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Vilka ar de icke vardeskapande aktiviteterna 1
materialflodet inom byggserviceverksamheten?

Hur kan de icke vardeskapande aktiviteterna
minimeras?

Syftet med studien &r att genom intervjuer och
datainsamling identifiera logistiska problem 1
byggserviceverksamheten. Genom analyser som
forankras 1 teorier diskuteras svarigheter 1 den praktiska
tillimpningen. Mélséttningen med arbetet ar att belysa
de icke viardeskapande aktiviteterna i materialflodet
och ge forslag pd hur dessa kan minskas.

Ansatsen ar abduktiv och studien utfordes 1 form av en
fallstudie. Halvstrukturerade intervjuer genomfordes
med fem anstillda pé fallforetaget och fakturor fran 20
fardigstallda projekt studerades och analyserades.

Miénga byggforetag har en byggserviceavdelning men
det ar séllan den storsta delen 1 foretaget. Snarare ar det
sé att byggserviceavdelningen har setts som en
stotddmpare for att hilla medarbetare sysselsatta under
lagkonjukturer, vilket har medfort att inga stora
investeringar laggs dar.

Logistiken 1 byggserviceverksamheten skiljer sig fran
den traditionella bygglogistiken. Byggserviceprojekt ar
ofta kortvariga med mycket begransad upplagsplats pa
projektplatsen. Det kan ocksé innebéra att ménga,
liknande projekt startar samtidigt vilket medfor att



Nyckelord:

personalen kan behdva befinna sig pa flera
projektplatser per dag.

Generellt sett finns det inga logistiska teorier som &r
anpassade for just byggservice och minga av de
vanligaste - Lean, Sex Sigma, Kaizen, Supply Chain
Management - dr svéra att tillimpa. Flera logistiska
teorier bygger pi att 1 sd stor mén som mojligt
minimera lagerverksamheten och de icke
viardeskapande aktiviteterna. P4 grund av det
begrinsade upplagsutrymmet 1 byggserviceprojekt ar
detta ofta svart att uppnd. Det kravs tidsstyrda
leveranser for att kunna minska lagerhéllningen, men
dé projekten ofta dr sma och flera projekt ar igdng
samtidigt fordras en otroligt noggrann planering av
leveranser, vilket dr svart att uppna 1 praktiken.

Implementring av av informationsverktyg ar en
essentiell del for att forbattra byggservicens
logistikarbete. Att ha ett 6ppet kommunikationsflode
mellan bestillare, leverantorer och byggforetag ar en
forutsattning for ett bra arbete. I ménga fall forsvéras
detta bade genom bristande resurser och rutiner, men
dven di bestéllaren kan ha egna leverantorer, dér
kommunikationsvéigen blir stingd. Blir rutiner
ofordndrade och dterkoppling av tidigare arbeten
uteblir hdmmas dven foretagets utveckling.

Logistik, byggservice, himtordrar, processlager,
materialflode



Definitioner

ATA-arbeten:

UE:

Hamtordrar:

Logistik:

Just in time (JIT):

Supply Chain
Management (SCM):

Lean:

Sex Sigma:

Kaizen:

Andringsarbeten, tilliggsarbeten och avgéende arbeten
som dr ett resultat av dndringar 1 ett ursprungligt
kontrakt.

Underentreprendr.

Inhandling av material hos bygghandel.

Planering, organisering och styrning av alla aktiviteter i
flodet av material, resurser, finansiella tillgdngar,
information och returfldden.

Filosofi som syftar till att leverera rétt material, vid ratt

tillfalle 1 ratt kvantitet.

Ett koncept som bygger pa att alla
floden mellan leverantorer, tillverkare och kunder ska
vara sa effektiva som mojligt.

Filosofi som syftar till att ha resurssnéla och flexibla
processer som styrs av kundens behov.

Ar ett program for strukturerat arbete for
problemlosning med tydliga ansvarsroller.

Koncept som bygger pé stindiga forbéttringar.



Abstract

Many construction companies have a construction service department but it is
normally never the largest part of the company. The construction service
department has been considered a help to keep employees engaged when the
economy’s been bad, with the result that no large investments have been put
towards the service department.

The logistics of the construction service business is different from the
traditional construction logistics. The projects are often short-lived with very
limited storage space at the project site. It can also mean that many similar
projects will start simultaneously, which means that staff may need to be at
several project sites per day.

In general there are no logistical theories that are customized particularly for
the construction service department and many of the most common theories -
Lean, Six Sigma, Kaizen, SCM - are difficult to apply. Multiple logistic
theories strive to minimize inventory operations and non-value adding
activities. This is difficult to achieve due to limited storage space at the service
project sites. Timed deliveries are part of being able to reduce inventories, but
when projects are small and several projects are running at the same time, this
requires a lot of careful planning which is hard to implement.

Establishing different communication tools is a major part of the work to
improve the logistics. To have an open line of communication between clients,
suppliers and construction companies is a prerequisite for an effective work
flow. In many cases this is made complicated both by lack of resources and
routines but also because the client can have their own suppliers where the
communication path is closed. If routines remain unchanged and feedback
from previous work defaults it could damage the company’s development.

Keywords: Logistics, construction service, pick up orders, process inventory,
supply chain
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Logistikomradet r ett aktuellt &mne som stindigt 4r under utveckling. Da
materialkedjan frin leverantor till slutkund blir mer och mer komplicerad
gillande leveransprecision kravs en hog logistisk kunskap (Lumsden 2007,
s.17). Dagens logistiksamordning gir dessutom mot att flera aktorer
samverkar 1 materialflodet, vilket gor att en helhetssyn pé flodet ar viktigt vid
analys. D4 endast vissa delar av logistikkedjan analyseras finns risk for
suboptimeringar (Jonsson & Mattsson 2008, s. 131). I och med en stor
konkurrens stélls krav pd att foretag ska kunna leverera vid ritt tid, till ratt
plats, 1 riatt midng och av rétt kvalitet for att vara konkurrenskraftig. Genom att
effektivisera materialfloden och minimera aktiviteter som inte skapar varde
blir foretaget en stark aktor (Jonsson & Mattsson 2008, s. 11).

Logistik 1 byggserviceverksamheten skiljer sig markant fran den traditionella
bygglogistiken vilket gor det svért att implementera samma arbetssatt 1 de
olika omrddena. Byggserviceprojekten ar ofta kortvarigare och med mycket
begriansade upplagsutrymmen pé projektplatsen. Da projekten i allmidnnhet ar
kortvariga ér tidplanerna mycket pressade och det finns inget utrymme for
forseningar. Manga logistiska teorier bygger pé att 1 s stor man som mojligt
minimera lagerverksamheten och de icke vardeskapande aktiviteterna. Det
begriansade upplagsutrymmet vid byggserviceprojekt gor att detta blir svart att
realisera. Tidsstyrda leveranser ér en del 1 att kunna minska lagerhéllningen
men d& projekten ofta dr smé och pa spridda adresser kraver detta en minutios
planering av leveranser. Om logistikarbetet brister okar kostnader for icke
vardeskapande aktiviteter, dvs. aktiviteter som inte tillfor varde eller som inte
ar nodvandiga, sdsom lagerhéllning, omarbete, vantan och himtordrar. Genom
att identifiera de icke viardeskapande aktiviteterna kan ett forbattrat
materialflode implementeras 1 byggserviceforetagen. Att minska de icke
viardeskapande aktiviteterna 1 materialflodet ar enligt Lumsden (2007, s. 44)
av stor vikt dé ca 30 procent av ett foretags kostnader kan hérledas till
logistikkedjan.

1.2 Syfte och malsattning

Syftet med studien ar att genom intervjuer och datainsamling identifiera de
icke viardeskapande aktiviteterna inom logistiken 1 byggserviceverksamheten.
Genom analyser som forankras i teorier diskuteras svérigheter 1 den praktiska
tillimpningen av logistikteorier samt bakgrunder till detta. Malséttningen med
arbetet ar att belysa de icke viardeskapande aktiviteterna 1 materialflodet och
ge forslag pa hur dessa kan minskas.



1.3 Problemformulering

De frigestillningar som arbetet utgér ifrin ar:

» Vilka dr de icke vdrdeskapande aktiviteterna i materialflodet inom
byggserviceverksamheten?
«  Hur kan de icke virdeskapande aktiviteterna minimeras?

1.4 Avgransningar

Examensarbetet kommer endast att studera byggforetaget Thages
byggserviceavdelning i Malmo. Endast totalrenoveringar av ldgenheter
bestillda av fastighetsbolaget Akelius AB, utforda 1 Malmo kommer att ing4 1
studien. Ovriga typer av renoveringar och uppdrag frin samma eller andra
bestillare kommer inte undersokas.

Icke vérderskapande aktiviteter utanfor det logistiska perspektivet kommer
inte ingd. Ingen datainsamling fran underentreprenorer har genomforts,
diaremot har det tagits hansyn till att underentreprenorernas aktiviteter
paverkar fallforetaget.

1.5 Disposition

I det inledande kapitlet beskrivs 1 korthet vad som gor logistiken 1
byggserviceverksamheten annorlunda jamfort med den traditionella
bygglogistiken. Ett syfte och malsittning presenteras och foljs av
problemformuleringar och avgrinsningar 1 studien.

Kapitel tva beskriver olika metoder for datainsamling och
informationshdmtning som tillampats 1 studien. Flera olika ansatser och
vetenskapliga forhéllningssitt presenteras och kvalitetssikring av insamlad
information beskrivs kortfattat.

Kapitel tre beskriver olika logistiska teorier och begrepp som 1 senare kapitel
kan kopplas till den fallstudie som genomforts.

I kapitel fyra hittas empiri frdn studien som samlats in genom intervjuer och
kvantitativa datainsamlingsmetoder pé fallforetaget.

I kapitel fem gors en analys av empirin som samlats in. Den testas mot olika
logistiska teorier och knyts an till fallforetagets arbetsmetoder. Har diskuteras
dven datas tillforlitlighet.



I kapitel sex beskrivs de slutsatser som dragits frin fallstudien pa ett mer
generellt plan. Problemen inom det logistiska perspektivet 1
byggserviceverksamheten belyses och jamfors. Har hittas dven forslag pa
framtida studier inom @mnet.

Referenser och bilagor finns 1 arbetets sista del.



2 Metodik

Metodisk medvetenhet krévs hos forskaren for att stilla krav pa
tillforlitligheten. Att teorin dverensstimmer med data &r inte en sjdlvklarhet
och i praktiken kan méinga svérigheter uppstd. Vissa felkillor kan helt enkelt
inte elimineras da en del saker inte gar att méta och man far hitta alternativa
losningar. Att forskaren kan bedoma tillforlitligheten, felkillors art och
inverkan genom en metodisk medvetenhet ar darfor viktigt (Wallén 1996, s.
72).

Studien utférdes i form av en fallstudie. Metoden valdes da den syftar till att
skapa en helhetsbild och anvénds da processer och fordndringar ska studeras
(Patel & Davidsson 2003, s. 54). Studien syftar till att utféra en detaljerad
undersokning av en organisation vilket fallstudier lampar sig for. Data har
samlats in bade genom kvantitativa och kvalitativa metoder. Den kvantitativa
data arbetet bygger pa har frimst samlats in genom intervjuer och den
kvantitativa har samlats in genom statistisk datainsamling. Metoden som
anvéants har sin grund i det vetenskapliga forhallningséttet positivismen, men
daven hermeneutik, fenomenografin och systemteori har beaktats (se figur 1).
Parallellt med fallstudien har en litteraturstudie med logistiska teorier
genomforts.

Vetenskapliga
forhallningssatt

Fallstudie

Kvantitativ Kvalitativ
metod metod

Statistisk Halvstrukturerade
datainsamling intervjuer

Objektivitet

Validitet och
reliabilitet

Figur 1, Studiens metodval.
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2.1 Litteraturstudie

Litteraturstudien har varit en aktiv del genom hela studien och har genomforts
for att skapa forstielse och kunskap kring olika logistiska teorier.
Resonemangen och teorierna som ligger till grund for studien har, da
mojlighet funnits, tagits fran flera olika kéllor. Dessa teorier har sedan
forankrats 1 fallforetagets arbetssatt och organisation.

