varfor
foretag inte alltid lyckas att genomfora dem. Motstandare till lean menar att anhdngare
av lean inom andra omraden &n bilindustrin for l4tthdndigt ignorerar de negativa resultat
frén implementering av lean. Istéllet for att utfora djupgdende undersékningar om vad
som gick fel nédr de utlovade resultaten uteblir, véljer dessa lean-anhéngare att anamma
andra arbetsmetoder som dven de utlovar storslagna resultat.'> Sedan Toyotas framgéng
under 70- och 80-talet har foretag ként sig tvingade att anamma samma metoder, vilket
Green menar har lett till minskad foretagsdemokrati och 6kad arbetsintensitet. Rehder'®
uppger att dven japanska regeringen under 1990-talet borjade anta en mer kritisk asikt
om lean, dé filosofin utarmar bade dess arbetande ménniskor och naturtillgdngar. Som
en foljd av detta har termen karoshi (sv. plotslig dod p.g.a. dveranstringning) blivit ett
vanligt forekommande och allmént vedertaget ord i Japan. Muda ska elimineras, karoshi
ar priset man far betala.'”’

2 Braun & Kessiakoff, 2011 Introduktion till lean s. 7

" Ibid., 5. 9

**Ibid., 5. 17

1251999, The Dark Side of Lean Construction s. 21-30

126 1994, Saturn, Uddevalla and the Japanese lean system s. 1-30
127 Green, 1999, The Dark Side of Lean Construction s. 21-30
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3.1.2 Sex sigma

Allt som médnniskan gor dr en process; frdn vardagliga ting som att handla mat till
arbetsrelaterade uppgifter som att utféra en tjénst till en kund. Gemensamt med dessa
processer ér att de kan métas pa olika sitt, t.ex. i tid och vérde eller volym som passerat
i processen. Processen kan sammanfattas i en karta som kallas SIPOC (Suppliers of
Inputs to a Process that adds value and delivers Outputs to Customers), och kan ses i
figur 11.

Start Stopp
v
> Process >
Leverantorers indata Inre mdtningar Kunders utdata
Krav K}’av

Figur 11. SIPOC-kartan sammanfattar processen och dess ingdende komponenter'”®,

Figuren kan forklaras med ett exempel fran tidigare nimnda mathandling; att betala for
varorna i butiken &r en process som borjar nér en kund stiller sig i kassakon och slutar
nir kunden gir mot utgangen. Indata i processen &dr shoppingkorgen eller —vagnen och
leverantéren av denna indata ar kunden. Indata kan bestd av olika saker och kan maétas,
sdsom antalet varor i korgen, hur ofta kunder stéller sig i kon och antalet erbjudna
betalningsmetoder. Tennant'*’ beskriver de olika stegen i denna kopprocess; ko, packa
upp varorna, hilsningsfraser och fragor till kassor, scanning av varor, packa ner varorna
i kassar, betalning och sista hélsningsfraser. I processen finns ett antal inre mdtningar
sdsom tiden det tar att scanna varor, antal felscanningar, kopesumman etc. Utdata fran
processen ér ett genomfort kop med tillhérande kvitto och eventuella kassar att bira

varorna i.'%

128 Efter Tennant, 2001 Six Sigma s. 11
129 Ibid.
130 Ibid.
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Processen har vissa krav pa indata; for att kunna scanna varorna maste dessa ha korrekta
streckkoder vilka ska generera prisuppgifter i kassaapparaten. Utdatas krav pa processen
ar att kopesumman blir ritt."’

3.1.2.1 Historia

Sex sigma introducerades pa 1980-talet av Motorola och under artiondena som har gétt
har ett flertal avhandlingar och bocker skrivits om processen'”’. Pheng & Hui'”
definierar Sex sigma som dels en metod att méta processers eller produkters prestation
mot kunders krav, dels som en kultur och filosofi inom hantering av resurser med mal
att prestera i vérldsklass via 0kning av kundtillfredsstillelse. Genom att arbeta med Sex
sigma-processen strivar matbutiken efter att kunden ska vara fullstindigt njd'**.

3.1.2.2  Arbetsséttet

Arbetet kan summeras i fem steg'*>"**;

e Definiera: vilket problem behover 16sas och vilka dr de kritiska kundkraven och
hornstenarna som paverkar processens utdata?

e Mit: vad dr relevant data for processen och vad presteras baserat pa en Sex
sigma-berdkning?

e Analysera: nir, var och varfor uppkommer defekter och vilka &r de under-
liggande orsakerna?

e Forbittra: hur kan problemet 16sas genom att anvénda alternativ framtagna i
analys-fasen?

o Kontrollera: hur kan héllbara kvalitetsforbéttringar genomféras genom in-
rattande av den forbéttrade processen?

31 Tennant, 2001 Six Sigma s. 11

132 Pheng & Hui, 2004 Implementing and Applying Six Sigma in Construction s. 482

1332004 Implementing and Applying Six Sigma in Construction s. 482

134 Tennant, 2001 Six Sigma s. 11

135 Han et al, 2008 Six Sigma-Based Approach to Improve Performance in Construction Operations s. 2

136 Stewart & Spencer, 2006 Six sigma as a strategy for process improvement on construction projects s.
342
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Ordet ’sigma” kommer fran statistiken och miter hur mycket en process avviker fran
perfektion. Sex sigma dr en process som hjalper foretag att fokusera pa att utveckla och
leverera produkter och tjanster som ar sa perfekta som de ndgonsin kan bli. En process
som bygger pd Sex sigma fér inte producera fler én 3,4 felaktiga av totalt en miljon
produkter, vilket innebir att 99,99966 % av alla produkter ska vara felfria."*”**'** Detta
motsvarar ett felstavat ord i en bok i ett mindre bibliotek'*. Med “endast” 99 procent
felfria produkter, vilket motsvarar en sigmaniva pa 3,8, kan man likna antalet fel i en
process med uppemot 20 000 forlorade brev varje timme, 5 000 kirurgiska operationer
som gér fel varje vecka och fyra olyckor per dag pé storre flygplatser'®'. Dirmed bor en
process strdva mot en niva pa Sex sigma, d.v.s. firre fel.

Huvuddragen i processen ér att méta produkter och tjénsters kvalitet, reducera variation,
driva processforbittringar och reducera kostnader'*. Det ér helt enkelt en process som
stravar efter perfektion. Tanken bakom Sex sigma &r att om man kan maéta antalet fel i
en process kan man ocksd komma pa 16sningar for dessa och systematiskt eliminera
dem.'* Sex sigma ska dock inte ses som ett botemedel mot allt som 4r daligt och som en
garanti for framgang,'**

I princip vad som helst vad métas och ndr ett flertal métningar utférs och sorteras
intraffar néstan alltid normalfordelning, se figur 12.

137 GE

138 Stewart & Spencer, 2006 Six sigma as a strategy for process improvement on construction projects s.
341

13 Pheng & Hui, 2004 Implementing and Applying Six Sigma in Construction s. 483

10 Han et al, 2008 Six Sigma-Based Approach to Improve Performance in Construction Operations s. 2
4! Pheng & Hui, 2004 Implementing and Applying Six Sigma in Construction s. 483

12 Jas et al, 2010 Connecting Knowledge and Performance in Public Services s. 175

143 GE

144 Tennant, 2001 Six Sigma s. 7
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mi=s Medelvérde p

1 —

/N

0,6

‘_‘
0,4 \

0,2

\

—— Standardavvikelse ¢

0,05
0,1
0,15
0,2
0,25
0,3
0,35
0,4
0,45
0,5
0,55
0,6
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0,7
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0,8
0,85
0,9
0,95

Figur 12. Slumpmdssiga tal visar ett normalfordelningsmonster'.

Staplarna i figuren visar slumpméssigt genererade tal, medan den tjockare heldragna
linjen visar formen av fordelningen av talen, vilken kallas normalférdelningskurva.
Denna kurva ér viktig dd man med hjélp av denna kan fa fram medelvdrdet u (grek. mu),
vilket visar centrum av distributionen; hélften av alla tal 4r hogre 4n medelvirdet p och
hilften av alla tal ar l4dgre. I den aktuella figuren dr medelvirdet 0,5. Kurvan kan ocksé
hjdlpa till att ta fram standardavvikelsen o (grek. sigma) vilken kan tas fram okuldrt
genom att se nir kurvan dndrar fran konkav till konvex form. I den aktuella figuren
intraffar detta vid 0,35 och 0,65 vilket innebér att standardavvikelsen &r 0,15 (0,65-0,5).
Allmént for normalfordelningskurvor géller att 99,99966 % av alla tal ligger inom tre o-
vérden pa vardera sida om p. I den aktuella bilden innebér det att 99,99966 % av alla tal
aterfinns i intervallet 0,05 — 0,95 (u£3-c)."*'*

145 Efter Tennant, 2001 Six Sigma s. 13
% Tbid.

147 Han et al, 2008 Six Sigma-Based Approach to Improve Performance in Construction Operations s. 2
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Han et al'® menar att till skillnad mot lean och JIT strivar inte Sex sigma mot att
minimera lager, utan mot att finna den ritta storleken pa lagret och dessutom halla detta
fritt fran defekter. I tabell 2 presenteras ytterligare skillnader mot lean.

Tabell 2. Jimforelse av lean och Sex sigma'*

Lean Sex sigma

Resurshanteringens . Optimal resursbuffert for maximal
; Nira noll resursbuffert ..
mal produktivitet
Reduktion av den totala
Minimera kostnaden av projektkostnaden genom att
overflodiga resurser och dka underhalla den optimala
Metoder e . .
tillforlitligheten i processen resursbufferten och eliminera
med JIT-tekniker produktivitetforluster som orsakas
av resursbrist
Otillracklig for Lamplig for
. konstruktionsprocessen vilken = konstruktionsprocessen och
Anviandbarhet . . - . .
har minga osédkerheter och anvandbar for en plan géllande

osammanhdngande aktiviteter = resurshantering

148 2008 Six Sigma-Based Approach to Improve Performance in Construction Operations s. 2 - 3

14 Efter Han et al, 2008 Six Sigma-Based Approach to Improve Performance in Construction Operations s.
3
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3.1.2.3
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Implementering av Sex sigma

Tennant™ identifierar atta steg som &r nodvéndiga att ta for att kunna applicera Sex
sigma i foretaget:

Identifiera varje process.

Kénn och forsté foretagets kunder.

Urskilj kdrnprocesserna som tillfor viarde for kunden.

Erhall specifika krav fran kunden for varje sddan kidrnprocess genom enkét och
analys.

Omvandla processkundkrav till sma, vil specificerade och métbara Kritiskt For
Kvalitet-karaktirer (eng. Critical To Quality, forkortat CTQ) for processen,
vilka maste uppfyllas for att tillfredsstilla kundens 6nskemal'>".

Mit varje CTQ-processenhet och bestim motsvarande normalférdelningskurva
for varje enhet.

Till denna kurva adderas kundens CTQ-grins varefter berdkning av antalet
defekter utanfor denna gréns ska ske.

Omvandla detta till en process-sigma-enhet.

1592001 Six Sigma s. 14

151 Harry et al, 2010 Practitioner’s Guide to Statistics and Lean Six Sigma for Process Improvements s. 52
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3.1.3 Just-In-Time

Just-in-time (JIT) innebédr som skrivits tidigare att produkten ankommer precis i rétt
tid"*>'>. Detta leveranssitt skiljer sig fran det traditionella genom att leveranstidpunkten
planeras grundligt och att olika former av sloseri s& som skador pd grund av inre
transporter minimeras. I tabell 3 presenteras ytterligare ett antal skillnader mellan JIT
och traditionell leverans.

Tabell 3. Skillnader mellan traditionell leverans och JIT"*

Traditionell leverans JIT-leverans
Bestillningskvantiteter Stora Sma
Bestillningsfrekvens Lag Hog
Leveranstid Léang Kort
Bestiillningsrutiner Komplicerade Enkla
Emballage Transportanpassat Produktionsanpassat
Mottagnings- och Ta Nej, leverans direkt till

kvalitetskontroll produktion

De sma och frekventa leveranserna inom JIT gor det mdjligt att uppticka eventuella fel
pa produkten snabbt, innan ett storre parti har hunnit tillverkas, mindre lager och darmed
lagre lagerkostnader, samt att den mindre méngden blir hanterbar utan dyra redskap
sasom travers och truck'>>"*®. Under slutet av 1980-talet och borjan av 1990-talet blev
JIT allt mer férekommande inom foretag. I flertalet unders6kningar av denna spridning
framkom att koparnas klagomil av produkter minskade med 20-30 procent ndr JIT
anviandes. Dessutom minskade kassation av produkter inom foretagen med 40
procent.15 !

152 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 109

153 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.117

154 Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunders. 110

> Tbid., s. 111

1€ Finch & Cox, 1986, An examination of just-in-time management for the small manufacturer s. 334-335

157 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkép s. 79
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JIT har frimst inneburit framgangar for upprepande processer, vilket Finch & Cox '™
tror beror pd mojligheten att etablera ett stabilt anlédggningsflode. Inom byggbranschen
ar darmed JIT anvédndningsbar pé storre etablerade arbetsplatser. Med JIT é&r relationen
mellan kund och det séljande foretaget i fokus. Inkopsfunktionen hos kunden har i detta
samarbete en viktig roll eftersom denna funktion har moéjlighet att paverka det egna
foretagets konkurrenskraft och vinstméjlighet i en positiv riktning.'”

3.1.4 Kaizen

I japanska anldggningar forvintas arbetarna formedla tidsbesparande forbattringar till
sin grupp och gruppledare. Dessa forbattringar implementeras i arbetet och eventuellt
tidsglapp tas bort ur produktionen.'® Detta stindiga forbéttrande kallas kaizen, och har
sitt ursprung ur lean och de problem som fanns inom Toyota under 1960-talet.
Problemen inom Toyota fick medarbetarna att ga ut i strejk, vilken avbrots efter att
foretagets ordforande avgatt med 16fte om att inga av medarbetarna skulle forlora sina
jobb mot att de alla skulle bérja arbeta med stindiga forbéttringar.'®' D& arbetarna
involveras i processerna och deras utveckling, kinner manga medarbetare en tillhorighet
och égarskap i kaizen-processen. Det faktum att arbetarna sjélva star for analysen och
forbattringsidéerna sdger anhingare av kaizen dr béttre &n nér dessa kommer frén chefer,
eftersom det stérker medarbetarnas sakkunskap, sjdlvfortroende och stolthet Gver sitt
arbete.'*

18 Finch & Cox, 1986, An examination of just-in-time management for the small manufacturer s. 330
15 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkip s. 7-8

160 Rehder, 1994 Saturn, Uddevalla and the Japanese lean systems

181 Syverson, 2001 Kaizen Continuing to Improve s. 16

162 Rehder, 1994 Saturn, Uddevalla and the Japanese lean systems
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Kaizen bygger pé konceptet 58'*'*;

e Seiri (eng. sort, sv. sortera): eliminera onddiga saker pa arbetsplatsen.

e Seciton (eng. set in order, sv. ordna): anvand effektiva lagringsmetoder.

e Seciso (eng. shine, sv. skin): rengor arbetsytan noggrant.

o Seciketsu (eng. standardize, sv. standardisera): forsdkra att alla medarbetare
medverkar i att gora de basta standarderna.

e Seiketsu (eng. sustain, sv. behall): definiera en ny ”status quo” och motstd den
ménskliga tendensen att dterga till det vanliga.

Till skillnad frén traditionella arbetsgrupper, déir tidsglapp ger mdjlighet till merarbete
nér arbetsbelastningen ar hog och vila nér den &r liagre, kan kaizen oka arbetsrelaterad
stress. Samtidigt fokuseras forbattringarna till de individuella arbetsgrupperna och inte
pa hela organisationen vilket gor att eventuella storre forbattringar géar forlorade. Till
skillnad mot ménga vésterldndska foretag, dir ersdttare kan séttas in om en medarbetare
ar franvarande frdn jobbet, arbetar kaizen-inriktade fOretag enligt principen att
teamledaren far hoppa in samtidigt som resterande medarbetare far en hdogre
arbetsbelastning. Detta ger en ovilja for medarbetare att vara franvarande fran arbetet
eftersom de senare mots av viss fientlighet, och medarbetare har uppgett att stod saknas
for de som kinner missndje Gver sin arbetssituation.'” Kaizen bygger dessutom pa att
hela organisationen fOréndras, inte bara den producerande nivén. Detta innebér att
kaizen kréver mer av ett foretag 4n vad ménga ledningar tror, vilket i sig innebér att de
forandringar som denna ledning foreslar inte alltid ger de forvintade resultaten.'®

3.2 Lager

Lager &r i manga verksamheter en nodvéndighet for att kunna undvika storningar i
produktionen'®’. Dock menar Lumsden'®® att alla typer av lager maste ifrigasittas nigon
géng under produktionen. Detta d& lager kan gora att produktfel inte upptécks i rimlig
tid varpé fel kommer att foreligga hos ett stdrre antal produkter. Ytterligare risker med
lager &r att de lagrade produkterna blir omoderna eller skadade och didrmed
otjanliga'®'”. Att ha ett lager ger dock fordelar sasom att kunders produkt efter-

163 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfléden s. 119
164 Rehder, 1994 Saturn, Uddevalla and the Japanese lean systems

%% Ibid.

166 Syverson, 2001 Kaizen Continuing to Improve s. 59

17 Segerstedt, 2015 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning, s. 23
18 2012 Logistikens grunder s. 309

1 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfléden s. 118
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frigningar kan tillfredsstillas snabbare #n di lager ej finns'".

lagerhallning att kapitalbindning sker.