Att fa en Oversikt Over &mnesomréadet som skulle studeras var vésentligt och
litteraturstudien har skapat arbetets teoretiska referensram. Information har
mestadels sokts 1 kurslitteratur frin Lund Studentlitteratur AB {or att
sdkerstilla faktas troviardighet. En del har dven hittats via internetkéllor men
enbart dd de bedomts som tillforlitliga. Alla internetkéllor, utom de for figurer,
ar fran Nationalencyklopedin. Det méste tas 1 atanke att information som fés 1
litteraturstudier ar s.k. sekundirdata. Med det menas att uppgifterna har tagits
fram 1 ett annat syfte dn det som den aktuella studien asyfta. Det dr darfor
viktigt att ha detta 1 atanke vid bade litterdra och elektroniska sokningar
eftersom informationen kan vara vinklad och inte heltickande for just det
dmne som undersoks (Bjorklund & Paulsson 2003, s. 67).

En del information kan dven ha varit irrelevant for ssmmanhanget men genom
att anvinda sig av en iterativa process dir sokningar gjorts genom hela
arbetets forlopp har nya anknytningar och relevansbedomningar kunnat goras
(Host et al. 2006). Darfor har vissa stycken tagits bort och en del adderats
under studiens ging.

2.2 Metodval och datainsamlingsteknik

Skillnaden mellan kvalitativ och kvantitativ data kan forklaras genom olika
metoder att analysera, bearbeta och generera information som tillhandahéllits.
Kvantitativ data kan forklaras som information som fitts genom statistiska
bearbetnings- och analysmetoder (Davidsson & Patel 2011, s. 14).
Kvantitativa undersokningar syftar till att analysera empiriska och
kvantifierbara data (Brante u.4, a). Kvantitativ data innebér data som kan
representeras i termer av antal och siffervarden (Host, Regnell & Runeson
2006, s. 110). Kvantitativa tekniker anvéands for att fi ut samband och
hypoteser men ocksa for att skapa forstaelse for det undersokta. Data
sammanfattas 1 statistisk form (Brante u.4, a). Kvantitativa metoder ses som
objektiva studier och ar bra for att skaffa generaliserande data. Det ar viktigt
att vid analys av kvantitativ data inte bara visa medelvéirden utan dven
analysera spridningen i den och korrelationen mellan dem (Host et al. 2006, s.
33).



Kvalitativ data samlas in genom fokusering pa de ”mjuka” parametrarna, ofta
genom intervjuer och tolkande analyser (Davidsson & Patel 2011, s. 14). Idag
stravar man ofta efter att anvénda sig av en blandning mellan kvalitativa och
kvantitativa studier for att skapa en allsidig belysning av forskningsomréadet
(Brante u.4, b).

2.3 Positivism

Positivismens ideologi gér tillbaka till borjan av 1900-talet d& grundproblemet
gillde vad som utmirker “vetenskaplig kunskap”. Verifierbarhetstesen
formulerades och innebér att en vetenskaplig sats enbart &r meningsfull om
den kan verifieras empiriskt. Den menar pa att ett pastdende endast dr sant om
det dverrensstimmer med hur det ar 1 verkligheten. Déarigenom utesluts bl.a.
kanslor och virderingar eftersom att dessa inte kan provas empiriskt. All
kunskap ska vara tillforlitlig och uppskattningar och bedomningar ersitts med
matningar (Wallén 1996, ss. 26-27). God validitet och reliabilitet ska faststilla
att slumpmassiga fel utesluts. Inom positivism dr det oerhort viktigt att
forskaren ar objektiv och positivismen har kritiserats d4 ménniskan ses som ett
objekt och gor att man kan tappa sammanhang och helhetsperspektiv (Wallén
1996, s. 27). Det kan verka omdjligt att separera teori och observation med ens
egna tankar och teorier eftersom mottaglighet for information filtreras dé en
observation gors. Positivismen fér ofta std for den kvantitativa, statistiska
harddatametoden for analys (Davidson & Patel 2003, ss. 27, 29).

2.4 Systemteori

Systemteori innebér att man undersoker en grupp av objekt som vixelverkar.
Tanken bakom teorin dr att systemets olika delar har andra egenskaper dn
systemet som helhet. Helheten kan vara mer 4n summan av delarna och man
tittar pa systemets funktion och hur det avgransar mot omgivningen.
Systemtidnkandet vaxte fram ur behovet att folja, forsta och planera fordndring
1 komplexa sammanhang dér flera faktorer vixelverkar 1 slutet av 1960-talet.
Systemteorin kan pa flera sétt jamforas med positivismens grundstenar;
rationalism, krav pd maétbarhet och teknikorientering. Didremot ar vixelverkan,
reglering och kontroll nytt. En av huvudanvidndningarna av systemteori avser
organisation och planering av verksamheter. Det ar viktigt att hitta en
systemavgransning, det vill siga vad som ligger innanfor och utanfor systemet
(Wallén 1996, ss. 28-30).

2.5 Hermeneutik

Hermeneutik kan enkelt oversittas som tolkningsldra och handlar om tolkning
av inneborder 1 bl.a. texter, symboler, handlingar och upplevelser. Den kan
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aven kdnnetecknas som laran om kommunikation och forstielse och ses som
en rak motsats till positivismen. En spriklig och kulturell gemenskap bildas av
den som tolkar, och denne far en forforstaelse som ocksa behdver betonas och
goras medveten. Tolkandet vixer fram genom en vixling mellan den aktuella
delen man arbetar med och den framvixande helheten. Tolkningen skiljer sig
alltsd genom hela processen och fram tills ett helhetsperspektiv skapats
(Wallén 1996, ss. 33-34). I och med att forskaren ska pendla mellan helhet, del
och mellan olika synvinklar har hermeneutisk forskning tydliga drag av
abduktion. Den ses dven som ett tolkningssystem dér subjektivitet kan styra
(Davidson & Patel 2003, s. 29).

2.6 Fenomenografin

Fenomenografin ér ett vetenskapligt forhallningssatt som véxte fram 1 borjan
av 1900-talet och syftar till att studera uppfattningar (Davidson & Patel 2003,
s. 33). Man belyser medvetandet, sjilvmedvetandet och intentionaliteten och
forsoker att dra slutsatser utifrdn dessa. Fenomenologin har darfor ofta ett
induktivt arbetssitt vad géiller metodiken . Man arbetar med spréket och gor
djupintervjuer men forsoker inte hitta lagbundenheter att grunda teorierna 1.
Detta d4 larande och utveckling stindigt fordndrar ménniskors upplevelser
(Wallén 1996, ss. 35, 77).

Bédde hermeneutikens och fenomenologins grunddrag ér av intresse for
kommunikation, upplevelser och innebérd. Man kan di tala om en
innebordsorienterad forskning (Wallén 1996, ss. 37-38).

2.7 Fallstudie

Studien kommer att genomforas som en fallstudie, som ofta definieras som en
datainsamlingsmetod inom samhaills- och beteendevetenskaplig samt
medicinsk forskning. Det kan vara en detaljerad undersokning av ett fenomen
(Nationalencyklopedin u.d) — t.ex. en individ eller en grupp individer, en
organisation eller en situation. Flera olika fall kan sjadlvklart ocksa studeras
(Patel & Davidsson 2003, s. 54). Fallstudien anvinds for att nyansera,
fordjupa och utveckla begrepp och teorier, ibland dven for att illustrera eller
starka hypoteser (Brante u.4, c). De baseras oftast pa ett fall som har ett
specifikt syfte, och inga ansprak gors pa att slutsatserna ska vara direkt
generaliserbara till andra fall, diremot dr sannolikheten hog att utfallen blir
liknande i en situation som liknar det aktuella fallet (Host, Regnell & Runeson
2006, s. 34). Generaliserbarheten hos resultaten som erhélls beror pa hur fallen
ar valda. Fallstudier kan grunda sin datainsamling 1 studier som bade ér
kvalitativa och kvantitativa (Yin 2007, s. 32).



I fallstudier utgdr man fran ett helhetsperspektiv och forsoker fi sa tackande
information som mgjligt. De anvénds ofta da processer och forandringar ska
studeras (Patel & Davidsson 2003, s. 54). Malet ar att belysa en viktig
problemstéllning som ofta har ett brett perspektiv (Solberg Seilen & Huber
2006, ss. 9,13). Fragor som besvaras genom fallstudier ar ’hur” och varfor”
med fokus pa aktuella hiandelser 1 dess verkliga kontext (Yin 2007, s. 27).
Risken med att studera ett avgrinsat system, sdsom en organisation, pd detta
sitt ar att forskaren kan forenkla eller 6verdriva forhallanden, vilket kan sluta 1
felaktigheter nér rapporten formedlas till ldsaren (Merriam 1994, s. 47).
Fordelen kan ddremot vara att man frimst studerar vad som sker under
verkliga forhallanden och att en mycket ingdende kunskap om sjélva forloppet
kan skapas.

Forskare arbetar med att producera teorier som ska ge en sé korrekt kunskap
om verkligheten som mdjligt. Data och information om verkligheten studeras
och ligger till grund for teoribygget. Detta underlag kallas ofta for empiri och
forskarens arbete bestér av att relatera teori och verklighet till varandra (Patel
& Davidson 2003, s. 23). Val av forskningsansats ar viktigt och paverkar
uppfattningen av relationen mellan empiri och teori (Wallén 1996, s. 47).
Nedan forklaras begreppen i korthet:

Deduktiv ansats - Deduktiv ansats innebir att man ur en teori hérleder
pastaenden som stricker sig utdver hittillsvarande kunskap och som ska
provas empiriskt (Wallén 1996, ss. 47, 48).

Induktiv ansats - Induktiv ansats innebér att man utgér fran datainsamling och
ur materialet soker generella och teoretiska slutsatser (Wallén 1996, s. 47).

Abduktiv ansats - Abduktiv ansats kan beskrivas som en kombination av de
bada ansatserna ovan (Wallén 1996, s. 48). Arbetet utgar frén ett induktivt
arbetsmonster diar man utifran ett fall forsoker formulera ett hypotetiskt
monster och sedan arbeta deduktivt och prova hypotesen eller teorin pd nya
fall. Pa detta sitt kan den ursprungliga hypotesen eller teorin bli mer generell
(Patel & Davidson 2003, s. 24).



Lagar och teorier

Fakta baserad pa Forklaringar och
data forutsagelser

Figur 2, Deduktiv-Induktiv slutningsform (Rennison 2015, s. 64).

Forskningsansatser som kommer anvindas 1 detta examensarbete 4r mestadels
abduktiva och dérfor en blandning av deduktiv- och induktiv ansats (se figur
2).

2.8 Intervjuer och enkater

I kvalitativa intervjuer undersoks “mjuk™ data, dvs. data som besvarar hur
saker och ting upplevs eller underliggande monster och beteenden (Davidsson
& Patel 2011, s. 14). Intervjuer kan vara ett utmarkt sitt att skapa sig en
uppfattning om problem och forslag till problemlosningar 1 examensarbeten
(Host et al 2006, s. 89). Intervjuer kan ockséd ge mojligheter att gora ovintade
upptéckter, vilket ar till stor vikt vid kvalitativa undersokningar och for att
skapa en djupare insyn i1 fenomenet som studeras. En av de vanligaste
metoderna att samla empiri dr genom intervjuer i kvalitativ forskning
(Blomkvist & Hallin 2015, s. 69).

Intervjuer skulle kunna jaimforas med enkéter da bdda tekniker samlar in
information genom frdgeformuleringar. Intervjuer kan ske bdde genom tréaffar
men dven genom exempelvis telefonsamtal. P4 samma sitt kan enkéter bade
utforas genom utskick men dven genom personliga moten dér fortydliganden
av fragor kan forekomma (Davidsson & Patel 2011, s. 69). Att syftet med
intervjun eller enkéten klargors kan gora stor skillnad for svaren som erhalls.
Att forklara och anknyta syftet med individens egna mal och betona vikten av
individens medverkan kan hjilpa att generera sa verklighetstrogna svar som
mojligt och bidra till en béttre representerad validitet. Att tidigt tydliggdra hur

9



insamlad data ska hanteras och om den 4r konfidentiell eller ej dr ocksa viktigt
for den svarandes attityd till undersokningen (Davidsson & Patel 2011, s. 70).

Vid enkidtundersokningar ar det enklare att inte farga den deltagandes svar
genom att visa kénslor eller attitydforandring vid sjélva frigetillfallet. Det ar
l4att att vid en intervju paverka svaren, exempelvis om den deltagande intar en
forsvarsposition till f6ljd av domande uttryck 1 frigestallningsmetoden. Déar
kan enkéter vara battre men risken finns dé att motivationen for att svara sa
sanningsenligt och utforligt som mojligt minskar (Davidsson & Patel 2011, s.
71).