Oavsett innebar

Lager tjdnar som sidkerhet da efterfragan pa de lagrade produkterna varierar dver tiden,
se figur 13.

Kvantitet Lagerniva vid en

AP / viss tidpunkt

Hemtagnings-| = = == == = ='= = = =\= == = = = T—~
kvantitet Genom-
________ | - Séakerhets- snittlig
]l lager lagerniva
© Tid

Figur 13. Olika lagernivder i ett principiellt uppbyggt lager'”.

Da produkterna forbrukas ur lagret kriavs aterfyllning av nya produkter med jimna
mellanrum, kallat hemtagningskvantitet. Ett scdkerhetslager foreligger ofta for att kunna
hantera avvikelser i in- och utlimning av produkter, t.ex. om det blir forseningar i
leveranserna eller om fler komponenter anvénds vid ett tillfille 4n forutsett. Utifran
detta kag3fil714 genomsnittlig lagernivd berdknas, vilken ska kunna hanteras volymmassigt
i lagret. ™

170 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning .65

' Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 310

' Efter Ibid., s. 327

' Ibid., 5. 327-338

174 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfioden s. 304-307
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Vid lagerutformning finns det ett antal punkter att tinka pa

2 175,176,
2

Fyllnadsgraden ska vara sa hog som mojlig. P& sa sitt gors skil for kostnaden
for lager. Dock dr det inte efterstravansviart med 100 procent fyllnadsgrad
eftersom det maste finnas utrymme for transport och hantering av produkterna.
Att bdrja i en énde av lagret och succesivt fylla pd detta innebédr att man kan
fylla hela lagret, dock innebir det ocksa att det krdvs mycket transportarbete och
lagerhantering for att komma &t produkterna langst in.

Transporter minimeras genom att forldgga kontinuerligt anvénda produkter sa
att dessa snabbt kan tas i bruk. P4 samma sitt placeras produkter som inte
anvénds lika frekvent pa mer svératkomlig lagerplats.

Ordning innebdr att produkter l4tt hittas och kan transporteras ur lagret. Detta
minimerar spilltid.

177,178,

Dessutom kan lager struktureras pé olika sétt ;

Det linjdra flodet kinnetecknas av att mottagning sker i ena dnden av lagret och
avsdndning sker i andra &nden. Detta lagringssétt dr bést ldmpat for stora
volymer med fé artiklar eftersom det genererar dkat materialhanteringsarbete.
Detta lager passar vid lagring av stora volymer av fa artiklar.

Det U-formade flodet kinnetecknas av att mottagning och avsidndning sker i
samma dnde. En stor del av produkterna som ska lagras fir en kortare
transportstricka i lagret, dock begrinsas expansionsmdjligheterna av lagrets
egna utformning.

Det triangulira flodet kinnetecknas precis som det linjira av att mottagningen
sker 1 ena dnden av lagret och avsdndning i andra dnden. Storsta skillnaden ar att
funktionella arbetsplatser tillates i detta flode och att det ar bast [ampat for lager
som &r kopplat till tillverkning.

Det cirkuldra flodet har gemensam yta for mottagning och avsdandning vilket ger
kostnadsbesparingar.

De olika redovisade lagerstrukturerna illustreras i figur 14.

175 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 471-472

176 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 68
"7 1bid., 5. 68-69
178 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 484

42



Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

Linjirt U-format
Avsindning |
Mottagning = Avsindning
Mottagning I
Cirkulirt
Triangulirt Avséindnin% I
Mottagning j S :

— > X Avsidndning
L 1
L_{ -

Mottagning I

Figur 14. Hur lager kan struktureras pa olika stt'”.

3.3 Tillaggstjanster

Tillaggstjénster definieras i denna rapport som alla de tjdnster som kan kdpas i samband
med ett kop av material inom byggbranschen. Det litterdra utbudet inom omrédet ar
smalt medan allmén litteratur inom logistiken och tjénster finns att tillgd. Har anvénds
ordet leveransservice vilket dr synonymt med tilldggstjanster.

3.3.1 Olika tillaggstjanster

Den kanske forsta tilliggstjdnsten som kunden kan stota pa hos sdljaren dr mojligheten
att gora en enkel bestédllning. Det kan vara att fa tillgang till ett for den specifika kunden
anpassat bestéllningsformuldr, att ha mojligheten att gora en ordet via telefon eller

17 Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 484
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inloggning pé séljarens sida. I samband med bestillningen kan &ven tillkomma
mojligheten att mattbestilla varor.'®

Nir varorna levereras kan tilldggstjanster sasom JIT anvindas'™'. Detta innebar att
materialet ankommer arbetsplatsen vid just den tidpunkt som produkten ska anvéndas,
t.ex. byggas in. Tillaggstjansten JIT medfor att kostnader for onddiga transporter pa
arbetsplatsen elimineras. For utforligare redovisning av JIT, se avsnitt 3.1.3.

Andra tillaggstjanster vid leverans kan éven vara att varan monteras av séljaren eller av
denne uppkopt personal. Pa detta sitt undviker képaren hdga personalkostnader om
specialpersonal behdver anstillas for monteringen.'™ Aven levernasavisering 4r en
tjanst som en del distributorer tillhandahéller. Detta innebar att kund meddelas en tid
innan leverans sker, t.ex. en timme. P4 detta sétt sikerstills att erforderlig personal finns
pa plats for att ta hand om leveransen och gora nodvéindiga kontroller av mottaget

gods.'®

Det finns ytterligare tjénster som kan kopas in av det séljande foretaget gillande hur
varorna levereras'*:

e Leverans till lager innebér att varor levereras efter kundens order till dennes
lager i véntan pa anvindning.

e Leverans via logistikcenter innebér att en storre méngd artiklar levereras till
logistikcentret, dir utforligare plock och leveranser av mindre mingder till
kunden sker.

e Leverantorsstyrt lager innebdr att leverantdren har tagit 6ver kontrollen av
lagersaldot. Kunden skéter plock och registrering av materialuttag sjélv vilket
innebér att informationsutbytet gillande aktuella kvantiteter i lager, forséljning,
prognoser och leveransplaner mellan leverantor och kdpare maste fungera.

e Leverantdrsadministrerat lager fungerar pd liknande sitt som leverantorsstyrt
lager med skillnad att leverantéren dven skoter plockning, registrering av
materialuttag och inventering. Leverantdren har da egen personal i kundens

180 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 97
81 Tbid.

%2 Ibid.

'} Ibid., s. 361

" Ibid., . 202-207

44



Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

lager och avtal om minimi- och maximigrianser bor upprittas mellan kund och
leverantor.

3.3.2 Leveransservice & logistikkostnader

Av de tre komponenterna inom logistiken (se avsnitt 3.1) ar det denna del som genererar
inkomst till foretaget'®. Bjorklund'® anger att syftet med logistik &r att uppfylla
kundens onskade servicegrad till s& l4ga kostnader som mojligt och att virde skapas
genom att avvagningar gors mellan logistikkostnader och leveransservice, se figur 15.

Transport
Lagerforing

Lagerhallning

Administration Ledtid
- Flexibilitet

Logistikkostnader Information
Leveranssékerhet
Lagertillgénglighet

T everansnilitliche

Leveransservice

Figur 15. Att fa rdtt logistikkostnader och rdtt leveransservice dr en balansakt ddr logistik-
kostnader och leveransservice viigs mot varandra"’'®,

185 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 268
18 Biorklund, 2012 Hdllbara logistiksystem s. 23
187 Efter Ibid.

188 Efter Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pé material- och produktionsstyrning s.11
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Till logistikkostnader kopplas foljande fyra kostnadsposter'®’;

Transportkostnader kan delas upp i transporter mellan olika anldggningar inom
foretaget, kallat interna transporter, och transporter fran leverantor till foretaget
respektive frén foretaget till kunden, kallat externa transporter.
Lagerforingskostnader uppstar p.g.a. att en produkt ligger i lager, med
kapitalbindning och risken som sjdlva lagringen innebdr som foljd.
Kapitalbindning innebér att ett foretag har 1ast sina tillgangar och ddrmed inte
kan anvénda dem i investeringar som skulle kunna ge riantor. Kostnaden for risk
uppstar d& produkterna i lager kan bli déliga eller omoderna och p.g.a. skador
eller stold.

Lagerhallningskostnader uppkommer vid drift av ett lager och bestér bl.a. av
godsmottagning med tillhdrande kontroll av produkter, personallén och
utbildning, utrustning sdsom truckar och programvaror, samt drift och dgande av
lagerlokalen.

Administrativa kostnader uppkommer fran kostnader av orderldggande och
—mottagande, l0neutbetalningar till personal, ekonomisk uppféljning och
arbetsplanering.

190,191,

For leveransservice ar foljande definitioner av viarde ;

Ledtid definieras som tiden frén att en kund har lagt en bestéllning till att
produkten &r levererad. I ledtid ingar tidsatgang for uttag fran lager, packning
och mottagning men en stor del av ledtiden dr improduktiv; produkten ligger
stilla 1 véntan pa nista aktivitet. Denna improduktivitet leder till ldngre
kapitalbindning &n vad som &r nédvéandigt.

Flexibilitet kan @ven kallas kundanpassning och innebér att foretaget ska kunna
anpassa produkt eller transport efter kundens onskemal. Denna post &r viktig
utifrn foretagets mojlighet att konkurrera med andra foretag.

Information &r Onskvird bade frdn kundens sida och fran fOretagets sida.
Kunden kan vilja se lagersaldo och f6lja ordern under transport. Foretaget kan
vilja ha information om kunden for att planera produktionen efter dess
efterfragan.

Leveranssdkerhet definieras som ritt vara, i ritt méngd och i rétt kvalitet. Detta
kan péverkas av administrativa fel och skador som uppkommit vid lagring eller
transport.

Lagertillgdnglighet &r hur stor andel ordrar som kan levereras direkt efter
bestillning fran kund och méts ofta i procent.

Leveranspalitlighet innebir att leverans sker sdsom avtalat. For tidig leverans
kan orsaka platsbrist medan for sen leverans kan orsaka onddigt driftstopp.

18 Biorklund, 2012 Hallbara logistiksystem s. 23-26

190 Ibid.

91 Segerstedt, 2009 Logistik med fokus pd material- och produktionsstyrning s.17,108
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Jonsson & Mattsson'”> anvinder sig #ven av en tredje parameter utover
logistikkostnader och leveransservice; miljokonsekvenser. Avvidgningen mellan logistik-
kostnader, leveransservicekostnader och miljo kan vara svar; samtidigt som t.ex. lager
ger Okade kostnader for foretaget innebar lager dven att kundens dnskemal om snabba
leveranser kan tillgodoses. Ett storre lager ger mojlighet till storre och férre leveranser
till  detta vilket ger minskade miljokonsekvenser men dven  Okade
lagerhallningskostnader for foretaget. Leveransservicen kan dock inte vara allt for hog
eftersom detta medfor ohanterligt hoga kostnader for foretaget.'*>'**'*

3.3.3 Transportuppdrag

Det materialfléde som uppkommer av att produkter forflyttas mellan producent och
foretag respektive mellan foretag och kund genererar dven ett behov av resurser i form
av lastbérare, sdsom fartyg, bil, tdg och flyg, kallat resursflode. Dessa resurser forbrukas
inte under transporten, vilket forklarar de dubbelriktade pilarna i figur 16.

Bolag A Bolag B Bolag C
KAPITAL
INFORMATION

MATERIAL

A A

RESURSER

Figur 16. Kapital-, informations-, material och resursfléden vid transportuppdrag'®.

192 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 125
193 Bjorklund, 2012 Hdllbara logistiksystem s. 23-26

194 posten Logistik, Logistikordbok s. 28-30

195 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 269-271

1% Efter Ibid., s. 73
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Foretaget och kunden maste hélla kontakt med varandra for att veta nér en produkt ska
levereras vilket ger upphov till ett informationsfléde, vilket precis som resursflodet dr
dubbelriktat. Dé allting, bade sjélva produkten och resurser, kostar pengar uppkommer
ett kapitalfléde mellan siljare, kpare och transportér i och med ett transportuppdrag'®’.

En transport bestér av tva delar; den materiella och den immateriella, se figur 17. Den
materiella transporten dr den faktiska forflyttningen av produkten medan den
immateriella transporten handlar om informationsdverféring samt sékerhet och
kvalitet.'”®

Transportuppdrag
Materiell del Immateriell del
e Forflyttning av gods e Information
e Hantering av gods o Kvalitet

e  Sikerhet

Figur 17. Transportuppdraget bestdar av de tvd delarna materiell och immateriell 99

Den immateriella delen av transportuppdraget kan delas upp i tva delar avseende dess
kvalitet; primér- respektive sekundirkvalitet, vilka kan ses i tabell 4.

"7 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 73
"% Ibid., s. 74
"% Efter Ibid., s. 74
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Tabell 4. Leveransservicens kvalitet kan delas upp i tvd delar; primdr- och sekunddrkvalitet

Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

200

Primérkvalitet Sekundirkvalitet
— hur godset flyttas — instillning till kunden och uppdraget
Transporttid Flexibilitet — kundens problem ska 16sas
Frekvens Tillgénglighet — att finnas till hands vid behov
Marknadstickning Ansvar
Séakerhet Professionalism
Disciplin Profil

- Kringtjanster, nya produkter

Primérkvaliteterna dr det man framst kan ta betalt for eftersom dessa ar synliga och kan
mitas. Sekundirkvaliteterna ddremot kan ofta inte médtas, om inte kunderna tillfragas
och anger pa en skala hur nojda de 4r med kvaliteterna. Dock ar dessa kvaliteter ofta
minst lika viktiga som primérkvaliteterna dé kundens behov &r fordnderligt varfor dven
sdljaren méaste kunna hantera dessa forandringar.

Det finns en rad olika tidsbegrepp kopplat till leveransservice;

Kontrakterad tid ar den tidpunkt di transporten senast méste vara genomford
vilket innebdr att transporten dven kan slutforas tidigare.

Initial tid &r den tidpunkt d& transporten tidigast kan paboérjas vilket innebér att
transporten dven kan pabdrjas senare.

Tidsbuffert ar skillnaden mellan dé transporten ska ha slutforts (kontrakterad tid)
och nér den verkligen slutfors, alternativt ndr den skulle ha paboérjats (initial tid)
och nér den paborjas.

Tidsfonster definierar tvd tidpunkter mellan vilka en transport maste slutforas.
Dessa dr viktiga att hdlla om det inte alltid finns en mottagare tillginglig vid
terminal.

Tidskapacitet dr beroende av resurser av olika sorter t.ex. plats for en container
pa ett fartyg som kor mellan tvd hamnar eller landningstillstind mellan tva

2007 ymsden, 2012 Logistikens grunder s. 77-78
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tidpunkter pa en flygplats. Dessa tidskapaciteter dr kostsamma att boka pa olika
fardmedel men deras vérde kan dven oka efterhand om de blir eftertraktade.

e Kapacitetsreservering innebér att en del av kapaciteten i fordon eller lastbérare
reserveras for vissa transportkdpare och &r inte tillgéngliga for ordindra
transportuppdrag.™”’

3.3.3.1 Olika logistiksystem

En-, tva-, tre- eller flerpartlogistik innebir att de logistiska funktionerna hanteras av
ett varierande antal parter, vilket presenteras i figur 18.

Fyrparts- eller
flerparts- logistik

Tillverkare Tillverkare
ogistﬁé\ Info-
maklare

specia!i/s‘y

Enpartslogistik Tvapartslogistik Trepartslogistik

T

Figur 18. Férenklade modeller for ndr en, tvd, tre eller fler parter utfor de logistiska

- 202
aktiviteterna™”.

21 L umsden, 2012 Logistikens grunder s. 42-43
*? Efter Ibid., s. 115
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Enpartslogistik innebér att de logistiska aktiviteterna hanteras av varuproducenten.
Producenten levererar ddrmed varor &nda fram till kunden. Exempel pa detta &r
mjolkproducenter som levererar varorna énda in i butiken, ibland till och med fram till
varuhyllan. Producenten kan hantera de logistiska aktiviteterna genom JIT (se avsnitt
3.1.3) och producerar da varor efter en produktionsplan fran kund dar dven anvisningar
om emballering och paketering ingar.*”

Tvdpartslogistik definieras ofta av ett samarbete mellan en producent och kdpare. Det ér
dé producentens uppgift att producera, emballera och paketera varor. Kunden eller en
transportdr tar darefter Over ansvaret for varorna och levererar dem till kdparen.
Koparen tar 6ver ansvaret for varorna i och med leverans frén leverantoér och viljer
sedan att anvdnda varorna direkt i produktionen eller att lagra dem. Utméarkande for
tvépartslogistik dr just att transporten skdts av antingen kunden sjélv eller leverantor.
Detta visas i figur 18 genom att pilen, d.v.s. transporten, &r tvafirgad; leveransen kan
skotas av tvé olika enheter.”

Trepartslogistik innebdr ett samarbete som striacker sig 6ver en langre tid dar en tredje
part, t.ex. en transportdr, kan gi in i forbindelsen mellan producent och kund.
Transportoren kan da skota béde leverans, lagring, ompaketering etc. I vissa fall kan
transportdren ta Over sd stora delar av producentens logistiska aktiviteter att
transportdren har full insyn i producentens verksamhet. P4 grund av detta, tillsammans
med att transportoren utfor en tjanst som dr sa pass komplex att andra transportdrer kan
ha svarigheter i att ta Gver den, har det riktats kritik mot denna trepartslogistik.*>"

Fyrparts- eller flerpartslogistik innebdr att flera parter hanterar de logistiska
aktiviteterna mellan producent och kund. Transportéren kan fungera som en méklare
mellan olika parter och anlitar andra transportorer for att utfora bl.a. leverans, lagring,
ompaketering etc. Denne transportor, ibland kallad logistikspecialist, har kunskap om
andra transportorer och sina kunder vilket gor att denne kan koppla samman kunder och
deras specifika 6nskemal med ritt sorts transportor.””’

293 Lumsden, 2012 Logistikens grunders. 115 och s. 119

**Ibid., s. 116

% Ibid., s. 116-17

29 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 90

271 umsden, 2012 Logistikens grunders. 117
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Terminalsystem

Det finns flera olika sitt att for levererande foretag att distribuera material och produkter
till kund; direktleverans, flerterminalssytem och enterminalssystem.

Med direktleverans fér kunden sina produkter snabbt med fdljden av att manga
transporter uppkommer. Ménga olika aktdrer méste vara aktiva i leveranserna, vilket
kan ses 1 figur 19.

Producent
O Kund

Producent
Kund

Producent

Figur 19. Flera producenter distribuerar varor till kunden vid direktleverans™.

298 Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 651
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Med flerterminalsystem samlas produkterna hos en terminal innan de levereras till
kunden. Terminaluppdelningen kan antingen ske genom geografisk tillhorighet eller
efter koncernforhédllanden. Samtidigt som hogre effektivitet kan uppnds genom sam-
lastning pa terminalerna fés totalt sett ldngre transportstrackor. Flerterminalssystem kan
ha fokus pé att kunden ska fa sd fa leveranser som mojligt, kundfokusering, eller att
producenterna ska leverera till sd fa terminaler som mojligt, producentanpassat, se figur
20.

Flerterminalsystem med kundfokusering

Terminal Kund
Producent
Kund
Producent
Kund
Producent >
Terminal Kund

Flerterminalsystem med producentfokusering
Terminal O Kund

Producent O/”
O Kund

Producent
O Kund

Producent Oﬁ >

Terminal Kund

. . . . 209
Figur 20. Producenters varor samlas i terminaler och levereras sedan till kunderna™”.

29 Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 652-653
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Enterminalssystem har endast en terminal till vilken producenterna levererar sina varor,
se figur 21. Detta system ger mojlighet till ytterligare samlastning jamfort med
flerterminalssystemet. Antalet transporter fran terminal till kund minskar ofta, vilket kan

ses som positivt ur miljosynpunkt men &ven som negativt dd kunden i vissa fall kan
tvingas att vianta pa material.

Kund
Producent
Terminal Kund
Producent O
Kund
Producent
Kund

Figur 21. Vid enterminalssystem samlas alla producenters varor i en terminal innan de levereras

till kunderna®'’.

Utover detta kan det finnas behov av ambulerande leveranser av produkter. Denna
leveranstyp innebdr att material snabbt ska komma kunden tillhanda. Materialet kan
levereras frén en terminal och fokus ligger d& pé att utfora en service istdllet for att

samlasta och minimera transporter. Servicen syftar till att férse en forutbestdmd kund
med materialet inom ett visst tidsintervall.>"'

219 Bfter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 654
' Ibid., s. 689-690
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3.3.4 Skillnad produkt och tjanst

Inom byggbranschen ar inkOp av tjanster mycket vanligt. Tva tredjedelar av

byggentreprendrers inkdp bestar av underentreprenader.

212

skillnaderna mellan dessa tjanster och sjilva produkten.

Tabell 5. Skillnad mellan produkt (tillverkning) och tjdnst (service)

Tillverkning

Produkten &r i regel konkret
Aganderitten 6verlates nér ett kop skett

Kan siljas vidare

Kan demonstreras fore kop
Kan lagras av siljare och kdpare

Konsumtion foregés av produktion

Produktion, forsédljning och konsumtion pé
skilda platser

Kan transporteras

Séljaren producerar

Indirekt kontakt dr mojlig mellan foretag och
kund

Aktiva i balansridkningen, varfor periodisk
avskrivning for virdeminskning ar majlig

213

Service

Service ar immateriell

I regel ingen Overlatelse av dganderitten

Kan inte séljas vidare

Kan i regel inte demonstreras (existerar inte
fore kop)

Kan inte lagras

Produktion och konsumtion sammanfaller i
regel i tiden

Produktion, konsumtion och ofta dven
forséljning pa en och samma plats

Kan inte transporteras (men “’producenten”
kan ofta transporteras)

Koparen/kunden deltar direkt i produktionen

Direkt kontakt &r oftast nodvandig

Tjanster bokfors vanligen som kostnader

212 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkip s. 22

23 1 umsden, 2012 Logistikens grunder s. 76

I tabell 5 redovisas frimsta
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Trots atskiljningen i tabell 5 kan man inte alltid dra en hérd linje mellan produkt och
tjidnst — de tva vévs ofta samman da produkten t.ex. alltid levereras och tjdnsten ofta
innehéller en produkt®'*. Under senare &r har tjénsten tagit en allt storre del i den
levererade produkten och forvéntas i framtiden bli en dnnu storre del av denna, se figur
22.

™ Produkt

Vara

Tid

Figur 22. Produkten bestdr av en mix av vara och tjinst’>*'°.

Da service &r kostsamt att tillhandahélla ar det viktigt att kartldgga kundens behov av
tjdnst och konkurrenternas prissittning av dessa. Pa s sitt kan foretaget hitta en for sig
passande mix av vara och tjanst.*"’

214 T umsden, 2012 Logistikens grunder s. 76

>3 Efter Ibid., 5. 276

218 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 98
2" Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 276
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3.4 Kostnader

Under en ling tid har fokus legat pd att kopa material till s laga inkOpspriser som
mojligt. De senaste decennierna har dock fokus forflyttats till att involvera alla
kostnader som uppstar vid materialinkdp. Detta sétt att titta pa materialanskaffnings-
kostnaderna kallas fotal cost of ownership och innebér en analys av de direkta och de
indirekta kostnaderna, se figur 237218

(o

Kwvalitetskontroll

Hanteringskostnader

Lagerhallningskostnader

Returflédeskostnader

Leverantorskostnader /

Figur 23. Direkta och indirekta kostnader kan liknas med den synliga och osynliga delen av ett

isberg®”’.

218 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 372
*"% Efter Ibid.
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3.4.1 Direkta kostnader

De direkta kostnaderna brukar bendmnas de “synliga” kostnaderna och innefattar
forutom sjdlva inkOpspriset dven transport- och eventuella tullkostnader. Dessa
kostnader ar de som redovisas pé kvittot fran séljare och eventuell distributor for det
aktuella 2izr(l)képta materialet och dr de enda som enkelt och direkt kan redovisas som en
kostnad.

3.4.2 Indirekta kostnader

De indirekta kostnaderna bendmns de “osynliga” kostnaderna eftersom de inte kan redo-
visas pd samma enkla sétt som de direkta kostnaderna. De indirekta kostnaderna bestar
av orderadministrations- och faktureringskostnader, kostnader for kvalitetskontroller,
lagerhallningskostnader, returer och materialhantering samt kostnader for utveckling av
leverantorssamarbeten och materialkvaliteter.”*' Skillnaden mellan de direkta och de in-
direkta kostnaderna kan illustreras med ett isberg.

Det viktiga nér avvédgningar gors mellan vilka produkter som ska kdpas in dr att inse att
en sparad krona vid inkop dr det samma som en, vad Gadde & Hakansson* kallar,
vinstkrona om alla andra kostnader &r de samma. Déremot dr en sparad krona i
inkOpspriset inte dr det samma som en sparad krona. Detta kan forklaras med tidigare
ndmnda isberg dir eventuella felaktigheter i den valda, billigare varan paverkar de
indirekta kostnaderna vilket gor att den totala kostnaden Okar. Forfattarna poéngterar
déarfor betydelsen av att se varan som en del av en produkt och inte som en enskild
enhet.

3.4.3 Totalkostnad

En totalkostnadsanalys dr ett helhetsperspektiv pa alla de kostnader som péaverkas nir
forandringar inom verksamheten genomfors®. Kostnader relaterade till logistik kan
sammanfattas till transport- och hanteringskostnader, emballeringskostnader, lager-
hallningskostnader dir drift och risk &r tva av parametrarna, administrativa kostnader s

220 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 372
! Ibid.

2222007 Professionellt inkp s. 10

223 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 137
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som for planering och styrning, orderkostnader, kapacitetsrelaterade kostnader vilka
224

okar vid 14g nyttjandegrad samt brist- och forseningskostnader™".
Logistiksystemets totalkostnad kan enligt Jonsson & Mattsson®> beriknas med foljande
ekvation

Logistiksystemets totalkostnad = logistikkostnader + kundservice +
miljokonsekvenser

Det &r viktigt att det finns en balans mellan dessa tre parametrar eftersom alla paverkar
totalkostnaden, se avsnitt 3.3.2 Leveransservice & logistikkostnader.

Nér en totalkostnadsanalys genomfors édr det mdjligt att vdga for- och nackdelar for
olika fordndringsalternativ mot varandra. Pa detta sitt blir det littare for foretaget att
vélja det alternativ som genererar minst dkade kostnader alternativt mest besparingar.
Vid en totalkostnadsanalys dr det mojligt att se att ett alternativ som t.ex. ger hogst
okade transportkostnader dnda kan ge en totalt ldgre totalkostnad da ndgon eller nagra
av de resterande parametrarna, t.ex. lagerhallningskostnader och administrativa
kostnader, minskar.

Olika sitt att minska de totala kostnaderna &r att fora Over aktiviteter till den andra
parten s& som kvalitetskontroll, forenkla aktiviteter genom att ha samlingsfakturor
istdllet for en faktura per leverans vilket minskar de administrativa kostnaderna,
automatisera Overforing och mottagning av kundorder, samt eliminera icke

virdeadderande aktiviteter’®.

224 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 115-124
* Ibid., 5. 125
*°Ibid., s. 373
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3.5 Inkop av transporter och tjanster

3.5.1 Transport

Lumsden®’ delar upp kostnaderna som uppstér vid transport i tva delar; de han kallar
egentliga transportkostnader och ovriga transportkostnader. De egentliga transport-
kostnaderna uppkommer av forflyttning, lastning, omlastning och lossning medan de
ovriga transportkostnader dr sfdana kostnader som inte kan knytas till sjélva
forflyttningen sdsom specialférpackningar t.ex. emballage, skador p& gods, forsidkringar,

tullbehandling och foretagets administration®®,

Genom att samarbeta med férre leverantdrer ges mojlighet till att skapa en ndrmare
relation till dessa. Fordelarna med detta anger Lumsden®’ 4r att det upphandlande
foretaget far tillgng till de interna resurserna i leverantorsforetaget, dock finns det en
risk for att mindre foretag kan hamna i beroendestillning. Aven mojligheten att f det
lagsta priset begransas av ett samarbete med féarre leverantorer. De omstéllningar som
leverantdr och kund i manga fall maste gora till varandra krdver resurser sasom
arbetskraft och pengar. I de fall déar kostnaderna for dessa omstéillningar ar hogre dn de
inkomster som genereras av det samma blir samarbetet inte 16nsamt och &r dérmed inte
att rekommendera.”’

Med farre leverantdrer koncentreras de tjdnster som det inkdpande fOretaget kan
efterfraga. Framsta tjansten fran leverantdr &r transport. Prissdttning av transporter kan
ske pd ett antal olika sitt. I tabell 6 redovisas en sammanfattning av efterfoljande
presenterade prissattningsmetoder.

272012 Logistikens grunder s. 703-704

228 Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 703-704
*Ibid., 5. 273

20 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkdp s. 10
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Tabell 6. Skillnader mellan tvé olika metoder for prissittning av transporter™’

Avtalsmetoden Tariffmetoden
Anvindnings- e Fésiljare och kdpare e En eller fa séljare och manga
omraden e  Vildefinierad produkt kopare
e Transaktioner av o  Upprepade transaktioner
engéngskaraktér e Varje kdpares inverkan pa
marknaden &r liten
Fordelar e  Priset latt anpassbart till o Inga onddiga tidskrdvande
aktuell kostnad forhandlingar
e  Priset ldtt anpassbart till e  Uniform reglering av parternas
marknadens intressen
forédndringar e Mojlighet till anpassning till
samhillsekonomiska mél
e Lampligt for databehandling
Nackdelar e  Stor arbetsinsats e  Troghet vid anpassning till

Forsvérande av
offertkalkyler
Kénslighet for
konjunkturforédndringar

aktuell sjalvkostnad
Troghet vid anpassning till
marknadens forédndringar

Avtalsmetoden innebér att transportforetaget och producenten har avtalat om att den
forsta ska leverera foretagets produkter. Metoden ldmpar sig framst vid tidsbegransade
leveranser av stora volymer eller d& det krdvda transportséttet dr av ovanlig sort. Vid
anviandning av denna metod har koparen mojlighet att spela ut transportdrerna mot
varandra for att f4 ldgsta pris. Dock kan det vara svart for koparen att jamfora
transportorernas offerter di dessa kan omfatta varierande ataganden. >

Tariffmetoden &4r den vanligast forekommande metoden att prissdtta transporter.
Kunderna hos en transportor betalar lika mycket, oavsett vilka kunderna ar. Avgérande
for priset dr godsets volym, vikt och eventuella behov av specialbehandling. Metoden ar
att foredra nir liknande gods ska transporteras under en lingre tid. >

Avtalad tariff ir en kombination av de tidigare nimnda prissattningsmetoderna. Storre
kunder som vill transportera stérre méngder gods undviker l&nga férhandlingsarbeten
som kommer med avtalsmetoden genom avtalad tariff. ***

B! Efter Lumsden, 2012 Logistikens grunder s. 712
2 Ibid., s 710-712

 Ibid.

24 Ibid.
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3.5.2 Tjanst

Priset for en tjénst dr inte konstant; dess virde fluktuerar med marknadskrafterna och de
transportkostnader som uppstar i och med en leverans®”. Gadde & Hakansson™ patalar
svérigheten av att prissitta en tjanst inom t.ex. byggservicebranschen, dér tjénsten
sammanfaller med kop av produkten, did vérdet av denna endast kan bedomas i
efterhand. Detta forklarar forfattarna med att det ofta finns en inlarningsprocess dir det
utforande foretaget maste ldra sig vad det kopande foretaget vill ha. Forfattarna har dven
sammanstéllt en lista med argument till varfor samarbeten med firre leverantdrer bor
undvikas®’:

1. Genom att uppritthdlla samarbeten med flertalet leverantdrer sékerstills
materialforsorjningen till det kopande foretaget om ett av foretagen skulle fa
forhinder till att leverera.

2. Det kopande foretaget behaller sin handlingsfrihet vilket innebar att de
eventuella dndringar som foretaget vill gora ér dem fritt fram att utfora utan att
eventuella leverantorer maste kontaktas.

3. Med fler leverantorer finns mojligheten till att forhandla om priset eftersom de
olika leverantorerna och priset for deras produkter stélls mot varandra.

Pé detta sitt erhalles endast standardiserade tjanster och dven produkter och 16sningar
vilket kan vara acceptabelt inom vissa omraden av byggbranschen. Med denna
traditionella leverantorsrelation konkurrerar det siljande och det kdpande foretaget om
vinsten, och har ett vinna-eller-forlora-synsitt™®. For en del verksamheter ér det dock av
stor betydelsen att leverantorer stodjer den kopande verksamheten och dess utveckling.
Detta di leverantdrernas resurser kan nyttjas till att frimja det kopande foretaget.””
Denna leverantorsrelation, kallad partnerskapsrelation, bygger pa att bade det siljande
och det kopande foretaget ska vinna pa affdren vilket innebédr att rimliga” priser ska
uppnds. Denna relation kan 6ka vinstmarginalerna for béda foretagen om man har valt
ritt partner men kan innebira en stor risk om fel sorts partner viljs.>*" Det ér heller inte
praktiskt mdjligt att upprétta partnerskapsrelationer med flertalet leverantorer eftersom
dessa relationer krdver stora resurser och mycket tid av alla parter for att upp-

rétthallas®’.

23 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 392
382007 Professionellt inkip s. 22

57 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkip s. 53-54

28 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfléden s. 207-210
9 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkip s. 180

20 Jonsson & Mattsson, 2014 Logistik - Liran om effektiva materialfloden s. 207-210
241 Gadde & Hakansson, 2007 Professionellt inkdp s. 216
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4 Empiri

1 detta kapitel presenteras det intervjiumaterial som har tagits fram i samarbete med
platschefer, hantverkare och évrig personal engagerad i materialflédet pa fallforetaget.
Frdgorna firan intervjun dterfinns i bilaga 1 och bilaga 2. Aven resultat erhdllna fidn de
observationer som har utforts redovisas i detta kapitel. Foljande kapitel fungerar som
underlag till diskussion och slutsats, vilka presenteras i ndstfoljande kapitel.

4.1 Arbetsmomenten inom projekt & uppdrag

Fallforetaget utfor arbeten vilka kan delas upp i tva olika kategorier; projekt och
uppdrag. Projekt definierar arbeten med ldngre varaktighet, fler hantverkare och en
hogre arbetskostnad medan uppdrag definierar de arbeten som tar kortare tid att utféra
samtidigt som arbetet kréver farre hantverkare.