En kvalitativ intervju har ofta en lag grad av standardisering, vilket ger
intervjuaren stort utrymme att stélla mer 6ppna fragor och lata den intervjuade
formulera svaren med egna ord (Davidsson & Patel 2011, s. 78). Lag
standardisering eller helt standardiserade intervjuer kan nidrmre forklaras med
att fragor stills och formuleras efter hand som intervjun dger rum. Fragor kan
stdllas 1 den ordning som passar just den individ som intervjuas. Detta till
skillnad frin helt standardiserade intervjuer, dir fragorna ar strikt formulerade
och stills 1 samma ordning. Denna typ av intervjuer anvinds dd man vill finna
en generaliserande bild och kunna jamfora svaren (Davidsson & Patel 2011, s.
72). De strukturerade intervjuerna kan ses som en muntlig enkdt (Host et al.
20006, s. 91).

I borjan av examensarbetet samlades data in genom ostrukturerade intervjuer
med foretaget for att skapa en vid bild om vad som behdvdes undersokas och
utvirderas. Detta dr en bra inledande metod for att fa en bredare uppfattning
och kidnnedom om ett visst imnesomrdde (Blomkvist & Hallin 2015, s. 71).

Halvstrukturerade intervjuer genomfordes med fem medarbetare 1 studien. Det
innebar att man har fragor som stod for intervjun, men har en viss frihet att
omformulera och stédlla dem i olika ordning allt eftersom intervjun fortloper
(Host et al. 2006, s. 34). Man strivar alltsé efter att folja informanten sa bra
som mojligt efterhand som denne svarar (Blomkvist & Hallin 2015, s. 71). Pa
detta sétt kan kvalitativa svar erhéllas och en mer djupgéende syn pa
beteenden och uppfattningar skapas samtidigt som en viss generalisering kan
dga rum (Davidsson & Patel 2003, s. 72). Det gar ocksa bra att blanda alla
typer av intervjuer under en studies gang. Halvstrukturerade intervjuerna ar de
vanligaste for insamling av empiriskt material (Blomkvist & Hallin 2015, s.
71). Informationsinsamling genom enkéter valdes bort da friheten att kunna
stdlla foljdfragor kindes nodvindig for att skapa en tydlig och allsidig bild av
problemen och deras ursprung.
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2.9 Objektivitet

En forskare ska alltid strava efter att vara objektiv och inte léta sitt arbete
fargas av utomvetenskapliga virderingar (Wallén 1996, s. 27).
Objektivitetskrav har lange varit en diskussion och 1 Sverige har termer som
sanning, relevans, neutralitet och balans belysts som starka inom
objektiviteten. Manga menar att total objektivitet &r omojligt att uppnd och om
en forskning innehdller enstaka sakfel behover detta inte betyda att arbetet
brister 1 objektivitet. Daremot ar det viktigt att vara medveten om problemet
och kritiskt granska forskningen for att finna felaktigheter som kan gynna en
viss stindpunkt pa andras bekostnad (Hermerén & Rosengren u.d). Ett
examensarbete som dr bestédllardrivet kan gora det svarare att ha en helt
opartisk stdndpunkt da en relation bildas till uppdragsgivaren vilket dr viktigt
att ha 1 atanke (Blomkvist & Hallin 2015, s. 32). Opartiskhet ingér i kravet pa
objektivitet och ska spegla en neutral framstéllning (Nationalencyklopedin
u.a).

2.10 Validitet och reliabilitet

Validitet syftar till att méata faktas relevans 1 ett visst sammanhang. Kan dven
forklaras med att man endast méter det som ska métas och kan visa pa hur vl
ens resultat stimmer 6verens med verkligheten. Inga systematiska fel ska
uppstd 1 och med anvéndandet av métinstrument (Gustafsson u.4, a).

Reliabilitet syftar till att den kunskap som kommer fram ar framtagen pé ett
tillforlitligt sétt. Det ska inte finnas ndgra slumpmassiga systematiska matfel
och maétinstrumentet ska vara pélitligt. Det kridvs stor noggrannhet vid
insamling av data, vilket sen kan métas genom att upprepa undersokningen
flera gdnger. Om reliabiliteten dr hog ar det mojligt att f& samma resultat vid
upprepade undersokningar (Gustafsson u.d, b). Hog reliabilitet garanterar inte
hog validitet och vice versa. Man bor alltid striva efter hog validitet och
reliabilitet.

@)@ @@

Figur 3, Reliabilitet och validitet (S.Agardh 2014)
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Den vénstra bilden 1 figur 3 visar pa hog validitet men 14g reliabilitet; alla
prickar ar spridda men ar inom omréadet man syftar till. Bilden bredvid
illustrerar 1ag validitet och hog reliabilitet; &ven om man inte har traffat mitten
har man 1 alla fall traffat ungefdar samma punkt flera gdnger. Bilden efter har
bade hog validitet och hog reliabilitet; pilarna har bade traffat mitten och ar
samlade. Detta dr vad man stravar efter. Den hogra bilden illustrerar 1ag
validitet och 1&g reliabilitet; man har varken triffat omrddet man syftar till
eller traffat pd ungefar samma stélle ndgon géng.
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3 Teori

3.1 Vad ar logistik?

Genom logistikarbete kan foretaget oka intdkter, minska kostnader och frigéra
kapital. Detta genom 0kad leveransservice, flexibilitet och minskade kostnader
for lagerhallning. Ordet logistik kan dock definieras pé olika sétt och darfor
betyda olika saker i olika foretag. Ibland anvénds ordet enbart for exempelvis
ink&p, uppackning, materialkontroll eller distribution och inte for ett komplett
materialflode (Segerstedt 2013, s. 85). Logistikens ménga olika definitioner
kan enligt Lumsden (2007, s. 24) sammanfattas som:

“Logistik omfattar forflyttning av ménniskor och materiel. Den bestar av de
aktiviteter som har att gora med att styra rétt artikel eller individ, 1 ratt skick,
till rétt plats, vid ratt tidpunkt och till rétt kostnad. Den syftar till att
tillfredsstélla samtliga intressenters behov och dnskemal med betoning pa
kund. Logistik bestir av planering, organisering och styrning av alla
aktiviteter 1 flodet av material, resurser, finansiella tillgdngar, information och
returfloden. I begreppet innefattas sdvél operativt ansvar vari ingér
administration, drift och upphandling som konstruktivt ansvar samt
uppbyggnad sdvil som detaljutformning.”

3.2 Logistiska former

« Enpartslogistik - Tillverkaren levererar direkt till kopare utan mellanhéander
(se figur 4). Enpartslogistik kan ocksé innebéra att koparen tar han om
logistiken (Lumsden 2007, s. 107). Vid Just-In-Time-leveranser anvinds
ofta enpartslogistik dér leverantoren sjdlv kor ut produkten till en angiven
plats vid en viss tidpunkt. Att leverantoren tar han om alla logistiska
arbeten kan 1 praktiken vara svart. Ofta anstills en transportor for att ta
hand om vissa delar av logistikarbetet (Tarkowski 1995, s. 132).

« Tvdpartslogistik - Detta ar det traditionella logistiksystemet mellan
tillverkare och kopare. Tillverkaren producerar, kontrollerar och emballerar
produkten. En transportor levererar produkten fran tillverkaren till kunden.
Transportdren ar anstilld av tillverkaren eller kunden. Under denna
transport ar transportdren ansvarig éver produkten. Genom att en fraktsedel
signeras hos kunden tar kunden over ansvaret for produkten (Lumsden
2007, s. 108).

« Trepartslogistik - Vid trepartslogistik finns en tredje part som samarbetar
med kunden och leverantoren och tar hand om vissa logistiska delar (se
figur 4). Dessa delar kan bade vara transporter och lagerhallning. Den
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tredje parten kan ocksa ansvara for mindre bearbetning av produkten. Vid
tredjepartslogistik finns ofta en nira och ldngsiktig relation mellan parterna
(Lumsden 2007, s. 109).

«  Fyrpartslogistik - D4 logistiken mellan kund och leverantor sker med flera
parter som exempelvis utfor transporter och lagerfunktioner ar detta en
fyrpartslogistik eller flerpartslogistik. En transportor kan anstéilla andra
parter som utfor vissa leveranser. Detta gor att transportdren har ett eget
nitverk av logistiska funktioner som denne kan tillgd genom andra foretag
(Lumsden 2007, s. 109).

Enpartslogistik Tvapartslogistik Trepartslogistik Fyrpartslogistik

Tillverkare Tillverkare Tillverkare Tillverkare

Transportér  Logistik  Info
specialist maklare

Kopare Kopare Kopare Kopare

Figur 4 Principmodeller for ndr en, tvd, tre eller flera parter utfor de
logistiska aktiviteterna (Lumsden 2007, s. 108).

3.3 Logistikkostnader

Cirka 30 procent av ett foretags totala kostnader kan lokaliseras som
logistikkostnader (Lumsden 2007, s. 44). I logistikkostnaden ingar direkta
kostnader sdsom fysisk hantering, administration, lagring och forflyttning av
material. Aven indirekta kostnaden ingér i den totala logistikkostnaden.
Kostnaden kan analyseras antingen ur ett processperspektiv eller for en hel
organisation (Jonsson & Mattsson 2008, s. 129). Dé den totala
logistikkostnaden analyseras ar det viktigt att ha en helhetssyn. Genom att
optimera endast vissa delar 1 logistikkedjan kan kostnaderna oka 1 andra delar.
Ett exempel dr d&@ man minskar lagerhallningskostnader genom att skapa ett
centrallager kan transportkostnaderna istéllet 6ka och en suboptimering
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uppstar (Jonsson & Mattsson 2008, s. 131). De olika kostnadsposterna delas in
1 foljande delar:

Transport- och hanteringskostnader - 1 denna post ingar bide interna och
externa transporter. De interna transporterna bestar av paketering,
forflyttning och plockning. Vissa av dessa kostnader kan ibland dven
raknas som lagerhéllningskostnader. Det dr darfor viktigt att halla koll pa
posterna sd att inga kostnader dubbelriknas. De externa
transportkostnaderna kan bestéd av leveranser mellan egna och externa lager
eller kunder. Dessa leveranser kan utforas av egen personal eller externt
inkopta leveranstjanster (Jonsson & Mattsson 2008, s. 130). Kostnader
(forutom den faktiska kostnaden for transport) kan uppstd pa grund av
tillfallig lagring, skador pd gods, tullbehandling och offentliga avgifter,
ersattning till speditor pé grund av vantetid vid lossning eller lastning. 1
vissa fall tillkommer dven en kostnad om enheterna maste paketeras pa
visst sdtt infor leveransen (Lumsden 2007, s. 666).

Emballeringskostnader - 1 denna post ingar alla kostnader for material som
anvénds vid paketering, emballering och méirkning av gods. I vissa fall kan
aven kostnader for administration, lagring och transport forekomma
(Jonsson & Mattsson 2008, s. 131). Vid val av nya forpackningar kan
kostnader for forandring av lagerutformningen uppsta. Forpackningar 1
varierande storlek kan ocksa innebira en okad kostnad dé dessa kan vara
svara att sampacka (Lumsden 2007, s. 141).

Lagerhdllningskostnader - 1 ménga fall 4r denna post den mest kostsamma
av logistikkostnaderna. Den totala kostnaden for lagerhallning beror pd den
mangd som lagerfors, vilket avkastningskrav som finns pé kapitalet av de
lagerbundna varorna, vilken kostnad som krivs for att driva lagret och den
risk som finns vid lagerhéllning. Risken 6kar med okad kvantitet 1 lagret.
Detta beror pa att en hogre andel bundet kapital finns lagrat och enheterna 1
lagret har en storre risk att forstoras vid 6kad hantering. Likvél om de
lagrade enheterna har ett bast fore datum riskerar dessa att forstoras eller
vara obrukbara (Jonsson & Mattsson 2008, s. 132).