4.1.1 Processbeskrivning projekt

Utifran intervjuer med platschefer och arbetsledare pa fallforetaget har arbetsgéng fran
forfragan fran bestéllare till att det erforderliga byggmaterialet ankommer
byggarbetsplatsen kartlagts. De olika arbetsmomenten har tilldelats definitionerna
bestdllning, planering och inkdp.

Bestiillning

Forfragan att utfora arbeten ankommer byggservicechef eller platschef via bud
alternativt att anbudsforfragan annonseras via hemsidor. Nér en forfrdgan har ankommit
foretaget utfors berdkning av kostnader for erforderliga arbeten av en kalkylator. Det ar
ofta bestéllarens ombud som stir for kontakten. Anbud l&mnas till bestéllaren och svar
véntas inom ett par dagar till ett par manader.

Stamkunder till foretaget kontaktar ofta platschefen for att bestélla arbeten. I dessa fall
inspekterar platschefen, ofta tillsammans med hantverkare, oftast arbetsplatsen for att
kunna ge en konstadsuppskattning,.

Platschef pa fallféretaget uppger att merarbeten tillkommer i 99 procent av fallen da

bestillaren nu ser skillnad pé atgirdade och icke atgirdade omraden eller att skadorna i
byggnaderna dr mer omfattande &n vad man tidigare trott. Fallforetagets personal anser

63



att dessa extraarbeten dr viktiga att utfora eftersom man tillhandahaller en service pa
foretaget.

Planering

En del projekt kan ha en lang tidsméssig process fran forfragan till att arbetet paborjas.
Detta anger platschef beror pa att bestéllarens beslutsfattande maste gad genom flera
instanser. Det dr vanligt att det gar mellan en och sex manader fran att forfragan
ankommer foretaget till att arbetet paborjas. Da bestillning av arbete baseras pa ett
forfragningsunderlag anser platscheferna att informationen for vad som onskas utforas
ar god. Vid dessa tillfdllen finns det dessutom mojlighet att stélla eventuella fragor till
kund for att klargora vad denne Onskar fa utfort. Platschef uppger att man ofta har
aterkommande kunder inom fallforetaget vilket innebér att det i ménga fall redan finns
en god kommunikation upprittad mellan parterna. Detta medfor att det ar latt for
platschefen att stilla eventuella fragor till kunden. I och med de aterkommande arbetena
fran stamkunderna anser platscheferna att de har en god uppfattning om vad som ska
utforas och kan didrmed ta egna initiativ och dra slutledningar nér information saknas.

Inkop

Entreprenadingenjorer inom verksamheten, vars arbetsuppgifter bland annat inbegriper
planering, kundkontakter och kontraktadministration, skoter materialinkép av storre
kvantiteter och med lidngre leveranstid, sdsom fonster och dorrar. Platschefer avropar
erforderligt material som denne entreprenadingenjor har uppréttat inkdpsavtal for.
Resten av materialinkdpen Overldtes pa hantverkarna eftersom platschef anser att det
starker hantverkarnas sjdlvkénsla att fa& planera sitt arbete. Platschef poéngterar
dessutom att det inte dr lonsamt att lata platscheferna planera alla materialinkdp
eftersom detta tar tid fran annat arbete som dessa ska utfora.

Projekten har, enligt uppgifter frén intervjuer, varaktigheter mellan tre manader till 1,5
ar med en medelvaraktighet om cirka &tta manader.

4.1.2 Processbeskrivning uppdrag

Utifrén intervjuer med platschefer och arbetsledare pa fallforetaget har arbetsgang frén
bestillning av arbete fran kund till att det erforderliga byggmaterialet ankommer
byggarbetsplatsen kartlagts. De olika arbetsmomenten har tilldelats definitionerna
bestdllning, planering och inkdp.
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Bestillning

Forfrdgan ankommer oftast platschefen genom telefonsamtal eller mail frdn kund.
Platschefen rdknar p& vad arbetet kommer att kosta efter uppgifter géllande arbetet frén
kund. Hantverkare har mojlighet att ta emot bestéllningar av mindre arbeten. Kunden ar
ofta en forvaltare av t.ex. skolor medan arbetsforfrigan ursprungligen kommer fran
verksamheter pa skolorna. Vid forsékringsskador hos privatpersoner ér det forsékrings-
bolaget som kontaktar platschef. Vid forsdkringsskador inspekteras arbetsplatsen av
hantverkare och/eller platschef varvid skadornas omfattning dokumenteras vilka sedan
granskas av forsékringsbolagets handléggare. Denne ldmnar dérefter besked om skadan
gar inom ramen for ersidttning. Om detta dr fallet kan hantverkarna borja arbeta.
Platschef uppger att forarbetet sdsom att mita dorrkarmar upptar en stor del av
hantverkarnas och platschefens tid. Verksamheten eller privatpersonen kan ibland ha
onskemal gillande arbetet som ska utforas, som inte alltid &r mojliga att tillmotesga pé
grund av att det inte dr tekniskt mojligt eller att kostnaderna for detta inte betalas av
forvaltare eller forsikringsbolag. Vid forsiakringsskador diar den boende onskar att mer
arbeten utfors dn vad som gar inom ramen for forsdkringsbolagets erséttning, t.ex.
uppdatering av badrum med nytt kakel, far den boende sta for de extra utgifterna. Detta
extraarbete far hantverkarna reda pé ute pa arbetsplatsen, varvid platschef lamnar offert
pd det erforderliga arbetet. Om extraarbetet avser samma utrymme som
forsakringsskadan giller for, tar man sig tid for dessa uppger platschefer. Om
extraarbetet ddremot avser ett annat utrymme fir en avvégning goras géllande hur
mycket fallforetaget har att gora for tillfallet. Uppdragen bestér ofta av arbeten for en
kostnad av 0-50 000 kronor.

Vanligtvis bestélls hela arbetena pd en gang, dock tillkommer allt som oftast
extraarbeten. Dessa extraarbeten kan t.ex. bestd av att mala fler viggar dn vad som
tidigare bestéllts eftersom kunden efterfragar en enhetlighet nér denne sett skillnad pa
mélade och omélade viggar. Dessa extraarbeten ingdr inte i tidplanen men fallforetagets
platschefer anger att man tar sig tid for dem eftersom det ingér i arbetet att tillhandahélla
denne service.

Planering

Manga uppdrag utfors ofta omgaende varvid ytterst lite planering av dessa arbeten sker.
En del arbeten har uppemot tvé veckors planering varvid det finns en stérre mojlighet att
bestilla leveranser av material. Tiden innan arbetets paborjan beror av vad for sorts
arbeten som pagar for tillfillet och om det &r en ny eller befintlig kund som vill ha
arbeten utfort. Vid arbeten med forsiakringsskador uppger platschef att det finns en god
kommunikation upprittad mellan parterna varfor eventuella fragetecken inom arbetet
l4tt kan redas ut.
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Inkop

Storre material sdsom dorrar och fonster kdps in av entreprenadingenjor, vanligtvis med
leveranstider om 4-10 veckor. Dessa material avropas av platschefer for leverans till
forraden intill fallforetagens kontor for mellanlagring. Dessa storre material bestills fran
leverantor, vilken kontaktar distributér. Chaufférerna for dessa distributdrer har inte
mdjlighet att kontakta platschefer eller hantverkare for att meddela att leverans sker
inom t.ex. en timme, da distributérerna inte ar uppkdpta pa det séttet. Enligt uppgifterna
har chauffoérerna inte arbetstelefoner i bilarna varfor avisering av leveranser inte ska
vara mojligt. Istdllet meddelas platschef eller hantverkare nér chauffor ar pa plats vid
forraddet. Avisering via brev gillande framtida leveranser dr dven mdjligt, d&ven om
anvéndningen av detta aviseringssétt dr knapphandig.

Bestillning av material delas ofta upp i flera delar pa grund av den ofta forekommande
platsbristen hos privatkund eller i verksamheten. I flera fall sker inga leveranser av
material da arbetsplatsen har sadan platsbrist att det inte d4r mojligt att lagra material pa
plats.

4.2 Materialflodet

I dagslaget ankommer material till arbetsplatserna hos fallforetaget péd ett flertal sétt;
leveranser fran bygghandel, leveranser fran distributdrer och genom himtordrar. Under
de samtal som forts med personal pé fallforetaget, fran hantverkare till platschefer och
inkOpschefer runt om i landet, har ett flertal beprovade alternativ ndmnts. Byggmaterial-
lager som hanteras av utomstaende bygghandel, leveranser med taxi och ambulerande
leveranser, dér personal fran fallféretaget har som arbetsuppgift att kdpa och ldmna
byggmaterial till arbetsplatser inom ett visst omrade, dr nigra av de alternativ som har
diskuterats och didrmed gors en jimforelse mellan dessa alternativ och nuvarande
leveranssitt.

4.2.1 Hamtordrar

Foretagsbilar i form av skdpbilar finns tillgingliga pa fallforetaget och anvinds av
hantverkare. Fordelningen av antal foretagsbilar varierar i de olika stdderna; i Lund
finns i allmidnhet en foretagsbil per hantverkare medan tva hantverkare delar pa en
foretagsbil i Malmo. Utifran samtal med en stor andel hantverkare pa fallforetaget har
det framkommit att hamtordrar bade uppstar pa morgon pa vag till arbetsplatsen, pa
eftermiddag pé vég fran arbetsplatsen och under arbetsdagen nér behov uppstér.

66



Informations- och materialflodet i underhallsentreprenader

4.2.2 Leveranser fran bygghandel

Fallforetaget har avtal med de storre bygghandlarna verksamma i de aktuella orterna.
Leveranser till arbetsplatsen kan delas upp i tva olika delar; skrymmande material sdsom
gipsskivor och reglar samt mindre material sdsom gipsskruv och spik. Vid leveranser av
skrymmande material sker ofta bestéllningarna minst ett par dagar i forvidg och vid
leveranser av dorrar och fonster gors bestéillningar ett par veckor i forvdg. Vid
leveranser av mindre material kan material ofta bestéllas en till ett par dagar i forvég.
Kostnaden for en leverans beror av nér bestillningen inkommer i forhéllande till nér
materialet Onskas levereras pa arbetsplatsen. I tabell 7 kan observeras kostnads-
skillnaderna for olika bestillnings- och leveransdatum, himtade fran tre av fallféretagets
materialleverantorer.

Tabell 7. Jamforelse av kostnader for leverans med olika bestdllningsdagar

Bygghandel X Bygghandel Y Bygghandel Z
488 kr (dag 2)
IATTEN L S50l (k) (i @sh o)
Bestillning dag 1, 115 kr
460 kr (avtal) 299 (dag 3)
leverans under dag 2-3
(faktura)
Planeringsfrakt
Bestillning dag 1, 290 kr (faktura) 299 kr (avtal)
275 kr (avtal)
leverans under dag 4
Snabbfrakt
et 590 kr (faktura) 650 kr (faktura)
il g L 745 kr (avtal) 619 kr (avtal) bl

leverans under dag 1
Tidsbestimd leverans
Overenskommelse av Sjalvkostnad +10%%*
leveranstid mellan parter

*Sjdlvkostnadspris dr vad Bygghandel Z betalar for att frakta material till arbetsplatsen
vid den givna tidpunkten. Utdver denna sjdlvkostnad innehar Bygghandel Z ritten att
ligga pa 10 procent d.v.s. paslaget ar pa fraktkostnaden.***

242 Crona, 2015 Peab AB
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4.2.3 Leveranser fran distributor

Material, sdsom dorrar och fonster, som har en leveranstid pé ett par veckor skickas frén
leverantoren genom en distributor. P4 grund av de avtal som finns uppréttade mellan
leverantor och distributor dr det inte mojligt att f& veta vilken tidpunkt leveransen
ankommer, utan distributdr anger ett tidsfonster som ofta stricker sig over en hel
arbetsdag. Vad detta har inneburit for fallféretaget ar att hantverkare far ett samtal nagon
gang under leveransdagen dar distributdrens chauffor berittar att denne ar pa plats och
vill lamna materialet. I de flesta fall befinner sig hantverkaren p& en annan arbetsplats,
vilket innebér att denne far packa ihop sina verktyg och bege sig till platsen for
leveransen for att pd detta sétt attestera leveransen. Detta moment ger upphov till
onddiga transporter och ineffektiva arbetstimmar for hantverkaren.

Enligt de avtal som finns upprittade mellan Peab-koncernen och tvé distributionsforetag
och med antaget att korstrickorna inom Malmé och Lund dr mellan 0 och 20 kilometer
kostar frakt av en halvpall 160 kronor, en pall 498 kronor och tvé pallar 885 kronor
exklusive moms och drivmedelstilligg. Antaget att en pall gips med 42 stycken
13x1200x2400 mm gipsskivor viager omkring 1200 kg blir fraktkostnaden omkring 550
kronor baserat pa kostnader beroende av korstricka och godsvikt. Som exempel pa
korstrackor inom Malmé respektive Lund ar, enligt Google Maps, strackan Burlov-
Klagshamn 22 km lang och strickan Sodra Sandby — Hjdrup 18 km lang. Dessa strackor
ar de ldngsta antagna strickorna inom respektive kommun, varfor det ér troligt att de
flesta av fallforetaget korda strackor inom kommunerna ér kortare.

4.2.4 Utomstaende lager

I Uppsala och Umed, dir Byggservice ocksd dr verksamma, har lager med vanligt
forekommande byggmaterial uppforts och drivits av utomstdende jarnmaterialhandel.
Personal fran denna jérnhandel har till uppgift att fylla p& med material vid behov och
uppritta ett datorsystem déar hantverkarna snabbt och enkelt kan scanna in materialet pa
respektive projekt. P4 detta sétt faktureras materialet direkt pd rétt projekt vilket
forenklar fakturahanteringen.

Koncernen Peab AB har nyligen forlangt sitt avtal med en sddan jairnmaterialhandel;
Wiirth. Dessa arbetar efter det tyska ordet orzy som betyder ordning och reda satt i
system. Foretaget erbjuder tjansten att leverera material till antingen containrar som
stélls pé arbetsplatsen eller till lager i anslutning till hantverkarnas omklddningsrum och
matsal. Infor varje byggfas ges mojlighet att foretaget tillsammans med byggforetaget
bestimma vilka sorters jarnprodukter som ska finnas pa plats. Under dessa samtal
bestimmer man &dven maximum- och minimumgrinsen av material i containrarna
respektive lagren samt hur ofta material ska fyllas pé i dessa; allt ifran varje vecka till 3-
4 veckors mellanrum. Foretaget riktar in sig pa byggforetag dar hantverkarna traffas pa
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samma plats pd morgnarna for moéte, t.ex. forradet, och uppger att de verksamheter som
arbetar pa detta sétt 4r idealiska for denna sorts tjénst.

Intervjuad divisionschef pa detta foretag™** anger att man trots denna tjanst kan erbjuda
konkurrensmaéssiga priser pd sina material dd man ar vérldens storsta foretag inom
branschen med affdrer inom 84 lander. Detta gor att foretaget kan fa béttre inkdpspriser.
Under ar 2014 vixte foretaget med 20 procent och endast under de forsta fyra
ménaderna under &r 2015 har foretaget vuxit med 27,5 procent.**

Omdomen fran detta arbetssétt har varit positiva; enligt platschef har hantverkarna fatt
en storre forstaelse for kostnader som uppkommer i och med materialhantering. Den
utfragade platschefen uppger att dessa materialhanteringskostnader har minskat i och
med lagret och mer tid har kunnat spenderas pa arbetsplatser.

I Uppsala har detta arbetssétt fungerat bra enligt tillfragade, varpd mojligheten att infora
liknande arbetssétt pa de i rapporten aktuella orterna har undersokts. Hantverkarna i
Lund och Malmé har tillfragats hur ofta de besoker forrdden i respektive ort med
varierande svar. Antalet besok beror av hantverkanas arbetsuppgifter; ju fler och mindre
arbeten som utfors desto oftare besdks forrddet. Bland de arbetsgrupper som utfor
mindre och kortare arbeten med varaktighet mellan en timme till ett fital veckor besoks
forraden ett par ganger i veckan till sd ofta som varje dag. Nar hantverkarna arbetar pé
storre etablerade arbetsplatser dir arbetena berdknas ta ett par manader upp till ett ar
eller mer ar besdken vildigt sporadiska och hantverkarna uppger att de som mest
besoker forraden en till ett par ganger i ménaden, se avsnitt 4.5 Intervjuer hantverkare.

4.2.5 Leveranser med taxi

Platschefer och entreprenadingenjér pa fallforetaget har erfarenheter av material-
leveranser med taxi fran tidigare arbeten pa andra foretag, men anger att inga sddana
leveranser har skett inom fallféretaget de senaste aren. Uppfattningen dr att det kan bli
billigare att fa levererat mindre material sdsom skruv och spik via taxi jamfort med att
en eller flera hantverkare sjédlva aker och handlar. Vid leveranser med taxi hdmtar
taxichaufforen upp materialet hos bygghandlaren, som i forvag har underrittats och tagit
fram materialet, och levererar materialet till arbetsplatsen. Fallforetaget har inga avtal
med taxibolag géllande sddana tjdnster i nuldget, varfor ingen avtalad summa har kunnat

243 Strandfuss, 2015 Wiirth
24 Ibid.
2 Ibid.
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tas fram. For att &ndd kunna jamfora detta alternativ med en hdmtorder har ett antal
taxibolag i Lund och Malmo kontaktats for att fi en prisuppfattning. Dessa kostnader
uppgér till mellan 119 och 155 kronor, exklusive moms, med ett medelviarde av strax
under 140 kronor. Flera av de tillfrdgade taxibolagen uppger dven att det for dessa
kostnader ingar tio minuters avlastning av gods. Denna leveranskostnad kan jamforas
med foretagets kostnader for hantverkarna pd 336 kronor exklusive moms, dir bland
annat timpeng och sociala avgifter ingar.