Sarkostnader 1 lagerhallningskostnaden 4r den kostnad som ar beroende av
vissa beslut. Kvantiteten av enheter 1 lagret kan vara en faktor. Da
kvantiteterna blir mindre, minskar dven kostnaden for underhéll, hantering
och osédkerheter. Vid en 6kning av enhetskvantiteten kan kostnaden istéllet
oka. Om verksamheten hyr pallplatser eller en del 1 ett lager kan
kostnaderna 6ka om det befintliga lagret far platsbrist. Om kostnaden for
lagerhallning inte varierar med den varierande kvantitet som lagras
betecknas det som samkostnad. Detta kan vara om verksamheten redan har
ett lager med outnyttjad kapacitet (Jonsson & Mattsson 2008, s. 133).
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Administrativa kostnader - Kostnader for orderhantering, planering,
styrning, redovisning, data- och logistiksystem betecknas som
administrativa kostnader (Jonsson & Mattsson 2008, s. 137). Storst ar
kostnader for den administrativa personalen, men dven for anskaffning av
administrativa system (Mattsson 2012, s. 150).

Orderkostnader - 1 denna post ingar alla kostnader for hantering av ordrar.
Dessa ordrar kan vara for inkop eller tillverkning. Kostnaderna som anges
under orderkostnad brukar normalt vara sarkostnader. Alltsd sddana
kostnader som Okar eller minskar beroende av den tillfdlliga kapaciteten.
Vid arbete med inkop ar dessa kostnader framst for inkdp, planering och
ekonomiavdelningar. Vid tillverkning kan kostnaderna avse arbete med
planering och rapportering (Jonsson & Mattsson 2008, s. 138).

Kapacitetsrelaterade kostnader - Avskrivningar, driftskostnader och
underhéllskostnader av maskiner, fordon och anlaggningar betraktas som
kapacitetskostnader. Detta innefattar den tillgdngliga kapaciteten och
sdledes dven personalkapaciteten. Kostnaden varierar med den utstrackning
som kapaciteten anvands. Kapacitetskostnader dr ofta fasta kostnader och
vid en hogre utnyttjningsgrad har darfor kapaciteten lagre driftskostnad om
kostnaden slés ut per enhet (Jonsson & Mattsson 2008, s. 139).

Brist- och forseningskostnader - Dessa kostnader uppstér da
leveranstorningar paverkar forséljning. Detta kan exempelvis vara att
storningen blir sa stor att verksamheten forlorar kunden. Vid lattare
storningar kan kundndjdheten forsdmras och pa lang sikt minska
forsdljningen (Jonsson & Mattsson 2008, s. 140). Leveransstorningar kan
ocksd utmynna i kostnader for skadestind, “good will” och vite. Extra
kostnader kan dven uppstd vid forsening av rdmaterial 1 produktionen eller
d4 extra leveranser mdste séttas in for att undvika en forsening (Mattsson
2012, s. 149).

Miljokostnader - Dessa kostnader ér svéra att identifiera. Miljokostnader
kan uppstd pé grund av val av transportsitt, buller, slitage, utslapp,
forpackningar etc. Dessa effekter kan vara langsiktiga och orsakerna ar
svara att identifiera (Jonsson & Mattsson 2008, s. 140).



3.4 Leverantorsrelationer

Partsforhillande

Den traditionella relationen mellan kund och leverantor ar partsforhéllande.
Detta bygger pé att kunden soker upp leverantdren och forhandlar med denna.
Forhandlingen ska utmynna 1 gynnsamma villkor for kunden och kunden har
ofta ett kortsiktigt mal med samarbetet. For att fi ned kostnaden pé produkten
och att inte hamna 1 en beroendesituation s anvander kunden ménga olika
leverantorer till samma produkt. Kontakten mellan kund och leverantor dr ofta
begransad. Istillet for att fokusera pd leveransformaga och ligsta totalkostnad
fokuseras relationen pd vinstmarginalerna. Leverantoren hamnar i en
konkurrenssituation med kunden om vinstmarginalerna och bada parter
undviker beroenderelationer och 1dnga avtal. Partsrelationen leder sillan till
effektivisering av leveranser da kunden och leverantoren saknar samverkan
och beroendeforhéllande som krivs for en gemensam effektivisering (Jonsson
& Mattsson 2008, s. 220).

Partnerskapsrelationer

Partnerskapsrelationen ér influerad av Just In Time-filosofin och syftar till att
skapa ndra och intima relationer mellan kund och leverantor. Istillet for att
anvdnda manga leverantorer har man néra relationer till farre och med dessa
skapar affarsuppgorelser med rimliga prissittningar for bdda parter.
Kontaktintensiteten ar hog och relationen langsiktig. D& parterna tillsammans
vill 6ka vinstmarginalerna dr beroendeforhéllanden 6nskvérda. Risken med
den hér typen av affarsrelation dr att en svag partner kan det paverkar det egna
foretaget vid nira samarbete. Hogst ar risken om foretagen till exempel har
gemensam marknadsforing och anpassar sina material- och tillverkningsval till
varandra. Daremot dr denna typ av relation essentiell for att uppna ett effektivt
logistiksystem eftersom bada parter &r mana om detta (Jonsson & Mattsson
2008, ss. 221-222).

3.5 Lager

I det ideala flodet flyttas och forddlas material kontinuerligt fran leverantor till
slutkund. Det ideala flodet ér inte uppnébart pa grund av flera faktorer.
Tillverkningstakten ar svdr att fa helt jaimn, vilket gor att lager behover
anvéndas dar floden har olika hastighet. Lagret kan darfor ses som en del 1
produktionsflodet (Mattsson & Jonsson 2003, s. 33). Lager kallas det utrymme
dar upplag av varor for forsdljning eller distribution forvaras. Dér rd- och
mellanvaror, forbrukningsmaterial och verktyg forvaras kallas forrad
(Lumsden 2007, s. 283).
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«  Omsdttningslager - DA leveranser av material kommer 1 en storre méngd
eller takt 4n tiden det tar att forbruka materialet uppstér ett behov av
omsittningslager. Omsittningslager ar I1onsamt om kostnaden for att hlla
lagret dr mindre 4n kostnaden for ordersdrkostnaden for mindre och tétare
leveranskvantiteter (Jonsson & Mattsson 2008, s. 334).

» Sdkerhetslager - Vid osdkerheter 1 ledtid, kvantitet av levererat material
och kundforfrdgan anvinds buffertlager. Fordelen ar att osdkerheter i
efterfrdgan inte fortplantar sig 1 form av materialbrist 1 produktionsflodet
(Mattsson & Jonsson 2003, s. 35). Lagret ska, utover omséttningslagret,
kunna ta upp avvikelser 1 efterfragan frén kunden for att sdkerstilla en hog
serviceniva (Lumsden 2007, s. 311).

« Utjdmningslager - For att kunna hilla en jimn produktionshastighet
anvinds ett lager under de perioder efterfragan minskar. Detta lager
anvénds eftersom kostnaden for att hdlla produktionstakten jamn &r mindre
an kostnaden for ett buffertlager (Lumsden 2007, s. 285). Utjamningslager
anvinds framst dd forbrukning av varor ir sdsongsberoende (Jonsson &
Mattsson 2008, s. 336).

« Processlager - Om process- eller transportsystemet dr av sddant slag att
lager inte kan undvikas anvénds ett processlager. I processlagret forvaras
exempelvis produkter under bearbetning. Detta medfor att arbete med pa
varandra foljande aktiviteter kan frigoras frn varandra. I och med detta
kan de olika aktiviteterna ha olika tillverkningstakt (Jonsson & Mattsson
2008, s. 336).

«  Koordinationslager - Under tillverkning kan vissa produkter kriava
bearbetning av samma maskin. I koordinationslagret samlas de olika
materialen som ska bearbetas av samma verktyg (Lumsden 2007, s. 305).
Koordinationslagrets verkan dr att det samordnar de parallella
materialflédena som ska bearbetas (Mattsson & Jonsson 2003, s. 36).

3.6 Just-In-Time (JIT)

Just-In-Time som styrprincip utvecklades av Toyota redan pa 30-talet
(Lumsden 2007, s. 273). JIT-transporter innebir att transporter planeras sé att
de inkommer vid en forutbestamd tid. Detta ér inte ndgon strikt metod utan
snarare en filosofi for kontinuerliga forbattringar. Filosofin 1 sig krdver inte
snabba leveranser eller korta leveransavstand, bara vil genomford planering
(Lumsden 2007, s. 102). Genom att, till skillnad fran traditionella leveranser,
anvénda lokala leverantorer med korta leveransavstand kan daremot mer
frekventa leveranser med mindre kvantiteter anvindas till ldgre kostnad 4n om
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avstandet vore storre (se tabell 1). Detta medfor ocksa kortare leveranstider
och en mgjlighet att ha ett nirmare samarbete med leverantoren (Jonsson &
Mattsson 2008, s. 213). Vid ndra samarbete med leverantorer och mer
frekventa leveranser blir det dven lattare att ha snabb omséttning av lagren,
uppticka fel, hantera material och minska utrymmesbehovet (Lumsden 2007,
s. 103). Att anvdnda partnerskapsrelationer med leverantorer ar essentiellt for
att fa JIT-filosofin att fungera (Jonsson & Mattsson 2008, s. 221). Filosofin
kan enligt Lumsden (2007, s. 102) beskrivas genom f6ljande principer:

«  Angrip grundldggande problem.

« Undanroj sloseri.

« Strdva efter enkelhet.

« Utforma system som upptiicker problem.

Gemensamt for atgirder enligt JIT-filosofin ar att striva mot att eliminera allt
som ar onddigt. For att lyckas med detta maste man dérfor se over hela
material- och produktflodeskedjan. Genom att kombinera nigra eller alla
atgirder ar malet att &stadkomma positiva kedjereaktioner och att ersétta onda
cirklar med goda. Tanken &r att forbattra arbetet s& mycket att nya problem
identifieras. De nya problemen ska dd genomga samma étgéardsprocess
(Storhagen 1997, ss. 53-55).

Traditionell leverans JIT-leverans

Stora bestallningskvantiteter Sma bestallningskvantiteter

Lag bestallningsfrekvens Hog bestallningsfrekvens

Lang leveranstid Kort leveranstid

Komplicerade bestallningsrutiner Enkla bestéllningsrutiner

Transportanpassat emballage Produktionsanpassat emballage

Mottagnings- och kvalitetskontroll | Leverans direkt till produktion
utan mottagningskontroll

Tabell 1, Jimforelse mellan traditionella transporter och JIT-transporter
(Lumsden 2007, s. 103).

Det kan vara svart att till fullo folja JIT-filosofin 1 logistikkedjan da denna
minimerar hemtagningskvantiteten och eliminerar sékerhetslagernivaer. Det
angreppssitt som dr mest omtalat for produktionsmaissiga aspekter inom JIT-
styrning &r bl.a. 1 form av nedanstdende metoder (Storhagen 2003, ss. 99-101).

Utjamnad tillverkning

Istdllet for att dimensionera efter hogsta kapacitet av produktionsresursen,
dimensioneras produktionsutrustning efter en ligre kapacitet én det hogsta
behovet. Detta minskar risken att produktionsutrustningen inte utnyttjas till sin
hogsta kapacitet nir behovet av produkten minskar. Istéllet véljs en mindre
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kapacitet 1 utrustningen som utnyttjas med jimn anvéndning, d&ven nir behovet
minskar. Anvinds den hiar metoden fis en tidsmaéssig utjamning av
produktionen med ldgre ekonomisk insats, samtidigt som samma
produktionsmaissiga resultat fis som med en hogre produktionsresurs
(Storhagen 2003, ss. 102-104).

Kanban-styrning

JIT-styrning kommer ursprungligen frdn Toyota och gér dédr under namnet
“Kanban”. Tanken med detta arbetssitt dr att dd man tillverkar ett visst antal
just ndr de behovs fés en lagerfri tillverkning. Detta sker genom olika
informations- och beordringssystem. Det traditionella systemet bygger pé att
det 1 forvag gors en produktionsplan. Produktionen foljer den forutbestimda
planen och nir storningar uppstar fir dessa tas om hand av buffertlager
(Storhagen 2003, ss. 104-106). Typiskt for det traditionella systemet ar att ett
stort antal partier kan finnas samtidigt 1 verkstaden. Fordelen med detta &r att
en hog beldggning fis. Nackdelen ar 1anga ledtider, betydande planering och
att styrning kravs for att flodet ska fungera. Denna typ av informations- och
beordringssystem kallas push-system (Lumsden 2007, s. 425).