4.2.6 Ambulerande leveranser

Fallforetaget har tidigare anvént sig av ambulerande leveranser. Denna tjénst innebér att
en person har som arbetsuppgift att vid behov handla material pd bygghandeln och
leverera detta material till olika arbetsplatser. Behovet formedlas frén hantverkarna ute
pa arbetsplatserna via t.ex. telefon. Tjansten innebér att en person ska vara i stand by-
lage under arbetsdagen och ddrmed kunna ta sig ivég direkt. Alternativ som diskuterats
med hantverkarna pé fallforetaget &r att denna tjénst dven skulle innefatta behjilplighet
ute pa arbetsplatserna. Darmed skulle denna person kunna arbeta som hantverkare, skota
arbetsberedning samt hdmta och ldmna tillbaka hyrmaskiner under de tider som inga
leveranser efterfragas.

4.3 Datainsamling

Information géllande fallforetagets inkdp hos en av sina storsta materialleverantorer har
inhdmtats frdn Business Intelligence-programmet Qlikview via fallforetagets
ekonomiavdelning. 1 korta drag kan detta program redovisa trender mellan det
inkdpande och det materiallevererande foOretaget; allt frdn antalet fakturor som
genererats till hur stor andel material som bestélls via telefon. Den senaste data som
fanns att tillgd vid datainsamlingstillfallet 2015-02-03, var den for hela ar 2014, d.v.s.
aret innan denna rapport tillkom.

Orderviarde

Totala vérdet av det byggmaterial som kops in av hela koncernen Peab AB, inrdknat alla
affarsomraden, hos en av de storsta materialleverantdrerna var det forsta som togs fram i
Qlikview. Denna summa ar kopplad till hur manga ganger som foretaget har handlat hos
dessa. Den totala inkOpssumman har uppkommit bade genom att material har levererats
till de olika arbetsplatserna runt om i landet och genom att anstéllda har hémtat
materialet. Virdet for dessa hdmtordrar och antalet sadana redovisas i tabell 8 och 9 som
del av det totala inkdpsvérdet respektive totala antalet ordrar.
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Tabell 8. Totalt antal ordrar och himtordrar med ordervdirde for Peab AB

Ordervirde Peab AB |

Virde (kr) Antal (st.) Virde/antal (kr/st.)

Ilrél;ogltgti ;tlt/;;de' Antal ordrar: 55 852
Héamtningar vérde:
38 513 505,94

Dessa varden kan jamforas med orderviardena specifikt for fallforetaget, vilka redovisas

1 tabell 9.

Antal hdmtningar: 42 278 Virde per hamtning: 911

Tabell 9. Totalt antal ordrar och himtordrar med ordervirde for Peab Byggservice

Ordervarde Byggservice

Viirde (kr) Antal (st.) Virde/antal (kr/st.)
Inkop totalt vérde: .

3074 969,53 Antal ordrar: 1 088

Hamtningar virde: . . . e

711 518,50 Antal himtningar: 797 Virde per hamtning: 893

Av de hdmtordrar som har utforts av fallforetaget och som har registrerats hos bygg-
materialeverantoren, se tabell 10, har 6ver hilften haft ett materialvirde pa 0-500
kronor.

Tabell 10. Kartldggning av inom vilka virdeintervaller som flest hdmtordrar sker pd Peab AB

Himtintervall Peab AB

Intervall (kr) Antal (st.) Virde (kr)

<0 kr* 7 594 -11 843 910,30
0-500 kr 36 688 13 948 441,70
500-1000 kr 7 220 5981 568,13
1000-5000 kr 5475 13 118 786,03
>5000 kr 906 17 308 620,38

*Avser det materialflode som ldmnas tillbaka till butik.



Da dessa vérden géller for Peabs alla verksamheter i landet redovisas endast vardena for
Byggservice i Lund och Malmé i tabell 11.

Tabell 11. Kartldggning av inom vilka virdeintervaller som flest himtordrar sker pa Peab
Byggservice

Hamtintervall Byggservice

Intervall (kr) Antal (st.) Viirde (kr)
<0 kr* 145 -16 318,91
0-500 kr 718 309 657,49
500-1000 kr 143 110 069,68
1000-5000 kr 80 190 303,95
>5000 kr 11 117 806,29

*Avser det materialflode som ldmnas tillbaka till butik.

Beteende

Det dr mojligt att kartldgga beteenden av hur inkop péd foretaget utfors. Detta beteende
grundar sig pé antalet olika forvéarv av material och vardet av dessa. Det finns tre olika
registrerade forvarv; anskaffning, direkt och lager.

Anskaffning innebdr att hantverkare eller platschef ringer till byggmaterialleverantdren
for att av denne bestélla byggmaterial. Exempel p& nidr denna sorts forvirv kan vara
behjélpligt dr ndr badrumsskép skall inhandlas. Denna sorts materialforvirv gor att
platschef eller hantverkare undviker att spendera tid pa att sjdlva leta upp materialet i
butik.

Direkt innebir att materialet gar direkt fran fabrik till arbetsplats men fakturan utgér fran
materialleverantdren eftersom det dr dessa som bestédller materialet fran fabriken.
Exempel pa nér denna sorts forviarv anvinds ér vid inkdp av gipsskivor. Detta gors for
att det &r sa stor omsittning av materialet att det inte kdnns 16nsamt att ta in det i lager.

Lager definierar hur material ”vanligtvis” ankommer arbetsplatsen, d.v.s. att materialet
ligger i butiken och platschef eller hantverkare sjélv kommer och hamtar det.

I tabell 12 redovisas hur material forvarvas inom hela koncernen Peab AB i Sverige,
inrdknat alla affirsomraden, och 1 tabell 13 redovisas hur material forvirvas inom
Byggservice i Lund och Malmé.
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Tabell 12. Byggmaterial forvirvas pd tre olika sdtt inom Peab AB

Belopp (kr) Antal leveranser (st.)
Anskaffning 22 856 444,07 3139
Direkt 49 709 115,78 1 486
Lager 90 752 612,08 52 584

Tabell 13. Byggmaterial forvirvas pd tre olika sditt inom Byggservice i Lund och Malmé

Beteende Byggservice

Belopp (kr) Antal leveranser (st.)
Anskaffning 365 373,95 83
Direkt 781 297,73 46
Lager 1 908 297,85 995

Nér material bestélls kan det antingen goras via ett samtal eller via en dator. Nar telefon
anvénds for att ldgga en materialorder 4r upplevelsen bland personal pé fallforetaget att
man far respons pa det man ska handla och kan fora en diskussion som é&r behjilplig vid
kopet. Nér ordern ldggs in via en dator anses sjédlva bestéllningen ga snabbare, samtidigt
kan en del sakna kontakten med materialleverantdren. I tabell 14 och 15 redovisas
fordelningen av telefonordrar och systemordrar pa koncernen Peab AB respektive
Byggservice i Lund och Malmé.

Tabell 14. Byggmaterial kan bestdllas genom ett telefonsamtal eller genom en dator

Bestillningssiitt Peab AB

Belopp (kr) Antal leveranser (st.)
Telefonorder 147 447 513,97 53 231
Systemorder 15 870 667,96 2 621

Tabell 15. Byggmaterial kan bestdllas genom ett telefonsamtal eller genom en dator

Bestillningssitt B

service

Belopp (kr) Antal leveranser (st.)
Telefonorder 3 068 464,54 1087
Systemorder 6 504,99 1




Koptrohet

I Qlikview kan summor for kdpta byggmaterial, t.ex. gips och trareglar, hos respektive
bygghandel jamforas sinsemellan. Inkdp av byggmaterial sker bade hos de bygghandlare
som koncernen Peab AB har avtal med och hos de bygghandlare som det &nnu inte finns
ndgra avtal med. I tabell 16 redovisas inkOpsvirdena for de tvd for foretaget storsta
bygghandlare. Tidigare redovisade siffror i detta kapitel ar kopplade till i tabell 15
bendmnd “Bygghandel Y.

Tabell 16. Koptrohet hos tva av de storsta materialleverantérerna pd Byggservice

Leverantorsnamn Inkopsvirde (kr) Andel av totalt inkopsvirde (%)
Totalt 9457 051 100,0
Bygghandel X 5637 542 59,6
Bygghandel Y 3049 530 32,2

En jimfGrelse av koptroheten mellan endast Byggservice och Byggservice tillsammans
med Ovriga byggverksamheter i Lund och Malmé gjordes for att se om Byggservice var
béttre eller simre pa att handla hos de bygghandlare som det finns avtal med. Enligt
tabell 16 dr kdptroheten pa endast Byggservice i Lund och Malmd nédstan 92 procent for
de tva storsta bygghandlarna. Byggservice tillsammans med 6vriga byggverksamheter i
Lund och Malmg ligger tillsammans pa 95 procents koptrohet.

Enligt uppgifter ror sig personal inom Byggservice runt stérre omraden och ute pa
landbygden dér avstanden &r langa till bygghandlare som det finns avtal upprittade med.
For att fa ner transportkostnader for foretagsbilarna viljer manga hantverkare inom
fallforetaget att handla hos den bygghandel som ar geografiskt nédrmast den aktuella
arbetsplatsen, varfor koptroheten blir ndgot ldgre i jamforelse med resterande
verksamheter.

Likheterna for hdmtordrar inom Byggservice i Malmd och Lund och for hela Peab-
koncernen, med alla affirsomrdden i Sverige, innebér att resultatet och rekommenda-
tionerna, som redovisas i kommande kapitel, d4r mer tillimpliga p& hela Peab-koncernen
dn om det hade varit stora skillnader i procenten.

Hamtordrar via fakturakartliggning

Undersokning av hémtordrars befintlighet inom olika projekt och uppdrag pé
fallforetaget har utforts. Undersdkningen har genomforts genom att fakturor fran
bygghandlare for sju stycken projekt och uppdrag har studerats. Genom att veta adressen
for bade projektet/uppdraget och bygghandlarna har det varit mojligt att ta fram
tidsatgangen vid korning for dessa hdmtordrar genom att anvdnda Google Maps.
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Tidsatgdngen for sjilva kopet inne pa bygghandeln har utifrdn observationer och
intervjuer med hantverkare uppskattats till 15 minuter. Den totala tidsatgangen for
hédmtordrar per dag har illustrerats i figur 24.

Arbetsplats

Bygghandel

Y minuter

Nl
x antal hdmtordrar % Eg

15 minuter

— /

Figur 24. Totala tidsdtgdangen for hamtordrar for en dag beror av kérstrickan fram och tillbaka,
tid pda bygghandeln och hur manga gdanger man handlar.

Den totala tidsatgangen for hdmtordrar under en dag for ett projekt kan berdknas genom
ekvationen

Total tidsatgdng = (2-Y + 15) - antal himtordrar

Eftersom antalet himtordrar under en dag varierar fran dag till dag och fran arbetsplats
till arbetsplats tas genomsnittliga virden for hédmtordrar fram for ett antal
projekt/uppdrag.

For de sju granskade projekten/uppdragen har strax dver 640 ordrar studerats. Cirka 76,6
procent, 491 stycken, av totala antalet ordrar bestod av hamtordrar. Dessa hdmtordrar
stod for 25,6 procent av totala ordervirdet. Medelvirdet for dessa var 1472,48 kronor
med ett medianvérde pa 888,47 kronor.

I tabell 17 kan observeras under hur manga dagar som hamtordrar har skett i de sju olika
granskade projekten/uppdragen. For att fa fram denna siffra har fakturorna géllande
hdmtordrar frén varje projekt/uppdrag sorterats utifrdn bestéllningsdag. Flertalet fakturor
som har genererats under samma dag resulterar i en dag med hdmtordrar. T.ex. genererar
tvd hamtordrar under en méndag och en hdmtorder under torsdagen totalt tvad dagar med
hidmtordrar under denna aktuella arbetsvecka.
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Aven antalet dagar mellan forsta och sista himtordern i de olika projekten, samt hur
ménga dagar dér fler &n en korning till bygghandeln har skett har noterats i tabellen,
med tillhérande antal himtordrar.

I kolumnen till hoger i tabell 17 redovisas snittet for antal himtordrar per dag for de tre
olika grupperna. Dessa siffror hirrors fran totala antalet granskade hémtordrar, 491
stycken, dividerat med respektive rad i vansterkolumnen. T.ex. har det totalt utforts 491
stycken hédmtordrar under en period av 1705 dagar inom de sju olika projekten/
uppdragen. Detta leder till att det i snitt har utforts 0,29 hamtordrar per dag (491+1705) i
de sju granskade projekten/uppdragen.

Tabell 17. Dagar med himtordrar i de sju olika granskade projekten/uppdragen

Totalt antal Snitt

dagar med himtordrar 344  antal hdmtordrar per dag 1,43
dagar mellan forsta och sista 1705 = antal hdmtordrar per dag 0,29
hémtordern

dagar med >1 hdmtorder per dag 105

hamtordrar under dessa dagar 249 | antal hdmtordrar per dag 2,37

Utifrén tabell 17 kan avlésas att under ett helt projekts/uppdrags varaktighet himtar man
varor ca tre ganger under tva arbetsveckor, eller 1,5 gang per vecka. De ganger man gor
fler an en hdmtorder under en dag &r snittet 2,37 hdmtordrar per dag. Som mest
noterades fem hdmtordrar under en dag varav samtliga var hos en och samma
byggmaterialforsiljare. Drygt 74 procent av de hdmtordrar som utférdes under samma
dag som andra hamtordrar inom projektet, utférdes pd samma bygghandel. Detta innebér
att 1 ndstan tre av fyra fall 4ker man tillbaka till affaren under dagen nir man handlar
flera ganger under en dag.

For att fa reda pa tidsatgang for dessa hamtordrar har adress for de olika projekten och
for olika bygghandlare lagts in i Google Maps. Eftersom ett flertal fakturor saknar
uppgifter om pé vilken adress som kopet har skett, anvinds i dessa fall
projektens/uppdragens geografiskt nérmaste plats. Detta gor att de angivna sifforna i
tabell 18, dér tidsatgdngen och korstrickan redovisas, &r underskattade. Dessutom
bygger siffrorna pa att trafikkder och andra trafikforeteelser som leder till forseningar ej
uppstar ldngs viagen.
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Tabell 18. Tidsdtgdng for korning fran projekt till bygghandel med tillhorande korstricka for de
sju olika granskade projekten/uppdragen

Tidsatgang (min) Korstricka (km)
Medel 9,5 Medel 5,6
Median 8 Median 3,7

Utifran de framtagna siffrorna om tidsatgang och antalet hdmtordrar kan den totala
tidsatgangen for att himta material pa bygghandeln tas fram

Total tidsatgdng = (2-9,5 + 15) - 491/7=39,7 timmar per projekt/uppdrag.

Detta motsvarar strax under fem arbetsdagar for en hantverkare, vilket leder till
kostnader strax over 14 500 kronor med antagen timkostnad om 336 kronor exklusive
moms. Fallforetaget anvénder sig av foretagsbilar av olika aldrar och storlek vilket
medfor att kostnaderna for dessa bilar varierar. For att kunna gora en uppskattning av
den totala kostnaden av en hidmtorder anvdnds en milkostnad av 42 kronor per mil
exklusive moms®®. I detta pris ingar bensinkostnad, slitage, underhall och dylikt for en
medelbil inom fallforetaget. For de bilar som &r av dldre &rgang blir dirmed denna siffra
hogre varvid kostnaden for hdmtordrar blir hogre.

Om man adderar kostnaderna for att anvdnda foretagsbilarna for dessa hamtordrar
tillkommer en kostnad oms
Kostnad for foretagsbil = kostnad for korstricka - medelkorstricka =
=42 kr/km- (25,6 km)=47,04 kr
I de sju granskade projekten/uppdragen har i snitt genomforts 70 stycken hdmtordrar.
Detta ger en uppskattad transportkostnad av
Uppskattad transportkostnad = antal korstrackor - kostnad/stricka =
=70 st. - 47,04 kr = 3 292,80 kr
Totalt blir kostnaden for hamtordrar i snitt strax dver 17 800 kronor. Som mest uppgick

antalet hadmtordrar till 218 stycken bland de granskade uppdragen/projekten.
Medeltidsatgangen for detta projekt var 16 minuter med en medelkorstricka pa 6,7 km.

246 Ekenberg & Nilsson, 2015 Peab Bildrift
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Detta innebdr en arbetskostnad av oOver 57 300 kronor och en uppskattad
transportkostnad pé dver 12 200 kronor vilket ger en totalkostnad for himtordrarna pa
over 69 600 kronor.

I de sju granskade projekten/uppdragen har i snitt genomforts 18 utomstéende leveranser
till arbetsplatsen. D& kostnaderna for frakt varierar beroende av bygghandel och hur
langt 1 forvag bestdllningen sker har védrdena for frakterna fluktuerat mellan 110 och
1200 kronor inklusive moms per leverans. I ett fatal fall har det &ven tillkommit en
kostnad for kran pa 1000 kronor vilket tillsammans med flertalet kombinerade frakter
har gett en fraktkostnad pa ndrmare 3000 kronor. I tabell 19 redovisas medel- och
medianvérdet for fraktkostnaderna i1 de sju granskade projekten/uppdragen.