Vad som skiljer Kanban-styrningen frén den traditionella ar att den anvénds
med ett s.k. pull-system (se figur 5). Detta innebaér att istéllet for att ge
information och order till samtliga steg 1 produktionskedjan genom en
produktionsplan, ges 1 Kanban-styrningen endast order till det sista ledet 1
produktionskedjan. Frin det senare ledet hamtas information till
framforvarande led o.s.v. Kanban-styrningen leder till en kedjeeffekt dir varje
led 1 produktionskedjan tillverkar och aterstiller exakt den miangd som
forbrukats av ledet framfor. D4 leden bara tillverkar den méngd som gér at 1
framforvarande led blir det ingen stockning 1 ndgon produktionsstation
(Storhagen 2003, ss. 104-106). Detta gor att produkter som ar kundspecifika
kan framstéllas, dd materialflodet styrs av kundordern och inte av prognoser
(Jonsson & Mattsson 2008, s. 272). Nar efterfrigan gér ned och personal och
maskiner tillfalligt slutar att producera kan resurser laggas pa att underhélla
maskiner och forebygga problem. Systemet skoter 1 stort sett sig sjidlv och
komplicerade planerings- och styrningssystem kan utebli (Lumsden 2007, s.
428).
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Figur 5, Jamforelse mellan konventionell produktionsbeodring enligt
“tryckande system” (push) och beodring enligt Kanban i ett "sugande
system” (pull) (Storhagen 2003, s. 105).

Kortare stilltider

Genom att minska stilltiderna ges mojligheten att producera 1 kortare serier.
Till f6ljd fas farre produkter 1 arbete och lager, mindre buffertforrad och okad
flexibilitet. Kortare stilltider dr en forutsittning for att en utjimnad
tillverkning ska kunna uppnés (Storhagen 2003, s. 106).

Kvalitetskontroll, service och stopp av produktionen

For att minimera storningar 1 produktionen krévs att kvalitetsarbete fungerar.
Alla led 1 kedjan har ansvar for att uppmérksamma och informera om
felaktigheter sa att dessa snabbt kan atgirdas. Ansvaret for kvalitén ligger
sdledes inte pd en person utan pa alla som ar inblandade 1 produktionen. Ett
sddant arbetssitt gor att stopp 1 produktionen undviks och att ytterligare
kvalitetskontroller kan sparas in (Storhagen 2003, s. 106).

Sa enkelt som maojligt

Allt onodigt 1 processen ska elimineras. Alla metoder som anvinds ska vara
enkla for att arbetet ska fungera. Inga komplicerade styrsystem eller
tillverkningssystem ska om mojligt anvédndas. Sloseri av resurser ér allt som
inte hojer produktens virde, sdsom transporter, lagring och kontroller
(Lumsden 2007, s. 102). Detta innefattar 4ven hushallning med ménskliga
resurser (Storhagen 2003, s. 107).
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3.7 Supply Chain Management (SCM)

SCM ir ett koncept som bygger pé att alla floden mellan leverantorer,
tillverkare och kunder ska vara s effektiva som mojligt. Detta innefattar bade
material- och informationsfléden uppstroms och nedstroms i kedjan. Genom
SCM integreras och styrs relationerna mellan de olika aktorerna for att oka
kundndgjdheten och skapa héllbara ekonomiska forsorjningskedjor for
aktorerna (Dam Jespersen & Skjett-Larsen 2005, ss. 11-12).

<€ Okat samarbete >
Leverantor Forsorjning §> Produktion §> Distribution §> Kund
<€ Mindre konkurrens >
< Intern effektivitet
Extern effektivitet
<€ >

Total effektivitet
<€ >

Figur 6, Delarnas samverkan for att uppna total effektivitet (Storhagen 2003,
s. 227).

D4 Supply Chain Management implementerats i en kedja konkurrerar alla
aktorer 1 kedjan tillsammans mot andra flodeskedjor, istillet for konkurrens
mellan enskilda aktorer (se figur 6). D4 minga foretag idag arbetar pa en
internationell marknad har behovet av vél fungerade forsorjningskedjor blivit
allt viktigare (Storhagen 2003, s. 221). I litteraturen forenklas ofta relationen
mellan leverantor och kund. I verkligheten ér det sédllan en kedja mellan en
leverantor och en kund, utan istéllet ett ndtverk (se figur 7) av flera
leverantorer och kunder.

Figur 7, Supply Chain Management beskrivet som ett nétverk (Storhagen
2003, s. 226).
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Supply Chain Management har sina rotter 1 det traditionella logistikarbetet.
Ménga grundvirderingar dr desamma men SCM skiljer sig markant fran det
traditionella arbetet pd ménga punkter. I traditionellt logistikarbete ser man
over flodeskedjorna 1 den egna organisationen fOr att internt forbattra sitt
logistikarbete. SCM arbetar istéllet med att forbattra den externa logistiken
mellan de olika organisationerna. Det bredare forbattringsarbetet ger en total
optimering istillet for lokala suboptimeringar p4 enskilda foretag. En del av
SCM ir arbetet med Just-In-Time leveranser (Dam Jespersen & Skjett-Larsen
2005, ss. 14-15). Enligt Mattsson har dock SCM 1 Sverige ofta misstolkats
som en synonym till logistik (Mattsson 2012, s. 70). For att lyckas med arbetet
krdvs en helhetssyn pa floden med start fran forsta leverantoren och fram till
den slutliga kunden. For att lyckas med SCM krivs att verksamheterna ar
villiga att fordndra sina strategier och vara mogna att lita pa ett pull-system
utan grundliga kontroller. De ar dven viktigt att verksamheterna prioriterar
fortroende och samarbete med de andra aktorerna i kedjan och att
informationsutvaxlingen dr god mellan dessa (Storhagen 2003, ss. 222-223).
Genom att anvédnda Electronic Data Interchange (EDI) kan uppdaterad
elektronisk information om lagersaldon, behov och planering delas mellan
aktorerna. Detta leder till att forséljare ser vilket behov av leveranser
bestéllaren har utan att bestillaren aktivt informerar om detta. EDI kan dven
anvindas for betalningar och JIT-leveranser. Tanken med denna typ av
informationsdverforing ar att den ska leda till effektivare forsorjningskedjor
och dirmed storre konkurrenskraft (Dam Jespersen & Skjett-Larsen 2005, s.
27). Grunderna 1 SCM kan enligt Storhagen (2003, ss. 222-223) sammanfattas
som:

Ett samlat grepp over flodena.

* Strategiska beslut som grund.

* En fordndrad syn pd styrning och kontroll.
* Bygger inte pad dgande i alla led.

* [ntegrerade system dr ett viktigt inslag.

Genom implementering av SCM 1 verksamheten far inkop en viktig roll 1
arbetet. Relationer till leverantorer ska vara langsiktiga. For att fa bista
inkOpspris fran en leverantor under ett langre tidsperspektiv kriavs fortroende.
Detta gor att inkopspriset inte kommer vara det lagsta mdjliga vid varje inkop
utan istillet det mest fordelaktiga over tid. Leverantorsrelationerna ska
innehalla sd lite byrikrati som mdjligt. Enligt SCM ska leveranserna ske av
farre och storre leverantorer och dessa ska ocksd véljas utifran ledtider,
kvalitet och geografisk position. Alla aktérer som ar inblandade 1
forsorjningskedjan méste se en vinning 1 samarbetet for att relationerna ska
kunna vara langsiktiga. En annan viktig aspekt 1 SCM ér att god kunskap om
de olika arbetsmomenten finns 1 verksamheten. Detta for att undvika avbrott 1
kedjan och for att dka flexibiliteten (Storhagen 2003, ss. 223-224).
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D4 arbetet med SCM ska paborjas 1 ett flode ar det inte alltid helt enkelt att
kunna forutse eventuella besparingar. En prelimindr analys gors ofta for att
belysa vilka problemomraden som borde ses dver. Denna analys kan vara 1
form av en vardeflodesanalys. Under den prelimindra analysen ar det viktigt
att val insatta personer gor analysen d& denna framst baseras pa antaganden
och kvalificerade gissningar. Med den preliminéra analysen som bakgrund
testas sedan nya arbetssitt for att minimera de icke vardeskapande
aktiviteterna 1 flodet (Dam Jespersen & Skjett-Larsen 2005, s. 52). Genom att
producera efter efterfragan, med korta produceringstider, ha god
kommunikation med leverantorer och genomfora forandringsarbete baserat pa
nytidnkande lyckas arbetet med SCM (Storhagen 2003, ss. 226-227). Arbetet
ska utmynna 1 att skapa storre flexibilitet for att mota kundens efterfrdgan,
snabbare och mer precisa leveranser, hogre kundndjdhet, mindre totalkostnad
och mer motiverade affarspartners (Dam Jespersen & Skjett-Larsen 20035, s.
53).

3.8 Kaizen

Konceptet Kaizen bygger pa standiga forbattringar. Dessa forbéttringar
innefattar alla 1 foretaget, bdde anstédllda och chefer. Forbattringar ska alltid
ske kontinuerligt och forbattringsarbetet far aldrig upphora. Arbetet bygger pé
att ju hogre en chefs stillning dr desto storre ansvar har denne att se till att
dagligen forbéttra arbetet. D& forbattringar funnits ska nya normer for hur
arbetet 1 fortsidttningen ska utforas fastslas. Den hogsta ledningen har dven
ansvar over innovationer, som till skillnad fran de sma forbéttringarna, handlar
om att markant hdja nivén 1 arbetsldget med stora resurser. Innovationer kan
vara forbattrad teknologi eller utrustning med hoga ekonomiska insatser. Ju
langre ner 1 hierarkin chefer och medarbetare ar, desto storre ansvar har dessa
att forvalta forbattringarna och verkstilla de nya normerna (Imai 1993, ss. 23,
25). For att kunna arbeta med forbattringar dr forsta steget att erkidnna att det
finns problem 1 foretaget. Forst nir problemen accepterats kan forbattringar
genomforas. Drivkraften for att ett foretag ska implementera Kaizen ér att hoja
kvaliteten bade pd produkter och péd de som arbetar pé foretaget. I de
verksamheter dér drivkraften ar kortsiktiga vinstmarginaler lyckas inte
Kaizen-systemet, da detta bygger pa kvalitet och 1dngsiktig 16nsamhet (Imai
1993, ss. 28, 35).

58S dr en femstegsmetod for forbéttringar inom Kaizen (Imai 1993, s. 214).
Metoden har fatt sitt namn efter de fem ord som pé japanska beskriver
metoden.

* Seiri (sortera) - Skilj nodvéindigt fran onddvandigt och eliminera de
onddvindiga (Imai 1993, s. 214).
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* Seiton (strukturera) - Hall ordning och skapa struktur. Genom att t.ex.
veta vad verktyg finns s spills ingen onddig tid pa att leta (Bliicher &
Ojmertz 2007, s. 23).

* Seiso (stida) - Stdda upp. Hela arbetsplatsen, inklusive verktyg, bankar,
golv och maskiner ska héllas stidade (Imai 1993, s. 214).

* Seiketsu (standardisera) - Skapa rutiner och systematisera (Sorqvist
2014, s. 195).

* Shitsuke (skapa vana) - Disciplin ska finnas pa arbetsplatsen. Folj det
arbetssitt som pa arbetsplatsen har slagits fast (Sorqvist 2014, s. 195).

Enligt Imai 4r de simst fungerande foretagen de som pétvingas fordndringar
istédllet for att sjélva soka dem. Dessa fordndringar kan bero pé

forandrade konkurrens- eller marknadsforhdllanden. Sddana foretag har ingen
vilja till varken innovationer eller forbéttringar utan sysslar enbart med
forvaltning (Imai 1993, s. 27).

3.9 Lean

Lean kommer ursprungligen frdn Japan och foretaget Toyota. Dér borjade man
anvianda konceptet pa 70-talet och arbetet ledde till en ledande roll inom
bilindustrin. Framst handlar Lean om processer och flodesutveckling
(Lumsden 2007, s. 278). Konceptet syftar till att ha resurssnéla och flexibla
processer som styrs av kundens behov (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 50).
Istéllet for att satta kortsiktiga ekonomiska resultat 1 fokus sétts kundens behov
frimst och fokus hamnar pé kvaliteten. Arbete innebér bade en kulturell
utveckling av medarbetare och en fysisk forandring av verksamheten (Sorqvist
2014, s. 11). Grunderna inom Lean kan enligt Sorqvist visualiseras genom
figur 8.
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Figur 8, Leanhuset (Sorqvist 2013, s. 22).