Tabell 19. Data for frakter genomforda i de sju granskade projekten/uppdragen

Frakt

medelantal: 18 st.
medelvirde: 651,44 kr
medianvérdet: 613,61 kr
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4.4 Intervjuer platschefer och arbetsledare

Intervjuer med samtliga tio platschefer och arbetsledare i de aktuella stiderna har
genomforts. Under intervjuerna har frdgorna i bilaga 1 anvénts som utgédngspunkt for
diskussion om hdamtordrar. Sju av tio tillfrigade anser att antalet himtordrar &r for hogt i
verksamheten. Ett flertal forslag pa hur antalet kan minska framkom under intervjuerna;
allt frén att platscheferna handlar material istéllet for hantverkarna till foréndrade avtal
med leverantorer och distributdrer. De flesta intervjuade bidrog med flertalet forslag.
Alla forslag redovisas i figur 25.

platschef
bestiller
material

25 %
utbildning for
hantverkarna
6 %
formanligare V
avtal med
bygghandlarna
6%  Kommunikation o
hantverkarna avisering av
emellan leverans
13 % 6 %

Figur 25. Féorslag fran platschefer och arbetsledare hur hdmtordrar kan minska i antal.

De som ansag att det dr fordelaktigt att platscheferna tillhandahéller materialet till
hantverkarna och arbetsplatsen podngterade den monetéra vinsten i att hantverkarna kan
dgna sig at att producera istillet for att sitta i foretagsbilen. Lika ménga ansag att om
hantverkarnas mdjligheter till att planera forbattras kan dven hidmtordrarna minska i
antal. Drygt en tredjedel av de intervjuade ansag att antalet himtordrar kan minska om
det blir mojligt att fa tidsstyrda leveranser till skillnad mot dagens leveranser fran
distributorer dir det ar ovisst nér leverans sker. Ett par av de intervjuade ansag att om
hantverkarnas kommunikation sinsemellan forbattras kan flera materialkdp samkoras.
Till sist ansags bittre avisering av leveranser, utbildning géllande ekonomi och vilka
summor hdmtordrarna idag genererar samt formanligare avtal med bygghandlarna bland
annat i form av billigare och snabbare leveranser vara sétt att minska antalet hdmtordrar.
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4.5 Intervjuer hantverkare

Intervjuer med 23 hantverkare, verksamma pa fallforetaget i orterna Lund och Malmo,
har genomforts. Under intervjuerna har frdgorna i bilaga 2 anvénts som utgéngspunkt
for diskussion om hédmtordrar. De utfragade hantverkarna har fatt vara anonyma for att
sékra att s& sanningsenliga svar som mojligt erhélles.

Utifran intervjuerna har det framkommit att hantverkare spenderar allt ifran fem minuter
till en timme pé bygghandeln beroende av vad for sorts material som ska inhandlas. I
figur 26 kan ses fordelningen for totala tidsatgangen for en hédmtorder, med tid pé
bygghandeln samt korning till och fran arbetsplatsen.

10-20 min

15-60 min
11% \

/ 16 %
20-30 min
%
5-40 min
5%
30-45 min ‘

10 %

Figur 26. Tidsdtgdng for hamtordrar.

Utifran figur 26 kan avldsas att dver 50 procent av de tillfragade anger att en hdmtorder,
med korning fram och tillbaka samt sjilva kopet, tar mellan 30 och 60 minuter.
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Hantverkarna tillfrdgades dven hur linge projekten respektive uppdragen som de arbetar
med brukar vara. Svaret kan ses i figur 27. Denna frdga motiverar huruvida det &r
mdjligt att fa fler materialleveranser till arbetsplatserna, eftersom somliga av
fallforetagets uppdrag har sa kort varaktighet tillsammans med kort varsel att det inte &r
fysiskt majligt att fa leveranser.

12 - 18 manader 1 - 8 timmar
14 % 4 %

10 - 24 manader

5% N

4 - 6 manader
o \

2 - 12 manader

2 timmar -2
veckor
36%

9 %
1 vecka -15
manader
9 % 1 dag - 3 veckor
18 %

Figur 27. Varaktighet av olika projekt.

Hantverkarna tillfrigades hur material oftast kommer till arbetsplatsen. Férutom att
hantverkarna sjdlva kan hdmta materialet frdn bygghandeln kan materialet dven
levereras fran denna eller direkt fran tillverkaren, se figur 28.

leverans
9 %

bide himtorder
och leverans
39 %

hamtorder
52 %

Figur 28. Hur material oftast ankommer arbetsplatsen.
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I fallen dir material anges ankomma arbetsplatsen bade via leveranser och via
hamtordrar uppger hantverkarna att detta frimst beror pa vilken sorts material och i
vilken kvantitet som ska kopas; stora méngder samt tunga och/eller stora material sa
som pallar med gipsskivor levereras oftast medan mindre kvantiteter och ldttare material
s& som enstaka trareglar himtas av hantverkaren sjélv. Fran figur 28 kan utlédsas att
hamtordrar sker i 6ver hilften av fallen.

Hantverkarna uppger att de oftast handlar material pa morgonen pa vég till arbetet eller
pa eftermiddagen pa vdg hem, se figur 29. Drygt en fjardedel uppger att de handlar
under arbetsdagen och ett fatal handlar antingen endast under morgon eller kvéll. Bade
de som uppger att de endast handlar p4 morgonen och de som endast handlar pa kvéllen
sédger att det dr mindre trafik och folk pa bygghandeln vid dessa tidpunkter.

under dagen
23 %

morgon och
kvill
54 %

endast morgon
9 %

endast kvill
14 %

Figur 29. Ndr hantverkarna uppger att de for det mesta hdmtar material.

De flesta hantverkare uppger att de aker direkt och handlar nér behovet av byggmaterial
uppstér, se figur 30. Det dr endast ett fatal som uppger att de har mojlighet att utfora
annat arbete och didrmed senareldgga himtordern. Frimsta orsaken till senareldggning
uppger hantverkarna ar att man vill undvika kérning vid tung trafik. Dock uppger dessa
dven att detta endast dr mdjligt att gora nér man utfor storre arbeten; vid mindre uppdrag
som endast varar i ett par timmar ar det inte mojligt att senareldgga nagot arbete.
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vid mindre
trafik
17 %

vid behov
83 %

Figur 30. Hantverkarna kér antingen direkt nér behov av material uppstar eller ndr de tror att
det dr mindre trafik.

For att fa reda pa koptroheten i fallforetaget tillfrdgades hantverkarna forst vilka
bygghandlare som de tror att fallféretaget har avtal med. Flertalet hantverkare uppger
flera bygghandlare som de tror sig veta att fallforetaget har avtal med. Drygt 92,5
procent av svaren stimmer Overens med de avtal som fallforetaget har i dagslédget.
Resterande 7,5 procent bestod alltsi av bygghandlare som hantverkarna angav att
fallforetaget har avtal med men dér inga sddana avtal finns.
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Hantverkarna tillfragades darefter att uppskatta hur ofta de handlar hos de bygghandlare
som de tror att avtal finns upprattade med, vars resultat redovisas i figur 31.

[;:-((i)lc-legng Alltid (100
En procent av 9% il procent)
A T4 18 %
gangerna
5%
Hilften av
gangerna

18 %

80-90 procent av
gingerna
9 %

99 procent av
gangerna
41 %

Figur 31. Koptrohet mot de bygghandlare som det finns avtal med inom fallféretaget.

Som kan ses i figur 31 anger 68 procent av hantverkarna att de i atta till tio fall av tio
handlar hos de bygghandlare som det finns avtal upprittade med. Den dryga tiondel som
uppger att de aldrig handlar hos bygghandlare som det finns avtal upprittade med,
uppger daligt utbud och service som framsta orsak. I figur 32 redovisas hur hantverkarna
framst véljer bygghandel.

billigare
9 %

utbud
27 %

narmast
46 %

service
18 %

Figur 32. Orsak till val av bygghandel.
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Naéstan hélften uppger att de véljer bygghandel efter dess geografiska beldgenhet. Detta
giller bade for de arbeten som sker inom och utanfor stdderna som har undersokts. I
over hilften av fallen véljer hantverkare bygghandel efter vilket materialutbud
bygghandeln tillhandahaller och hur billiga dessa produkter dr samt den service som
bygghandeln kan erbjuda. I de fall dar hantverkaren véljer en bygghandel p.g.a. utbudet
och som det inte finns avtal upprittade med, uppger hantverkaren att den valda
bygghandeln inte alltid har det specifika materialet men i alla fall har mojlighet att
bestilla det till hantverkaren. Detta i samband med trevligt bemétande och att det ar latt
att kdpa och ldmna tillbaka varor dr en viktig del i valet av bygghandel enligt dessa
hantverkare.

I samband med att hantverkarna tillfraigades om val av bygghandel fick de dven fragan
hur mycket tid de anser sig ha fOr att planera sitt arbete. I figur 33 redovisas resultatet av
detta.

planering under tillriackligt i
korning, raster dagsliget
och pa fritiden 9 %

13 %

fatal minuter tas
35 %

ingen tid alls
43 %

Figur 33. Hur mycket tid hantverkarna anser sig ha for att planera sitt arbete.

Endast nio procent av de tillfrigade hantverkarna uppger att de tycker att det finns
tillrackligt mycket tid till att planera sina arbeten. 35 procent stannar upp och planerar i
ett par minuter om dagen medan 13 procent planerar i foretagsbilen, pa raster och till
och med pé fritiden. Resterande 43 procent sidger sig inte ha ndgon tid till att planera
men flertalet av dessa planerar pa fritiden. Hantverkare anger att det har hint att
ritningar har f6ljt med hem for att de ska kunna planera mer utforligt. Néstan atta av tio
ar positiva till att ha mer avsedd tid till planering. Hantverkare uppger att bristen pa tid
for planering ibland gor att man &r for snabb med att kdra och handla vilket gor att man
missar en del material. Detta leder till att man som hantverkare maste &ka och handla
flera ganger.
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Som alternativ till att kopa material pd bygghandeln har fallforetaget i andra delar av
landet kopt in tjdnsten utomstdende materiallager. Detta innebédr att det mest frekvent
anvianda jarnmaterialet inom verksamheten ldaggs till forfogande pa foretagens forrad.
Materialet scannas av nér en hantverkare for ut materialet ur forradet vilket leder till att
ritt projekt eller uppdrag konteras direkt. En ging 1 veckan fylls forradet pa av det
foretag som tillhandahaller tjdnsten, samtidigt som fakturor ldses av. For att forsoka ta
reda pad huruvida denna tjénst skulle vara 16nsam att anvidnda pa fallforetaget i de
aktuella stdderna tillfragades hantverkarna hur ofta de &r pa forrddet. Svaren kan ses i
figur 34.

en gang i
manaden - en
gang i halvaret
43 %

flera ginger i

veckan
9 %
en gang i veckan
4%
fem ganger i
tva ganger i 3-4 gingeri manaden
manaden manaden 4%

9 % 9 %
Figur 34. Hur ofta hantverkarna beséker forrddet.

Drygt en tredjedel av hantverkarna uppger att de dr pa férradet minst en géng i veckan
medan 6ver hilften dr dér tvd génger i manaden eller mer séllan. I cirkeldiagrammet till
vénster i figur 35 kan observeras att endast drygt en femtedel tror att utomstiende lager
hade fungerat som alternativ till att himta material pd bygghandeln. Aven orsakerna till
varfor de inte tror pd idén redovisas i cirkeldiagrammet till hoger i figur 35.
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ja

vill handla hos
bygghandlarna
17 %

problem med stolder
11 %

for korta
arbeten
17 %

platsbrist

oforiindrad kortid 19 %

nej 36 %

78 %

Figur 35. Svar for huruvida utomstdende lager hade fungerat och troliga orsaker till varfor det
inte hade fungerat.

Framsta orsaken till att hantverkarna &r skeptiska till idén om utomstaende lager &r att de
inte tror att kortiden kommer att fordndras; lika mycket tid som spenderas for att kora
till bygghandeln kommer att anvindas for att kora till forradet. Néastan en femtedel tror
att lagret inte kan vara s stort att man far plats med de vanligast forekommande
byggmaterialen for att det ska vara Ionsamt att ha det utomstaende lagret.
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Ett annat alternativ till hdmtordrar &r att ha ambulerande leveranser; att en inom
fallforetaget har som arbetsuppgift att himta byggmaterial pd bygghandeln och kora
materialet ut till de arbetsplatser som efterfragat materialet. Denne person ska kunna nés
enkelt exempelvis via telefon under hela arbetsdagen. Hantverkarnas tankar kring
huruvida ambulerande leveranser ar ett alternativ till hdmtordrar redovisas i figur 36.

ja
39 %

nej .
61 % vill handla hos

bygghandlarna

periodvis fa 7%
arbetsuppgifter

“fel” material for lite tid for
28 % planering
for hog kostnad 70,
11 %

Figur 36. Svar for huruvida ambulerande leveranser hade fungerat och troliga orsaker till varfor
det inte hade fungerat.

Vid samtal med hantverkarna gillande detta alternativ framkommer ménga olika idéer
for hur denna tjanst hade kunnat innefatta fler arbetsuppgifter. Ett urval av dessa idéer ar
att personen dven skulle ha hand om arbetsberedning sasom att fitt tag pa nodvandiga
nycklar, att denne skulle himta och ldmna tillbaka hyrmaskiner samt att personen dven
skulle ha som uppgift att returnera byggvaror.
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5 Analys & diskussion

I detta kapitel gérs en jamforelse mellan de teoretiska logistikapsekterna lean, Sex
sigma, JIT, kaizen samt lager och hur det gadr till pd fallforetaget. Aven en diskussion
om det erhdllna resultatet, dver arbetets angreppssdtt och om andra metoder borde ha
anvdnts fores.

5.1 Jamforelse mellan teori och verklighet

I denna studie har logistikaspekterna lean, Sex sigma, Just-in-time (JIT) och kaizen
teoretiskt redovisats. Fallforetagets verksamhet géllande materialleveranser och —distri-
butioner har granskats for att ge mojlighet att analysera dessa mot ndmnda
logistikapsekter. 1 foljande text redovisas analyser gjorda for var och en av dessa
aspekter. Overlag kan det konstateras att det finns bade likheter och skillnader mellan de
teoretiska och de verkliga logistikaspekterna och lager.

5.1.1 Lean i teorin och i verkligheten

Personal pa fallforetaget har flertalet ganger under intervjuerna papekat att de arbetar
med service och att de har kunden i fokus. Eventuellt merarbete utfors oftast i samband
med eller i direktanslutning till det ursprungliga arbetet for att kunden onskar detta.
Dérmed finns det stora likheter med lean i teorin, som fokuserar pa att producera det
kunden vill ha och varken mer eller mindre. Fallforetagets arbetsprocesser géllande
materialleveranser och dé specifikt himtordrar kan analyseras utifrin de ursprungliga
sju sloserierna samt det attonde sloseriet;
o Onddig produktion/overproduktion

I ménga fall dr det inte fysiskt mojligt att dverproducera inom fallforetagets

entreprenader. Om en fasad ska bytas dr det inte mojligt att gora detta pa fler

byggnader 4n den for entreprenaden aktuella. Det &r inte heller mojligt att utfora

arbetet flera ganger. Det &r viktigt att skilja p& Overproduktion inom

entreprenader och arbeten som maste goras om for att de utfordes pa fel sitt

forsta gdngen eller att ndgot oforutsett har intréffat.

e Onddig vintan

Vid mindre arbeten, uppdrag, dr det i manga fall oundvikligt att véntan inte

uppstar. Detta beror pa att det totala arbetet ofta innefattar s fi arbetsmoment

att det inte finns andra arbeten att utfora nér en tidslucka intraffar. Tidsluckor

kan bl.a. uppsté p.g.a. materialbrist pa arbetsplatsen. Hantverkarna pa foretaget

har forsokt att undvika dessa tidsluckor genom att sjalva lamna arbetsplatsen for

att handla materialet istillet for att f4 det levererat.
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Onddiga transporter av material och produkter

Da produkten, byggnaden, dr permanent placerad pé en geografisk plats kan det
inte uppsté onddiga transporter av denna. Byggmaterial maste transporteras fran
leverantdr eller distributor till arbetsplatsen och dessa transporter dr oavhingiga
om de utfors av personal pa fallforetaget eller av utomstéende.

Onaodigt arbete/6verarbete av en produkt

Béde vid utférande av mindre arbeten, uppdrag, och storre, projekt, avgdrs vad
som ska utforas av den dverenskommelse som har skett mellan kund/bestéllare
och fallforetagets representant, t.ex. platschef. Detta innebdr att de
underhéllsentreprenader som utfors gors utifrdn de avtal som har uppréttats.
Fallforetaget far inte betalt for att utféra mer vilket gor att man oftast inte heller
utfor mer.

Onédig lagerhadllning

I anslutning till fallforetagets kontor i Lund och Malmé finns kombinerade
uppehallslokaler och lagerbyggnader dir hantverkarna ibland uppehéller sig. I
dessa lagerbyggnader kan fonster- och dorrpartier lagras. Aven maskiner och
jérn- och byggmaterial som har blivit over efter utférda entreprenader finns pa
dessa lager. Foretagsbilarna som hantverkarna nyttjar kan ocksa anvidndas som
sma lager for vanligt forekommande material och maskiner. Under intervjuer
har bade hantverkare och platschefer kommenterat att mycket material forblir
oforbrukat i lagerbyggnaderna eftersom bygghandlarna kan erbjuda ett storre
antal materialenheter. Samtidigt papekas det att i ménga fall genereras en léngre
korstricka nédr material hidmtas pa lagerna istdllet for att handlas pa
bygghandlarna eftersom de sista finns pé flera platser runt om i stdderna. Det
material som lagras i foretagsbilarna forldggs ofta enligt uppgifter fran personal
pa foretaget. Detta da foretagsbilarna ar relativt sma samtidigt som en stor
méngd olika material lagras déri.

Ondédig forflyttning av arbetskraft

Detta sloseri definierar problemet med hdmtordrar; hantverkare och platschefer
far inte mojlighet att stanna kvar pé arbetesplatsen for att producera. Istéllet
medfor hémtordrar att personal forflyttas mellan olika arbetsplatser och
bygghandlare vilket innebér ett sldseri.

Ondédiga fel, omarbeten och dubbelarbeten

I entreprenader &r det svart att eliminera fel eftersom det 4r ménniskor som utfor
arbetena med den ménskliga faktorn stéindigt ndrvarande. Hantverkare och
platschefer pa fallforetaget papekar att p.g.a. brist av planering blir flertalet
hdmtordrar nodvéndiga. Som exempel ndmns att dorr och doérrkarm med
tillhérande material kan ankomma arbetsplatsen genom en hdmtorder men att
hantverkaren ofta har glomt ndgot material eller stoter pa problem som gor att
ytterligare material maste inhandlas. Detta ger upphov till fler hdmtordrar for ett
och samma arbetsmoment

Medarbetarnas outnyttjade kreativitet

Hantverkarna arbetar ofta med servicearbeten dér det endast ér bestdmt vad som
ska utforas, t.ex. provisorisk lagning av dorr, och inte sur det ska utforas. Detta
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innebdr att hantverkarna har stor frihet géllande hur de véljer att utfora arbetet
vilket gor att man inte hAimmar kreativiteten hos dessa.
Utifrén synsitten resurs- och flodeseffektivtet far fallforetaget anses arbeta frimst med
resurseffektivitet. Detta baseras pa att det framst dr hantverkarna som ér i rorelse inom
verksamheten; en hédmtorder innebér att hantverkaren nyttjas medan forddlingen av
produkten, byggnaden, star still.

5.1.2 Sex sigma i teorin och i verkligheten

Inom byggproduktion, och framfor allt all sidan som inte innebér nyproduktion, &r det
svart att undkomma att fel uppstér. Fel kan vara allt ifrn att det blir forseningar och
dndrade krav till att andra material maste anvdndas. I denna studie rdknas onddiga
hamtordrar som ett fel. D& processen Sex sigma strdvar mot att kunden ska vara helt
nojd ar det viktigt att minimera dessa onddiga hdmtordrar och dven att f4 kunden att
forsta att en del hdmtordrar &r nddvéndiga. Fallforetagets strdvan mot att kunden ska
vara helt n6jd kan analyseras via de tidigare redovisade fem stegen;
e Definiera
Fallforetaget strivar mot att f4 ner antalet hdmtordrar. Platschefer haller
kontinuerliga moten med hantverkare for att uppmuntra dessa att utfora farre
hidmtordrar. Den troliga orsaken till att antalet onddiga himtordrar dr s& hogt &r
att det saknas planering i det dagliga arbetet. Det identifierade problemet é&r
dérmed att planeringen inte fungerar.
e Mit
Fallforetaget dr, som de flesta foretag, intresserade av att 6ka sin vinstpotential.
Detta kan erhallas genom att kundndjdhet och att onddiga utgifter, sa som ett
hogt antal onddiga hédmtordrar, minimeras. Det &r darfor av intresse att méta
antalet onddiga himtordrar och de kostnader som dessa genererar. Detta arbetar
foretaget med genom att nyligen ha infort en ny logistikavdelning och genom
bland annat denna studie.
e Analysera
Naér, var och varfor uppstar onddiga hdmtordrar och vilka ar de underliggande
orsakerna dr vad som ska analyseras ndr Sex sigma anvinds. Fallforetaget har
lainge kunnat konstatera att antalet hamtordrar dr hogt och har funderat ut
mojliga orsaker till detta, s& som bristféllig planering. Dock saknas uppgifter
om nér och var dessa hidmtordrar sker vilket &r ndgot som fallféretaget kan
arbeta med.
e Forbittra
Bland annat genom denna studie har alternativ till himtordrar identifierats och
analyserats. Fallforetaget har under lidngre perioder diskuterat en del av dessa
alternativ, varpa nista steg i forbéttringsprocessen dr att implementera nagra av
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dessa alternativ under en provotid for att kunna analysera deras for- och
nackdelar.

e Kontrollera
Eftersom implementeringen av de olika alternativen till hdmtordrar
innebdr att det sker en fordndring i verksamheten &r det viktigt att f6lja
upp och kontrollera dessa. En fordndring i sig &r inte alltid positiv for
foretaget, varfor det &ar viktigt att gora fortsatta maétningar efter
implementering.

Da Sex sigma bygger pa att endast 3,4 fel far uppsta av totalt en miljon produkter
ar det svart for foretag som arbetar med entreprenader att arbeta utifrdn denna
process. Inom fallforetaget strdvar man mot att gora sé fa fel som mojligt och att
fi ner antalet onddiga hédmtordrar. Sex sigma innebér en strdvan mot perfektion
vilket fallforetaget ocksa kan gora. Aven om chansen att ha en perfekt verksamhet
ar liten dr det strdvan som leder till fordndringar som kan forbéttra verksamheten.

5.1.3 JIT i teorin och i verkligheten

De arbeten som fallforetaget utfor skiljer sig ndmnvért at; uppdrag utfors ofta
hemma hos folk eller p& andra platsen dir utrymmet &r begrénsat medan projekt
ofta medger fler lagringsmoéjligheter. Med Just-In-Time (JIT) ankommer
materialet precis i ritt tid, d.v.s. d& det ska anvéndas. Detta medfor att farre
material lagras pé arbetsplatsen vilket i sin tur medfor mindre lager och ddrmed
ligre lagringskostnader. Aven risken att material skadas, t.ex. slag- eller
fuktskador, och att det stjdls minimeras. Eftersom endast det material som ska
anvéndas vid det aktuella tillfallet finns pa arbetsplatsen kan anvdndandet av dyra
maskiner och redskap minimeras.

Fallforetaget uppger att det p.g.a. de manga och kortvariga uppdragen é&r svért att
planera in materialleveranser enligt JIT. Dessutom innebér service-konceptet och
mojligheten att bestilla akuta arbeten samma dag som de ska utforas att den
eventuella planering som finns oftast inte halls. I de stdrre projekten, dér
fallforetagets personal upphaller sig i flertalet manader i streck, finns det dédremot
potential till JIT-leveranser. Dock har det patalats att en stor del av fallforetagets
personal har samma arbetssitt och instillning till leveranser pa projekt som nér de
arbetar med uppdrag. Eftersom ménga hantverkare arbetar med bade uppdrag och
projekt ar det svéart att dndra synsittet hos dessa. Hos de grupper som
foretrddesvis arbetar med projekt finns det ddremot mdjlighet att padverka personal
till att implementera JIT-leveranser i den dagliga verksamheten.
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5.1.4 Kaizen i teorin och i verkligheten

Precis som i processen kaizen, arbetar fallforetaget med stindiga forbéttringar och att
implementera dessa i verksamheten. Eventuella forbattringsmdjligheter fran personal sa
som exempelvis hantverkare tas om hand och provas i det dagliga arbetet. Detta &r
mdjligt inom fallforetaget eftersom méanga hantverkare arbetar sjélvstindigt, utan regler
om exakt hur arbeten ska utforas. Hantverkarna kan d4 utarbeta egna arbetssétt som de
anser vara effektivare och kan vanligtvis implementera dessa arbetssétt direkt.
Fallforetaget kan analyseras utifrén de 5S som ingar i kaizen:

Sortera

Material som inte anvénds i produktionen pa den aktuella arbetsplatsen upptar
bade plats i det fordon som transporterar material till arbetsplatsen och pa
arbetsplatsen. Genom att eliminera dessa onddiga material ges plats bade i
fordon och pé arbetsplats till de material som ska anvéndas i produktionen.
Detta gor att flertalet hdmtordrar kan elimineras. 1 fallforetaget beslutar
hantverkarna vilket material som ska finnas i foretagsbilarna. I ménga fall,
baserat pa de observationer som har skett i studien, har hantverkarna fler saker i
bilarna &n vad som anvinds pé arbetsplatsen. Fallforetaget skulle dirmed kunna
minska pa antalet hdmtordrar genom att se dver materialrutinerna i foretags-
bilarna.

Ordna

En del material lagras i lagerbyggnaderna vid kontoren. Detta material kommer
sdllan till anvdndning da fler hantverkare nyttjar bygghandlarnas stora sortiment
och geografiska narhet. Material som lagras i foretagsbilarna kan glommas bort
eller forsvinna bland alla andra material och maskiner som finns i bilen. Pa
storre etablerade arbetsplatser anvinder fallforetaget sig av containrar dar
vanligt anvdnt material kan lagras och som fylls pa av utomstaende
materialleverantorsforetag.

Skin

Eftersom ménga uppdrag utfors i privatpersoners hem och pa offentliga platser
sd som skolor finns det rutiner inom fallforetaget att arbetsplatsen ska rengoras
vid arbetsdagens slut och efter avslutat arbete.

Standardisera

Eftersom manga hantverkare pa fallforetaget arbetar sjalvstindigt utan platschef
pa arbetsplatsen ges denne mdjlighet att utveckla egna arbetsmetoder. Dock
finns det inga garantier att dessa arbetsmetoder idr mest effektiva och
fallforetaget kan inte kontrollera alla sddana metoder.

Behall

Fallforetaget har flertalet ganger under de gingna &ren forsokt att minska
antalet hadmtordrar i verksamheten. Enligt platschefer p& foretaget har
gruppmoten med hantverkarna dir detta &mne diskuterats resulterat i temporéra
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forbattringar av antalet hdmtordrar. Dock saknas permanenta resultat och
dérmed ocksa 16sningar.

5.1.5 Lager i teorin och i verkligheten

Fordelen med lager anges i teorin vara att produktionsstorningar kan undvikas. Pa
fallforetaget dr arbetsplats och lager vid kontor oftast pa tva geografisk olika platser.
Detta innebér att det i ménga fall dr en kortare korstracka och tar kortare tid att handla
material hos bygghandlarna dn att hdmta materialet pa lagret. Frimst vid tidsméssigt
kortare uppdrag ér detta att foredra. I projekt som beriknas paga i ett par manader finns
det vinning i att forldgga ett mindre lager i anslutning till arbetsplatsen, antingen i
container eller som av utomstdende foretag uppbyggt lagerbyggnad. 1 teorin betonas
riskerna som foreligger med lager; att produkterna blir omoderna eller skadade. I denna
aktuella studie dr det byggmaterial s& som gipsskivor och tréitrall som &r vanligt
forekommande i foretagets produktion, och som dirmed eventuellt skulle lagras i
anslutning till hantverkanas omkladningsrum. Dessa material tros inte bli otjanliga p.g.a.
att de blir omoderna, déremot foreligger det en risk for dessa material att fuktskadas
eller att skadas genom fall och tryck.

I den aktuella studien har olika sorters lager behandlats, bland annat lager ddr material
levereras av leverantor eller distributor och lager som administreras av leverantdr. Det
forstndmnda lagersdttet dr vanligt forekommande péd fallforetaget, frimst gillande
material s& som fonster och dorrar. I studien har det framkommit att det finns
forbattringspotential for detta lagersatt eftersom leveransavsering inte anses fungera pa
ett tillfredsstillande sitt for fallforetaget. Det leverantorsadministrerade lagret har
anvédnts inom koncernen runt om i Sverige. Det material som d& har levererats dr
jérnmaterial. Detta lagersitt skulle kunna effektivisera faktureringen av material pa
foretaget eftersom mojligheten att scanna av streckkoder for olika sorters material ingér
i tjansten. Detta gor att varje projekt/uppdrag faktureras direkt nér ett materialuttag sker.
Intervjuad personal pa fallforetaget har dock inga erfarenheter av denna lagermetod.

5.2 Metodreflektion

Fo6ljande metodreflektion behandlar de metoder som anvénts i studien och som valts
utifrdn alternativen redovisade i kapitel tvd. Bdde metodval for ansats, observationer
och intervjuer samt datainsamling redovisas i foljande textstycken.

5.2.1 Ansats
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En abduktiv ansats har anvénts i detta examensarbete. Det innebédr att fallforetaget i
forsta hand har observerats vartefter teori kring arbetsmetoderna har tagits fram. Denna
teori har dérefter testats pd fallforetaget nér detta har analyserats djupare och efter detta
har teorin anpassats till denna analys. For mer ingdende redovisning av metoden; se
avsnitt 2.1 Metodisk ansats. Genom att anvéinda denna metod har féllor sdsom att fastna
i en teori undvikits. En mer allmén beskrivning av foretaget har kunnat tas fram da
forfattarens egna &sikter har hallits tillbaka i och med metodvalet.

5.2.2 Observationer & intervjuer

I borjan av examensarbetet dgnades en vecka at att observera verksamheten och ddarmed
dven hdmtordrar inom fallforetaget. Den ursprungliga tanken var att dessa observationer
skulle fortsdtta under &tta veckors tid, for att pa sa sétt f4 en mer djupgéende inblick i
verksamheten. Eftersom forsta veckan var fruktlds géllande att observera flertalet
hamtordrar insdg bade forfattaren och cheferna pa fallféretaget att de planerade &tta
veckorna inte skulle bidra sd mycket 1 forhallande till den tid som lades ner pa detta.
Alltsa dndrades planerna och undersokningarna ute i verksamheten har bytts ut till
formén for fler djupgdende intervjuer med hantverkarna. P4 detta sétt har deras tankar
kring hédmtordrar och verksamheten &nda kunnat kartliggas. Huruvida tillforlitliga
resultaten &r baserat pd dessa intervjuer dr svért att avgora; vid utfrdgning maste man
anta att de svar som erhdlles dr sanningsenliga, annars kan det tyckas onddigt att utfora
intervjuerna.

Genom att inte enbart tillfrdga platschefer, arbetsledare och hantverkare utan dven
entreprenadingenjorer, inkdpsansvariga samt folk med erfarenhet av olika alternativa
16sningar till hdmtordrar tros resultaten fa ett mindre ensidigt resultat. Genom att ocksé
prata med folk i andra delar av landet, dir fOrutsittningarna skiljer sig fran fall-
foretagets, har fler alternativ kunnat tas fram och analyseras.

5.2.3 Datainsamling

Under de sista veckorna av examensarbetet har fallféretaget infort GPS:er 1 foretags-
bilarna vilka bidde hantverkare och platschefer nyttjar. I stillet for att anvéinda Google
Maps och anta pé vilken adress som materialet har hamtats pé, och ddrmed approximera
en korstricka med erforderlig tidsitgdng, hade anvindandet av informationen via
GPS:erna kunnat ge en mer korrekt bild av dessa tva parametrar. Dock ar systemet sa
pass nytt att personal dnnu inte hunnit bekanta sig med det och ddrmed uppskattades det
att det skulle ta for 14ng tid att ta fram alla nédvéndiga siffror, jamfort med tiden det tog
att ta fram dessa via approximation. Diarmed togs det med personal ansvarig for
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GPS:erna ett gemensamt beslut om att inte anvidnda detta program i examensarbetet.
Hade det funnits tid, och personal fatt mer erfarenhet av systemet, hade kanske mer
korrekta siffor kunnat ge en annan bild av verksamheten och dess hamtordrar.

Eftersom de fakturor som har granskats ar sparade hos fallforetaget &r det mojligt att
aterskapa denna undersdkning med samma fakturor, ddrmed &r realiteten i detta
avseende hog. Dock kan reliabiliteten vara 1dg med avseende pa att examensskrivaren
har saknat uppgifter gillande var byggmaterial har himtats och vid vilket klockslag och
ddarmed har tvingats anta dessa parametrar. Hog validitet har erhallits genom att endast
fakturor med byggmaterial, frdn solklara bygghandlare, har granskats. I borjan
inkluderades dven fakturor for maskiner som anvéinds i verksamheten och som hyrs ut
av ett foretag. Detta for att se hur manga hémtordrar som skedde med denna
bygghandels bilsldap. Dock togs ett beslut med for detta examensarbete inblandade parter
om att exkludera dessa fakturor, di det ansdgs vara mer av vérde att endast inkludera
bygghandlare.
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6 Slutsatser, rekommendationer &
fortsatt forskning

1 detta kapitel dras slutsatser utifrdn de resultat som framkommit i tidigare kapitel.
Kapitlet presenterar dven rekommendationer gdllande hdmtordrar och de redovisade
alternativen. Sist i kapitlet ges forslag till framtida forskningsomrdden.

De fragestillningar som har legat till grund for denna studie &r foljande tre;
Vad resulterar de icke virdeskapande aktiviteterna inom underhalls-
omrddet i?

Hur kan tilldggstidinster pdverka vinstpotentialen inom underhalls-
entreprenader?

Hur kan entreprenorer minska antalet hdmtordrar i sin verksamhet?

6.1 Resultat av icke vardeskapande aktiviteter

Med en snittkostnad for samtliga hdmtordrar pd en arbetsplats pa strax dver 17 800
kronor exklusive moms per projekt/uppdrag dras slutsatsen att det finns vinning i att
minska antalet hdmtordrar inom fallforetaget. Medelmaterialkostnaden for hiimtordrarna
i de granskade projekten uppgick till cirka 1 470 kronor medan medianmaterial-
kostnaden uppgick till ndstan 890 kronor. Férutom att fallforetagets vinstpotential
minskar i och med férekomsten av manga himtordrar kan dess anseende hos kunder
dven dras ned da hantverkarnas synliga timmar pa arbetsplatsen inte matchar fakturerade
timmar.