Den fysiska fordndringen bestar 1 att allt sloseri ska elimineras i1 den grad det
ar mojligt. D4 sloseriet eliminerats kan en jamn och storningsfri
produktionstakt uppnds (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 50). Sloseriet dar nagot
som inte tillfor virde eller som inte dr nodvéndigt. Sloseri kan enligt S6rqvist
(2014, s. 105) definieras som foljande sju typer:
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Overproduktion - D4 mer produceras in vad kunden efterfragar ér detta
sloseri.

Lager - Genom att lagerhélla varor ges inget definitivt varde. Dessa
varor binder kapital samtidigt som osédkerheter okar ju langre tid de
lagerfors.

Overarbete - D& man tillfor mer funktioner eller finesser till en produkt
utan att kunden efterfragar detta blir det ett sloseri. Kunden ér séllan
villig att betala for funktioner som denne inte har ett behov av.

Transport - Transporter 1 sig tillfor inget varde. Daremot kan de vara
nodvindiga for processen. Transporter ska darfor minimeras 1 sé stor
utstrackning som mojligt.

Vintan - Att vantan uppstér vid olika delar av processen ar det mest
vanliga sldseriet.



* Fel och omarbete - Att fel uppstar ar den storsta orsaken till att
effektiva floden inte uppnas 1 processen. D4 fel uppstér kriavs ofta
dyrbar tid for att omarbeta aktiviteten.

* Rorelser - Sloseri genom rorelse innefattar icke viardeskapande
forflyttningar av personal, material, maskiner etc.

* (Outnyttjad kreativitet) - 1 vissa sammanhang riknas dven outnyttjad
kreativitet som ett sloseri. Detta tankesétt har tillkommit pa senare ar
inom Lean. Sloseriet innebér att man inte uttnyttjar medarbetares
kompetens och ideskapande till full kapacitet.

Genom att utgd fran kundens behov produceras bara precis det som
efterfragas. De processer som krévs for att mota behovet redigeras for att ge
maximal flodeseffektivitet och vardeskapande aktivitet (Sorqvist 2014, s. 11).
Processerna analyseras noga och forbattringsmetoderna varierar beroende pa
situation (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 51). Processer som inte ar
viardeskapande utefter kundens behov elimineras (Sorqvist 2014, s. 11). Detta
leder till att &ven osdkerheter och variationer 1 forsorjningskedjan elimineras
och ledtider minskas. I forlingningen leder Lean-strategin till ett forho;t
kapacitetsutnyttjande och mojligheten att arbeta med sma lager. Strategin ar
vil fungerande dé foretaget kan forutsdga efterfrdgan och leverans kan ske
med korta ledtider. Strategin har visat sig vara effektiv i bil- och
vitvaruindustrin (Mattsson 2012, ss. 183-185).

Den kulturella utvecklingen fs genom att fokusera pa medarbetare, larande,
kvalitet och forbattringsarbete. Detta kraver att verksamheten har en
engagerad ledning som hjélper den att fokusera pa ritt omrdden (Sorqvist
2014, s. 11). Forbattringsarbetet involverar alla 1 verksamheten och ett stort
ansvar laggs darfor pd medarbetarna, istéllet for pa chefer(Sorqvist &
Hoglund 2009, s. 51). Enligt Lean dr medarbetare som trivs, ges fortroende
och far utvecklas mer benédgna att vilja paverka och forbéttra verksamheten de
arbetar 1 (Sorqvist 2014, s. 11). Lean baseras pa att dndra synsitt samt att
skapa engagemang och forstaelse for forbattringsarbete, snarare én en strikt
mall att f6lja(Sorqvist & Hoglund 2009, s. 51).
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3.9.1 Principer for Lean

Langsiktigt resultatfokus och kvalitet

Genom att stindigt arbeta mot hog kvalitet fis ekonomiska fordelar 1 1angden
(Sorqvist 2014, s. 65). Da kedjan kontinuerligt analyseras kan kvaliteten hgjas
(Lumsden 2007, s. 279). Utmaningen for chefer ar att arbeta mot langsiktiga
resultat istillet for ekonomiskt kortsiktiga. For att Lean-arbetet ska ge resultat
ar det ett stindigt arbete mot forbéttring och chefer maste darfor bortse frdn
tillfalliga trender som foreslér ett annat arbetssétt (Sorqvist 2014, s. 66).
Ledningen maste vara s pass mogen att den vigar satsa langsiktigt och se till
att eventuella nytillskott 1 ledningen Overtar forbattringsarbetet. Kontinuiteten
blir avgorande for om Lean-arbetet lyckas eller inte (Sorqvist 2014, s. 65).

Kunden i centrum

Att ha kunden 1 fokus 4r avgorande 1 manga verksamheter. Inom Lean ér
kunden en stor kélla till att forstd de vardeskapande processerna. For att forstéd
kundens behov krivs ett gediget arbete nira kunden, da kunden inte alltid sjalv
forstar eller kan kommunicera sina behov (Sorqvist 2014, s. 67). Virde for
kunden kan vara kvaliteten, priset, servicen eller tiden det tar att leverera
(Lumsden 2007, s. 279). Ml sitts for olika delar 1 processen som kommer
generera kundndjdhet (Lumsden 2007, s. 279). Genom virdeflodesanalyser
kan de icke vardeskapande aktiviteterna i processen identifieras (Sorqvist
2014, s. 67). D& man anvénder sig av vardeflodesanalys analyseras vissa
floden systematiskt. Vid analys ritas en vardeflodeskarta som beskriver hur
virdena 1 flodet skapas 1 dagsldget. Dessa virden dr 1 form av floden av
material, information, produkter och kunder. Arbetet med vardeflodesanalys
kan enligt Sorqvist (2014, ss. 129-137) brytas ned 1 foljande steg:

* Skapa forstdelse for virden och kundens behov - Genom att identifiera
vardeskapande och icke virdeskapande aktiviteter utifran kundens
perspektiv ges forutsattningar att forbattra kundnojdheten

* [Identifiera avgrdinsade och viktiga floden - Med fordel avgrdnsas detta
arbete till en vara eller tjanst for att kunna fa en overskadlig bild. Det ar
dven viktigt att man begriansar vad som ska analyseras inom detta flode.
Det vanligaste dr att man ser dver aktiviteterna som sker inom den egna
organisationen. Det ar dessa aktiviteter som man har storst mojlighet att
forbattra. Nér foretaget har ett vl utvecklat Lean-arbete kan sedan
flodesaktiviteter hos leverantorer och kunder ses over for att {4 ett
helhetsperspektiv pa virdeflodet.

* Skapa ett team med rdtt kompetens for det identifierade flodet - For att
fa en bra analys med fokus pé viktiga delar kriavs att personer med god
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forstaelse for flodet arbetar med analysen. Dessa personer ska ha en
djup forankring i de olika aktiviteterna 1 flodet. Sker analysen pé ett
flode pa en hog nivd kan dessa personer dven vara chefer inom
organisationen. D4 en organisation borjar med ett Lean-arbete kan det
vara bra att en utbildad Lean-ledare 4r ansvarig for analysen. Da
organisationen har mognat 1 sitt Lean-arbete kan en chef overta detta
ansvar.

Skapa kunskap och forstdelse for flodets huvudaktiviteter och arbete -
Det ar viktigt att kunskaper om flodet sprids 1 det team som arbetar med
analysen. De som har kunskap om specifika aktiviteter ska sprida dessa
kunskaper till 6vriga 1 teamet sa att en gemensam forstaelse for
vardeflodet finns 1 hela gruppen. Detta krdver en nira samverkan 1
teamet. Genom att gemensamt vandra langs flodet och byta kunskaper
fas en bra grund for arbetet.

Faststdll mdtetal och mdtt - Fakta som tas fram vid analysen varierar
beroende pa typ av flode. Dessa fakta ska ge forstéelse for hur flodet
ska kunna utvecklas och hur det drivs 1 dagsliaget.

Skapa virdeflodeskarta - Genom att borja med kunden och forsti
dennes behov kan man sedan arbeta sig uppat 1 flodeskedjan. Alla
aktiviteter pa vigen ska fés forstéelse for och dokumenteras. Viktigt ar
att vid denna dokumentation skriva hur aktiviteten faktiskt utférs. Om
man skriver vad arbetsbeskrivningen for aktiviteten sdger kan
forstielsen for verkligheten utebli. Samtidigt som vardekedjan f6ljs ska
vardeflodeskartan ritas upp.

Analysera virden med hjdlp av virdeflodeskartan - Nista steg 1 arbetet
blir att analysera flodet med hjélp av vardeflodeskartan. Teamet ska
tillsammans ga igenom alla aktiviteter med kritiska 6gon. Analysen ska
resultera 1 att onodigt arbete och flaskhalsar identifieras.

Forbdttra flodet - Genom att utveckla nya arbetsmetoder utifrdn
virdeflodeskartan forbéttras flodet. Dessa forbéttringar ska noga
dokumenteras. Langa rapporter ska undvikas. Essensiellt ar att det som
ar viktigt skrivs ned 1 en forbéattringsmall, ofta pé ett A3-papper. Detta
gOr att teamet tvingas tdnka igenom vad som ar viktigt att forbattra och
onddig text uteblir.
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* Fo6lj upp med ny vdrdeflodeskarta - Forbattringarna ska foljas upp for
att se till att arbetet ger resultat. Sedan fortsétter arbetet med att
kartlagga nya floden och utveckla det kartlagda flodet. Denna process
ska aldrig ta slut for att fi ett fungerande Lean-arbete.

Stabila och felfria processer

For att lyckas med att arbeta utan buffertlager och sakerhetsnivéer kravs
stabila och felfria processer (Sorqvist 2014, s. 68). Inom Lean anvinds ett s.k.
pull-system. Verksamheten ska enbart producera det som efterfragas 1 just den
stunden (Lumsden 2007, s. 279). For att uppna felfria processer utan avbrott
krivs att produktionstakten dr utjimnad och att storningar elimineras.
Processerna méste standardiseras, variationer definieras och utrustning maste
underhéllas med jimna mellanrum for att undvika avbrott 1 produktionen
(Sorqvist 2014, s. 68).

Samverkan och engagemang

Delaktighet dr viktigt inom Lean. Medarbetare ska ges uppmuntran att paverka
och ha dsikter om hur forbattringsarbetet ska framskrida. D& ménniskan ges
ansvar okar motivationen och engagemanget hos denna. Alla medarbetare har
ansvar over kvalitetsarbetet och grundtanken ar att de som utfor arbetet ar de
som bist har insikt i hur arbetsmomentet kan forindras och forbittras. Aven
kompetensen hos medarbetare dr central och fokus ska ligga p4 att utbilda och
sprida erfarenheter hos medarbetare. For att sékerstélla att nddvéandig
kompetens finns kartlaggs denna. Viktigt 1 detta arbete ar att medarbetare vid
behov kan hjilpa, avlasta och ersitta varandra for att produktionstakten ska
héllas pd en jamn niva. De positiva effekterna av denna syn pa medarbetare ar
minskad sjukfrinvaro, 6kad motivation och lagre omséttning hos personalen
(Sorqvist 2014, ss. 69-70).

Utveckla ledare

Ett stort ansvar 1 Lean-arbetet ges till verksamhetens ledning och chefer.
Cheferna maste personligen engagera sig och lagga mycket tid pa
forbattringsarbetet. Genom att personligen visa hur arbetet ska bedrivas och
vilka omraden som ér extra viktiga dr dessa goda forebilder for medarbetarna.
D4 cheferna ar personligt involverade ger detta att de far goda kunskaper om
hur arbetet bedrivs och aktivt diskuterar mojligheter med medarbetare och
kunder. Denna kunskap leder till att chefer kan sitta bra kortsiktiga och
langsiktiga mal for forbattringsarbetet. Ett vanligt misstag chefer gor ar att de
sdtter upp méal och planerar metoder for forbattringen utan att personligen
involvera sig 1 sjidlva arbetet. D4 detta sker uteblir den forebild som krévs for
att medarbetarna ska engagera sig och gemensamt arbeta mot utsatta mal
(Sorqvist 2014, s. 72).
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Standiga forbattringar

Forbattringsarbetet borjar med att kritiska fel ska identifieras och deras
orsaker elimineras. Genom att folja kedjan frin ravara till slutprodukt och
genom att lyssna pd medarbetare kan felen identifieras (Lumsden 2007, s.
279). Da fel och brister uppdagas dr det ett vardefullt tillfalle att arbeta med
forbattringar. Ansvarsomraden for forbattringsarbetet maste vara tydliga.
Genom att standardisera arbetet, bdde muntligt och skriftligt, arbetar alla
inblandade mot samma mal. P4 detta sitt faststills det mest effektiva sitt att
utfora arbetet pd. Arbetet blir mer kontinuerligt och variationer minskar.
Forbattringsarbetet kan ockséa standardiseras genom att kontinuerligt soka efter
omraden att forbattra. Sa fort en aktivitet forbattrats méste dven standarden for
hur aktiviteten utfors uppdateras. Arbetet ska sedan dokumenteras under
projektet och effekterna ska utvéirderas(Sorqvist 2014, s. 74).

Framging genom helhetssyn, enkelhet och visualisering

For att kunna uppna ett vélfungerande forbattringsarbete kravs en helhetssyn
pa verksamheten. Forstaelse for hur processen fran kundbehov till
kundtillfredsstéllelse fungerar dr mycket viktigt. Enkelhet 1 arbetet dr ocksa
nagot som &r viktigt inom Lean och man uppmuntrar till enkla, lokala
losningar istéllet for en 10sning for hela foretaget. Denna enkelhet kan ocksa
betyda att man inte véljer komplicerade IT-system som ofta motarbetar Lean-
arbetet. Istéllet 1aggs resurser pd enklare 16sningar sdésom moten, anslagstavlor
och visualiseringsverktyg. Vid anvindning av nya system, sdsom ett avancerat
IT-system ér det viktigt att metoden dr noga beprévad innan den sétts 1 drift 1
verksamheten (Sorqvist 2014, ss. 75-76).

3.10 Sex Sigma

Konceptet Sex Sigma kommer ursprungligen frdn Amerika. Foretaget
Motorola utvecklade Sex Sigma som ett globalt forbattringsprogram for
foretaget pd 80-talet. Primért handlar konceptet om forbittringsarbete och
problemldsning. Sex Sigma éar ett program for strukturerat arbete med
problemldsning. Denna typ av program, till skillnad fran Lean, krdver inte en
forandring av verksamhetens kultur. En annan skillnad fran Lean &r att Sex
Sigma har tydliga ansvarsroller 1 forbéttringsarbetet och medarbetarna
involveras inte 1 samma utstrickning. En jdmforelse mellan Sex Sigma och
Lean kan ses 1 tabell 2 nedan (Soérqvist 2014, s. 48).
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forbattringsomraden

omfattande analys
av processfléden
och de kundvarden
som skapas

LEAN SEX SIGMA
Innebord Koncept for process | Koncept for
och flddesutveckling | problemldsning och
forbattringsarbete
Primara mal Effektiva floden och | Matbara resultat och
minskat slOseri ekonomiska besparingar
Fokus Processfléden och Felférekomst och
ledtider variationer i processer
Styrning Lokala initiativ Stark styrning fran ledning
utifran nedbrutna och chefer
mal och starkt
engagemang
Val av Baseras ofta pa Baseras pa ett

Overgripande
strategiarbete samt fakta
om kunderna och
verksamheten

Genomfoérande av
forbattringar

Direkt pa
arbetsplatsen

| tydligt avgransade och
planerade projekt pa olika
nivaer

Roller i
forbattringsomradet

Situationsanpassad
och baserad pa stor
delaktighet bland
medarbetarna

Tydliga roller med klar
ansvarsfoérdelning och
dedikerade resurser

Analysmetod

Enkla traditionella
verktyg

Enkla traditionella verktyg
samt avancerade
statistiska
problemlésningsmetoder

Tabell 2 Jimforelse mellan traditionella tilldmpningar av Lean och Sex Sigma

(Sorqvist 2014, s. 48).

Det ér sdllan Sex Sigma-konceptet anvidnds utan integrering av Lean (se figur
9). Under 2000-talet utvecklades Sex Sigma till den form som idag &r det
vanligast forekommande forbattringskonceptet och innehller ménga synsétt
fran Lean (Sorqvist 2014, s. 48). De verksamheter som redan har ett Lean-tank

kan genom integrering av Sex Sigma fa béttre resultat. For att de bada

koncepten skall fungera ihop kréivs vissa fordndringar. Fokusering maste ligga

pa arbetssitt, verktyg och kunskap istéllet for filosofier och specifika

modeller. Vanligen integreras tekniker fran Lean 1 Sex Sigmas verktyg och

rollstruktur (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 52).
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Sex Sigma

Lean

Flodesorientering
Forebyggande Standiga
underhall Felforsakring forbattringar
Delegering och .
T bemyndigande B rantors-
Eliminering av
undorderstyrning Ledtids- sloseri

forkortning

Visualisering och
informationsaterforing

nfrastruktur for

oyl __forbattringar
Forbattringsprojekt

Enhetlig
problemlésnings
-modell

Sofistikerad
analys

Figur 9, Skillnader och likheter mellan Lean och Sex Sigma (Sorqvist &
Hoglund 2009, s. 53).

3.10.1 Huvudkomponenter

Forbattringsarbete med Sex Sigma bygger pa resultatorienterat ledarskap,
problemldsningsmetodik, infrastruktur och kompetens (Sorqvist & Hoglund
2009, s. 31). Konceptet kan anvidndas nér problemet ar sddant att det krdvs
fakta, analys, datainsamling och/eller statistisk metodik 1 storre skala. For att
konceptet ska fungera krévs att tydliga ansvarsroller finns. Idag ar det fa
verksamheter som foljer Sex Sigmas koncept fullt ut. Vanligare ar att
konceptet anvdnds som en del av forbéttringsarbetet, vid sidan om andra
metoder sdsom Lean och JIT (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 9).

Resultatorienterat ledarskap

Ledare pd hogsta nivd maste engagera sig och personligen vara en del 1
forbattringsarbetet for att nd framgang. Det dr dven viktigt att alla inblandade
har ett tydligt ansvarsomrdde. Malen for arbetet méaste vara hogt satta och
viktigt dr att tillrdckliga resurser avsitts till forbattringsarbetet och
kompetensutveckling. Mélen som sétts ska integreras i affarsplaner och
strategier. Efter alla typer av forbattringsarbete ska systematisk uppf6ljning
ske, bade kontinuerligt under arbetets gang och 1 form av skriftlig och muntlig
slutrapportering. Denna uppfdljning ska leda till kunskapsspridning i foretaget
men ocksa en uppmuntran till fortsatt forbéttringsarbete (Sorqvist & Hoglund
2009, ss. 32, 34).
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Infrastruktur och kompetens

For ett lyckat forbattringsarbete ska arbetet drivas 1 projekt med noga
planering for rutiner och uppfoljning. Rollerna for att utfora, styra och stodja
projektet ska vara vil definierade. Dessa roller kan dock variera beroende pa
verksamhetens storlek och organisation. D4 vil tilltagna resurser har givits
forbattringsarbete har det visat sig att investeringen lett till god avkastning.
Genom att avsitta tid med berorda chefer och medarbetare ges storre
forbattring och kompetensutveckling. For att de som har ansvar for
forbattringsarbetet ska kéinna sig trygga 1 sin ansvarsposition ar det viktigt med
bade utbildningar och praktisk traning (Sorqvist & Hoglund 2009, ss. 34-35).

Problemlosningsmetodik

Genom att en och samma modell anvinds for all problemlésning inom
foretaget fis en storre forstielse och ett bittre samarbete genom hela
verksamheten. Dessutom &r det vanligt att &ven kunder och leverantorer ar
medverkande 1 arbetet. Genom att mita, samla in data eller genom studier fas
den bakgrund som krévs for att identifiera problemen enligt Sex Sigma.
Genom att ha fakta bakom problemen blir det léttare att acceptera atgéarder och
16sningar, speciellt da 16sningen ar okonventionell (Sorqvist & Hoglund 2009,
ss. 35-36).

3.10.2 Fokusomraden

Forbéttringsarbetet bygger pa fem fokusomradden. Genom att arbeta med dessa
omraden fas forstaelse och mojligheten att forbittra processer, variationer,
kroniska problem, kundens forvintningar och behov. Arbetet stravar mot att
uppné métbara resultat (Sorqvist & Hoglund 2009, s. 27). Genom att ligga
ekonomiska resurser pa dessa fokusomraden kommer kostnaden for
verksamheten att minska pa lang sikt da fel, variationer och misslyckanden
minimerats 1 arbetsledet (Modig 1997, s. 13).

Processer

Nir forbattringsarbete sker 1 enskilda arbetsmoment finns risk att det blir en
suboptimering och forstdelsen for processen uteblir. Inom Sex Sigma ér fokus
istillet pa att forbéttra hela processen som sammanbinder de enskilda
arbetsmomenten. Ofta aterfinns problemets orsaker i1 olika delar av processen
och kréver att hela processen studeras och forbattras. For genombrott och

framgang kravs att viktiga processer identifieras, studeras och analyseras
(Sorqvist & Hoglund 20009, s. 29).

Fokus pa variationer

For att minska arbetet med kvalitetskontroller krivs att variationer minskas.
Genom att identifiera de kritiska momenten 1 processen och noggrant
analysera dessa med statistiska metoder skapas forstielse for vilka moment
som skapar variationer. D& variationerna ér identifierade ligger dessa till grund
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for orsaksanalyser, 16sningar och nya kunskaper. Genom att kontinuerligt
arbeta med att minska variationer 1 alla processer och sdtter utmanande mal
fors forbattringsarbetet framat (Sorqvist & Hoglund 2009, ss. 27-28).

Kroniska problem

Akuta problem ar de enstaka avvikelser som uppstar 1 processen och som ar
svara att forutspd. D& de akuta problemen har &tgardats atergdr processen till
sitt ursprungsldge. En annan typ av problem ér de kroniska. Dessa kan
beskrivas, 1 motsats till de akuta, som problem som har “accepterats”. Dessa
problem ér inte plotsliga och oforutsidgbara utan snarare ndgot verksamheten
har godtagit som en acceptabel problemniva. Risken ér att de kroniska
problemen blir sd accepterade att verksamheten inte reagerar pd dem och de
istdllet blir dolda. Dessa fel kan vara svéra att identifiera. Enligt Sex Sigma
ska de kroniska problemen identifieras, analyseras och elimineras for att sdnka
den accepterade problemnivan till nivan for en fullstandig verksamhet
(Sorqvist & Hoglund 2009, ss. 29-30).

Fokus pa kunder

For att f4 framgéng 1 en verksamhet kravs att kunden far sin rost hord. Sex
Sigma har ett stark kundfokus och foreslér att vilja projekt utifrdn mojligheten
att 0ka kundtillfredsstillelsen och betydelse for kunden. Kunden ses som den
som pdverkas av verksamheten och som dr mottagare av en produkt. Fokus ar
pa att forstéd olika kunders behov och dnskemaél. For att uppné en forbattrad
kundtillfredsstéllelse har Sex Sigma-arbetet stort fokus pa uppfoljning och
resultatrapportering (Sorqvist & Hoglund 2009, ss. 28-29). Att f& hogre
kundnoéjdhet behover inte betyda att verksamheten behover arbeta mer. Om
verksamheten tar fram smartare 16sningar kan hogre kundngjdhet fas utan
storre arbetsinsats (Modig 1997, s. 13).

Fokus pa resultat

For att lyckas med de ovanstiende fokusomradena 1 Sex Sigma-arbetet ar den
gemensamma faktorn att resultaten noga méste dokumenteras, synliggoras och
foljas upp. Framgangen av resultatet méts i sparade pengar och
kundtillfredsstéllelse. Eftersom fokus pa resultat star 1 centrum for Sex Sigma
medfor detta att tuffa mal sitts upp och arbetet for att analysera resultaten &r
stort(Sorqvist & Hoglund 2009, s. 31).
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4 Empiri

Byggserviceverksamhetens logistik skiljer sig frin traditionell bygglogistik
framst géllande typ av projekt. Vid traditionella byggprojekt ar
materialleveranser vanligtvis planerade till samma adress och en gemensam
upplagsplats kan anvédndas for leveranserna. I byggservicelogistiken ar
projektplatserna istillet ofta spridda och mgjligheten till upplagsplatser ar
begriansad. Vid ldgenhetsrenoveringar ar det 1 regel bara ytan 1 sjdlva
lagenheten som kan utnyttjas som upplagsplats. Da renoveringar av lagenheter
sker 1 samma takt som boede flyttar ut gor detta att det ibland bara 4r enstaka
lagenheter som renoveras samtidigt i ett lagenhetskomplex (se figur 10).
Dessutom maste hiansyn tas till att lagenheterna 1 anslutning till
projektplatserna dr bebodda. Logistiken forsvéras ytterligare d4 material fran
en leverans kan behovas pd flera projektplatser som ar placerade pa spridda
adresser.