6.2 Tillaggstjanster i underhallsentreprenader

D4 fraktkostnaderna hos de bygghandlare som det finns avtal med varierar mellan 115
och 745 kronor, beroende av hur langt i férvig bestdllningen sker, finns det potential att
minska kostnaderna for foretaget vad giller materialtransporter. Aven genom att
anvinda distributdrerna mer finns det en potential till att minska antalet hdmtordrar och
dérmed kostnaderna for materialtransporterna.
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Manga av de intervjuade platscheferna, hantverkarna och annan personal pé fallforetaget
uppger att materialleveranser till arbetsplatserna forsvaras av att det i dagsldget inte ar
mojligt att fa avisering om detta timmen innan leverans. Manga uppger dessutom att de
hade anvént sig mer frekvent av leveranser om avisering ndrmare leveranstidpunkt hade
funnits. Dérmed dras slutsatsen att man genom att omfGrhandla avtalen med
distributorerna s att avisering sker innan leverans, och inte nir leveransen har skett, kan
man Oka andelen leveranser och dirmed minska antalet himtordrar. Om kostnaden for
dessa leveranser via distributor ar tillrackligt 1dga s& att det dr mer 1onsamt att fa
materialet kort till arbetsplatsen av utomstdende dn att sjalv hdmta det, forsvinner
argumentet att materialleveranser &r for dyra. Kvarstdende dr da problemet med att
leveranserna tar langre tid dn vad hantverkarna tycker &r motiverande.

6.3 Mojligheter att minska antalet hamtordrar

39 procent av hantverkarna tror att ambulerande leveranser hade kunnat 16sa problemet
med antalet hdmtordrar. Av de som inte tror att detta dr en 16sning, anger 36 procent att
de troligtvis hade fatt vénta pa materialet, precis som de far gora vid leveranser fran
distributor eller leverantdr. 28 procent tror att de hade fatt ’fel” material, d.v.s. att det
material som den ambulerande leverantdren och det material som hantverkaren sjilv
hade valt inte 6verensstimmer. Det forsta problemet, vintan pa materialet, har troligtvis
16sts av en av fallforetagets egna hantverkare; att den ambulerande leverantéren ska
serva hogst 15-20 hantverkare. Hantverkaren som uppgav detta hade sjdlv erfarenhet av
ambulerande leveranser i tidigare anstdllning varvid denna uppgift anses vara séker.
Detta innebdr att verksamheten 1 Lund, med 20 hantverkare varav ett fatal ibland arbetar
1 Malmo, endast skulle behdva en anstilld for denna post. I Malmo, dir 29 hantverkare
verkar bade 1 och runt om staden samt i Trelleborg, skulle tvd sddana poster behovas.
Gillande valet av material har dven denna fraga besvarats flertalet ganger under
intervjuerna; planering. Méanga hantverkare anger att den avsatta tiden for planering av
arbetet dr ytterst kort och 1 manga fall uppger hantverkarna att de far planera pé sin
fritid. Genom att avsitta tid for planering far hantverkarna mojlighet att tinka igenom
flera framtida arbetsmoment varvid det skulle finnas mojlighet att identifiera vilka
sorters material som hantverkaren tror sig behova till dessa moment. Dessutom skulle
tiden for planering ge mojlighet till att identifiera erforderligt material till flera
arbetsmoment varvid fler storre leveranser och farre antal leveranser skulle fis som
resultat. De intervjuade hantverkarna uppger att det inte dr manga minuter som behovs
for denna planering; omkring tio minuter om dagen dér hantverkarna endast har som
uppgift att planera ensamma och tillsammans tros kunna péverka antalet
materialleveranser avsevirt. Under intervjuerna har det &dven framkommit att
kommunikationen mellan de anstéllda fallerar i manga avseenden. Genom att inféra
gemensam planering ges mdjlighet till 6kad kommunikation varvid flera hantverkares
materialbehov for dagen kan komma till ytan. Genom att 16sa problemen med “fel”
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material och véntetiderna skulle 64 procent av de som idag sédger sig vara negativa till
ambulerande leveranser som en 16sning till problemet med hdmtordrar kunna vinnas
over till ja-sidan, vilket innebér att 39 procent skulle kunna adderas till de redan 39
procent positiva. Detta skulle innebdra att 78 procent av de tillfrigade skulle vara
positivt instéllda till ambulerande hdmtordrar.

Kostnaden for de ambulerande leveranserna dr okédnd i1 detta examensarbete, eftersom
timkostnaden for en sddan tjénst inte har undersokts. Till skillnad mot detta 4r kostnaden
for leveranser med taxi kidnd; mellan 119 kronor och 155 kronor exklusive moms per
leverans. Eftersom inga hantverkare maste engageras under tiden som materialet fran
bygghandeln hdmtas, utan endast finns tillgingliga vid leverans, kan den tid som
tidigare spenderats i bilarna nu tillbringas pa arbetsplatsen. Pa detta sétt spenderas mer
av hantverkarens tid pé att producera vilket ger 6kad 16nsamhet for foretaget.

Trots de goda resultat som alternativet utomstdende lager har haft i Uppsala samt Umea
och dven inom andra foretag, tros detta alternativ inte bidra till att antalet himtordrar
minskar pa fallforetaget. Detta baseras pa att endast 35 procent av de tillfragade
hantverkarna pa fallféretaget vistas pa forrdden i de undersokta orterna en eller fler
génger i veckan. Over hilften uppger att de besdker forrdden tva génger eller mer sillan
i ménaden. Vad detta innebér &r att &ven om foretaget hade investerat i det utomstaende
lagret, dir det jérnmaterial som oftast anvénds pa arbetsplatserna skulle lagras, hade det
inte besokts av hantverkarna. Ddarmed hade man spenderat pengar pa ett alternativ som
inte hade varit nagon 16sning till problemet med antalet hdmtordrar. P4 fragan om
hantverkarna tror att utomstidende lager hade varit en 16sning pa problemet med antalet
hédmtordrar uppger hela 36 procent att de tror att kortiden hade varit oférdndrad. I och
med att orterna Lund och Malmo é&r relativt smé, med flertalet bygghandlare utspridda i
stdderna, &r det tveksamt om det hade varit l16nsamt att lata hantverkarna kora genom
hela staden for att besoka forradet istéllet for att kora till bygghandeln 2 km bort.
Nérmsta Bygghandel X-butik i Uppsala ligger 33 minuter och 35,2 km bort och flera
timmar fran Umed. Ndrmsta Bygghandel Y-butik i Uppsala ligger 11 minuter och 4,2
km bort medan den i Umeé ligger 8 minuter och 4,3 km bort. Framgéngarna i dessa tva
stdder gillande utomstaende lager har motiverats med att det &r lang vég att dka fran
arbetsplatserna till bygghandlarna. Aven om avstanden #r lidngre &n i Lund och Malmo
ar det tveksamt om avstanden i alla fall till Bygghandel Y &r sé stora att det tar orimligt
lang tid att handla hos dem. Genom att anvénda sig av tjdnsten utomstaende lager pa de
fasta arbetsplatserna, vilka har en varaktighet pd ett par manader adr det mdjligt att
minska antalet hdmtordrar, som man har gjort i Uppsala och Umea. Dock bor alternativ
dér dven byggmaterial sdsom reglar och skivor ingar i sortimentet undersokas.
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6.4 Rekommenderade atgarder

Sammanfattningsvis foreslas foljande atgirder for att minimera antalet hamtordrar inom
fallforetagets verksamhet:

1. Mindre material sdsom skruv och spik levereras med taxi. D& kostnaderna for

dessa leveranser dr de samma oavsett hur langt i forvdg bestéllningen sker,
samtidigt som kostnaden ligger i den ldgre delen av vad leveranser fran bygg-
handlare kostar, kan man forutse kostnaderna for detta. En leverans via taxi
kostar mindre dn vad en halvtimme for en hantverkare kostar for foretaget och
hantverkaren kan producera istéllet for att sitta i bilen.

Leveranser frén leverantdrer blir billigare och leveranser fran distributorer
annonseras en timme innan leverans. Detta kan bli mojligt genom att
leverantdrer och distributdrer far insyn i hur mycket fallféretaget kan komma att
anvénda deras tjinster. Dessa atgdrder leder till en forbéttrad instéllning till
denna sorts leverans.

Tjanst med ambulerande leveranser infors pa foretaget och avtal ingds med
foretag som tillhandahéller tjdnster med utomstaende lager dir byggmaterial av
olika sorter kan erbjudas.

Utifrén intervjuer och fakturagranskning rangordnas var fokus ska ldggas for att minska
antalet hamtordrar 6ver en ldngre tid. Detta sammanfattas i figur 37, déar foretaget
rekommenderas att over olika lang tid implementera de olika alternativen i sin dagliga
verksambhet.

Héamtordrar

Leveranser med taxi

Leveranser fran Leveranser fran
bygghandel distributor
Ambulerande Utomstaende
leveranser lager

Figur 37. Utifran intervjuer och fakturagranskning rangordnas var fokus ska liggas for att

minska antalet hdmtordrar over en ldngre tid.
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6.5 Forslag till fortsatt forskning

Under examensarbetets gang har flertalet problemstéllningar och forslag pa fortsatta
studier tagits upp av personal pa fallforetaget. I nedanstaende text redogdrs for dessa.

Effektivisering av materialleveranser

Byggservice har avtal med flertalet materialleverantorer. 1 dagslaget anvénds leveranser
frén dessa sporadiskt, vilket enligt personal pé fallféretaget tros bero pa de relativt hoga
kostnaderna for dessa. Dessutom anses leveransaviseringarna inte fungera optimalt.
Foretaget efterfrigar en studie av leveransaviseringars effekt pa nyttjandet av dessa
materialleveranser och hur kostnaderna for dessa kan optimeras.

Studie om telefon- respektive systembestillningar

Vid bestéllning av material har fallféretaget mojlighet att vdlja mellan att utfora dessa
via telefon eller via dator. Uppfattningen pé fallforetaget dr att bestéllning via telefon
foredras p.g.a. mojligheten att f4 bekraftelse direkt att bestdllningen ar lagd. Dessutom
tros det finnas en okunskap och ddrmed dven viss riddsla for att anvinda sig av program
via datorn vid bestéllningar. Studien syftar pa att redogéra for systembestéllningar av
material och dess forbattringspotential.

Handdatorers behjilplighet vid materialkop

Da allt fler foretag infor handdatorer i den dagliga verksamheten for att uppna hogre
effektivitet i arbetet &r det av intresse att undersoka hur handdatorer kan hjélpa plats-
chefer/bestéllningsansvarig yrkesarbetare vid planering av materialkop.

Koptrohet till avtalade partners

Fallforetaget har ingatt avtal med ett flertal bygghandlare runt om i landet. Dessa avtal
ger ldgre enhetspriser pad byggmaterial varfor det &r av intresse for fallforetaget att
materialkop gors i dessa butiker. Ddarmed kan en undersdkning av koptrohet till avtalade
bygghandlare vara behjilplig for foretaget.

Tidsstyrda leveransers lonsamhet

Tidsstyrda leveranser innebér att leveranser sker utifrén avtalad tid varvid det innan
dessa leveranser har dgnats tid for planering av dessa. P4 flertalet arbetsplatser anses
tidsstyrda leveranser ha bidragit till att fa ner foretagets kostnader och dirmed ha okat
dess l1onsamhet. Undersokningen syftar darfor pa att kartldgga huruvida tidsstyrda lev-
eranser kan vara lonsamt for fallforetaget.

Undersokning av ambulerande leveransers lonsamhet
Andelen hdmtordrar pa fallféretaget ar hog jamfort med andra materialdistributions-
mojligheter. Ett alternativ till dessa hdmtordrar 4r att anvinda sig av ambulerande
leveranser. Foretaget onskar en jimforelse av hamtordrar och ambulerande leveranser
och huruvida det sistndimnda ar I6nsamt for fallforetaget.
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8 Bilagor

8.3 Bilaga 1

Fragor till platschefer

+ Du som svarsperson kommer att vara anonym i rapporten; varken ditt namn

eller uppgifter om dig och dina arbetsuppgifter, som inte &r nddvéndiga att

uppge 1 rapporten, kommer att redovisas pa nagot stt.

Du ér den som sitter pa kunskapen om hur saker och ting gér till respektive hur

de bor gé till, jag stiller frgor som jag inte har svar pa och det finns dérfor

inget rétt eller fel svar.

% Om du didremot kdnner dig osdker pa nagon fraga far du gérna fradga vad man
vill & fram med fragan och det dr béttre att du séger att du inte vet eller kan
svara pa fragan dn att du ger ett svar som du vet ar felaktigt.

0.
0.0

Hur lénge har du arbetat som platschef pa Peab Byggservice?

Vilken sorts arbete dr vanligast att du och din grupp utfor; projekt eller uppdrag?

Hur ldnge brukar dessa arbeten (projekt/uppdrag) paga? (ndgra timmar, en dag, en vecka
etc.)

Kontaktar kunder oftast dig direkt for att ldgga in en bestillning pa ett arbete? (...eller
far hogre chef in bestéllningen?)

Kan du beskriva arbetsgdngen frdn att du fir en bestillning av ett projekt-
/uppdragsarbete fram till att arbetet &r slutfort?

Tillfragas hantverkarna om de har tid att utfora arbetet?

Bestills hela arbetena pé en ging, eller brukar de delas upp?
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Hur lang tid brukar det ta fran att ett arbete bestalls till att arbetet paborjas?

Upplever du att ni far tillrdckligt med information om vad som ska utféras i samband
med bestillningen?

Finns det ndgon information som ar nddvéndig for i princip alla arbeten som ni utfor,
som ni far eller 6nskar att ni far vid bestéllning av arbete?

Hdimtordrar definieras hdr som ndr en yrkesarbetare (snickare) kér och handlar
material ndgon gang under (arbets)dagen (pa morgonen, under dagen eller pd kvdllen),
oavsett om det dr nédvindigt for att arbetet ska kunna pabérjas eller inte.

Anser du att det ar ett problem med antalet himtordrar i din arbetsgrupp?

- Om ja; vilket sorts arbete upplevs ha storst problem; projekt eller uppdrag?

Har du uppfattat att andra tycker att det &r ett problem med antalet hamtordrar?

Varfor tror du att tar en himtorder framfor att fa materialet levererat?

Hur tror du att man skulle kunna minska pé antalet hdmtordrar? (morot, utbildning,
inlagd planeringstid etc.)

Vad tror du att man skulle kunna vinna i att antalet himtordrar minskar? (nojdare kund,
bittre sjalvfortroende bland yrkesarbetarna, tid for fler arbeten vilket ger mer pengar
etc.)
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8.4 Bilaga 2

Fragor till hantverkare

% Du som svarsperson kommer att vara anonym i rapporten; varken ditt namn
eller uppgifter om dig och dina arbetsuppgifter, som inte &r nddvéndiga att
uppge i rapporten, kommer att redovisas pa nagot sétt.

¢ Du ér den som sitter pd kunskapen om hur saker och ting gér till respektive hur
de bor gé till, jag stéller fragor som jag inte har svar pa och det finns darfor
inget rétt eller fel svar.

% Om du ddremot kdnner dig osdker pa nagon fraga far du gérna fraga vad man
vill & fram med fragan och det dr béttre att du séger att du inte vet eller kan
svara pa fragan dn att du ger ett svar som du vet ar felaktigt.

Hur lénge har du arbetat pa Peab Byggservice?

Vad arbetar du oftast med; projekt eller uppdrag?

Hur mycket information om arbetet och arbetsplatsen brukar du fa infor ett arbete?

Vilken information tycker du dr mest nddvéndig for i princip alla arbeten?

Hur kommer material oftast till arbetsplatsen; genom leverans eller att ni sjédlva hdmtar
det?

- Hamtar alla eller endast en?

Hur lang tid uppskattar du att det tar for dig att hdmta material pa bygghandeln, inrdknat
att du i vissa fall hdmtar nédvéandiga sldp och maskiner och hela korstrackan tur-och-
retur?

Vet du om att Peab har avtal med vissa bygghandlare, som tex Beijer och Optimera?
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- Om ja; hur ofta skulle du sdga att du handlar hos (ndgon av) dessa jamfort med
andra bygghandlare? (svara i procent)

- Vad ér orsaken till att du handlar hos andra bygghandlare? (ndrmare, kénner
personalen, billigare pris etc.)

Upplever du att andra har problem med att ni hamtar material (t.ex. kunder eller
foretaget)?

Hur mycket tid uppskattar du att du har for att planera ditt arbete?

Upplever du att denna tid ar tillracklig?

Vad iar orsaken till att du inte oftare bestiller varor som levereras? (tid, lagerbrist,
krangligt, personliga kontakten etc.)

Vad skulle kunna fa dig att bestélla material, som levereras till arbetsplatsen, oftare?
(utbildning, se att det I6nar sig, morot etc.)

Tror du att det skulle vara mojligt att ha en storre andel leveranser dn himtordrar?

- Om ja; hur tror du att man kan fa det? (tidsstyrda leveranser, mer tid for
planering, morot etc.)

Hur ofta skulle du séga att du ar pa lagret?

Hur tror du att det skulle fungera att ha en storre andel byggmaterial pé lagret som ni
skulle kunna himta?

Hur tror du att det skulle fungera att ha ambulerande leveranser?
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