Lgh.1 Lgh.4
Lgh.4
Projekt- Lgh.2 Lgh.5
plats
\/ /_\
Lgh.1 Lgh.2 Lgh.3
Lgh.3 \
Projekt Lgh.6

-plats

Figur 10, Visualisering av byggserviceverksamhetens spridda projektplatser.

4.1 Beskrivning av arbetsgang och materialfloden

Avdelningen byggservice 1 Malmo som undersokts dr en ny del 1 fallforetaget.
Den har funnits i cirka tva ar och har under denna tid expanderat. I studien har
totalrenoveringar av lagenheter frin en av deras bestéillare undersokts.
Bestéllaren ér ett fastighetsbolag med hyresrétter 1 Malmo.

Fallforetaget har ett kontor 1 Malmo dér avdelningschef, platschef och
arbetsledare har kontor. P4 plats finns ocksd omkladningsrum och lunchrum
for hantverkare. I anslutning till kontoret finns tvé lagerlokaler som
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fallforetaget hyr. Pa lagret arbetar en lageransvarig som ansvarar for
leveransmottagning, sortering samt av- och palastning av material.

Vid bestéllning av helrenoveringarna skickas en offertférfragan fran
bestéllaren som besvaras av avdelningschefen for byggservice. D4 offerten
godkints skickar bestéllaren i sin tur en koporder som fallforetaget ska
godkénna och efter det dr processen igéng (se figur 11). I grunden har de
standardavtal med typlédgenheter presenterade. Offerterna som skickas utgar
bl.a. frin storleken per kvadratmeter och fran en fardig “a-pris”-mall. Varje
lagenhetsrenovering bestélls och bendmns som enskilda projekt. Sex veckor
innan uppstart ska forfragningarna ha kommit in till fallforetaget.

Offert
Fallféretaget godkdnns av Koporder
skickar offert bestillare, godkénns av
till bestéllare koporder fallforetaget
skickas

Offert-
forfragan

fran
bestillare

Figur 11, Bestdllningsprocessen

Arbetsledarna far i sin tur informationen via digitala bestdllninglistor fran
avdelningschefen. I projekten med helrenoveringar finns tvé arbetsledare.
Hantverkarna far information om projekten genom en planeringstavla pa
kontoret, informationspdrm pa projektplatserna och muntlig kommunikation
med arbetsledare. De har totalt sex veckor pa sig att planera infor projektstart.

Varje manad utfors ca 20 totalrenoveringar av lagenheter som kan variera
mycket i bade storlek, form och befintligt skick. Lédgenheterna kan ligga pé
olika adresser i Malmo vilket forsvirar samordning av leveranser till de olika
projekten. Da det enbart &r tvd arbetsledare till samtliga 20 projekt innebar
detta att de frekvent maste forflytta sig mellan de olika projektplatserna och
kontoret. Aven hantverkarna utfor arbeten pa flera olika projektplatser vilket
medfor en stindig forflyttning av personal.

Projektplanering Renoveringsarbetet

I I Projektens
> varaktighet,
1 "2 "3 M4 s T Ty Tg T TioT11 7127 veckor

Figur 12, Projektens varaktighet och uppdelning i teorin.

Projektens varaktighet dr néstan alltid 12 veckor, fran det att offertforfradgan
skickas tills dess att besiktningen ar gjord. Under de forsta sex veckorna ar det
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tid for planering av projektet (se figur 12). Sjilva rivningsarbetet padborjas sex
veckor innan slutdatumet och bestédr av rivning av befintlig koksinredning,
badrumsinredning, golv osv. Rivningsarbetet ar sélt till en av fallforetagets
underentreprendrer och de har 14 dagar pa sig att utfora arbetet. Under de sista
fyra veckorna av projekttiden utfors sedan resterande renoveringsarbeten.

Bestéllaren har ansvar for att bestélla en stor del av materialet till
renoveringarna. Kostnad for detta material ingdr darfor inte 1 fallforetagets
offerter. Detta material levereras till fallforetagets processlager dér det sorteras
lagenhetsvis av den lageransvarige. Hanteringen av material timdebiteras och
skickas som ett ATA-arbete till bestillaren. Aven bestillning av kok och
vitvaror ansvarar bestillaren for, men dessa varor levereras direkt till
lagenheterna utan att passera processlagret.

I de fall ddr material saknas 1 leveranserna rapporterar den lageransvarige detta
till arbetsledaren som 1 sin tur informerar bestillaren. De kommer da dverens
om att antingen lagga en bestéillning pd varan som saknas hos bestéllarens
leverantor eller sa beslutas det att fallforetagets egen personal dker och handlar
det saknade materialet. Det hinder dven att leverantoren har slut pa vissa varor
1 sitt lager och meddelar d4 fallforetaget om att den varan ar restnoterad. I
dessa fall dker fallforetaget och handlar materialet sjélva.

Efter att materialet har sorterats levereras det och bars upp till respektive
lagenhet. Detta utfors av ett externt transportforetag och bekostas av
fallforetaget. Dessa leveranser sker 1 tre olika etapper per ldgenhet a 1650 kr.
Fallforetaget bekostar dven verktyg, forbrukningsvaror och vissa sakvaror.
Garderober, dorrar och lister ansvarar fallforetaget for att bestéilla och dessa
levereras direkt till ligenheterna utan att mellanlanda pa deras lager. Aven i
dessa leveranser ingar uppbarning av material. Vissa verktyg hyrs in av ett
foretag 1 Lund. I detta avtal ingér att foretaget levererar verktygen till
fallforetagets projektplatser for 150 kr/leverans. Forbrukningsvaror inhandlas 1
de flesta fall av hantverkare pa bygghandel.

D4 materialet har levererats till projektplatsen dr det hantverkarna som far
kontrollera att det dr komplett. Da sakvaror saknas fran de lagenhetsvis
sorterade pallarna dker hantverkarna och inhandlar detta pa bygghandel. I
vissa fall inhandlar dven hantverkarna saknat material till UE. Ofta inhandlar
dock UE materialet sjdlva och fakturerar fallforetaget som 1 sin tur debiterar
bestéllaren. Fallforetagets materialflode visualiseras 1 figur 13.
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Figur 13, Fallféretagets materialfloden.
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4.2 Fakturagranskning

I studien granskades fakturor fran 20 avslutade totalrenoveringsprojekt (se
tabell 3). Projekten varierade 1 storlek och manga 14g pa olika adresser.

Fakturagranskningen syftade till att ta reda pd dolda kostnader, framf6rallt for
hdmtordrar. Antalet och snittpriset for himtodrar registrerades projektvis.
Fakturorna speglar enbart fallforetagets egna utforda himtordrar och alltsé inte
hur ménga ginger UE &kt och handlat. Darfor ar det svért att avgdra huruvida
dessa fakturor faktiskt aterger hur mycket som saknas i leveranserna. Fran
fakturorna noterades dven hur ménga timmar fallforetaget debiterar bestéllaren
for hantering av material pd mellanlagret.

Enligt uppgift fran platschef kostar det fallforetaget mellan 1000-1500 kr 1 tid-
och brénslekostnader varje géng en hantverkare aker till bygghandeln. Denna
kostnad dr exklusive kostnaden for forlorad arbetstid i sjdlva projektet.

Resultat av fakturagranskning

1 1 469 1350

2 1 728 1350

3 5 1 1 1 1 1 882 1350

4 4 112 17 1035 0

5 1 40 11 417 1350

6 1 34 7 765 1350

7 3 78 6 555 1350

8 2 67 10 608 1350

9 1 34 4 1209 1350

10 1 34 6 635 1350

11 1 34 7 1037 1350

12 1 34 3 957 1350

13 1 34 6 1042 1350

14 2 59 8 666 1350

15 2 62 14 418 1350

16 2 38 10 723 1350

17 3 83 7 717 1350

18 3 76 5 568 1350

19 2 60 11 941 1350

20 3 83 7 498 1350

Summa: Summa: Summa:

171 st 14868 kr 25650 kr

Tabell 3 Sammanstillning av fakturagranskning.

Snittantal hamtordrar/bostad 8,6 st
Snittpris/hamtorder (exkl. Moms) 743 kr
Snittpris/hdamtorder (inkl. moms) 929 kr
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For varje projekt debiteras bestéllaren 1 regel tre timmar for sortering av
material. For foretaget innebar detta en kostnad pa 1350 kr. Det ar svart att
avgora om den debiterade tiden ar korrekt eftersom hanteringen innefattar
flera olika projekt samtidigt. Denna sortering ingér i ATA 1 (se figur 13).

Resultatet av fakturagranskningen blev 8,6 hamtordrar per projekt med ett
snittpris pa 743 kr exklusive moms. Dessa himtordrar ingdr i ATA 2 (se figur
13). Cirka en tredjedel av himtordrarna sker med tva hantverkare och varje
hdmtning kostar mellan 1000-1500 kr/hantverkare. Vid 8,6 hamtningar per
projekt resulterar detta 1 en kostnad pa 11 500-17 200 kr per projekt 1
himtorderkostnader. Vid 20 projekt/ménad ger detta en kostnad pa 230 000-
344 000 kr/ménad.

4.3 Intervjuer

Detta avsnitt baseras pa information som framkommit under intervjuer med
avdelningschef, platschef, arbetsledare, lageransvarig och hantverkare.

Fallforetagets mal ar att 6ka omséttningen med ca 35 % och dérefter hélla
omséttningen pa en jimn niva. P4 det viset dr det enklare att se om
forandringar som avdelningen genomgar gor skillnad 1
omsittningskostnaderna. Man far sdledes en battre bild av hur fordndringarna
paverkar foretaget och om de ar vérda att satsa pa eller fortsétta justera for att
forbattra.

Projektplanering

Information om projekten tilldelas arbetsledarna ca sex veckor innan starten.
Foretaget har di god tid pa sig att planera projekten 1 teorin men 1 praktiken
planeras projekten i sista stund (se figur 14), vilket kan medfora problem
langre fram. Det finns dven en risk for att stota pd oforutsedda problem och
det hdnder att lagenheterna &r nikotinskadade, dodsbon eller har asbest som
behover saneras. Detta uppticks inte alltid forrdn de forsta arbetarna anldnder
och skapar da fordrojningar 1 tidplanen, vilket skapar problem for fallforetaget
dd ATA-arbeten kan tillkomma. I vissa fall ir problemen kinda innan
projektstart, ett exempel ar ett lagenhetskomplex dér asbest forekommer. Vid
renoveringar i detta komplex kréavs tvd dagars extra arbete som planeras in 1
tidplanen. Det ar ytterst sdllan fallforetaget far tidsforlingning for projekten da
lagenheterna ofta redan blivit uthyrda till fardigstdllandedatumet. Istéllet
maste fallforetaget 16sa problemen sd gott det gar utefter de resurser som
finns. Tidplanerna uppfattas generellt som pressade och det kan vara svart att
hinna med om nédgot ovéntat intriffar eller om tidplanen av ndgon anledning
blir forskjuten.
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Projekt  Rivnings Renoverings
-planering -arbete -arbete
Projektens

"""
> varaktighet,

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 11 " 12 veckor

Figur 14, Projektens varaktighet och uppdelning i praktiken.

Miénga oforutsedda arbeten skulle kunna undvikas om rutiner med platsbesok
innan projektstart tillimpas. Fallforetaget ska borja med detta 1 framtiden for
att underlitta planeringsarbetet. Tillsammans med bestillaren ska arbetsledare
besoka projektplatsen for att fa en béttre inblick 1 hur tidplanerna ska sittas.
Platsbesoken kommer dven innebdra att mer korrekta bestéllningar kan goras
eftersom matningar och kontroller sker direkt pd plats. Detta kan komma att
innebdra farre missar i miangden kakel, klinker, parkett och dven att ratt
dorrtyper bestills, vilket tidigare har varit ett problem.

Det hinder att fallforetaget fir bestéllningar pa renoveringar mycket senare dn
6 veckor innan projektstarten. De sena bestéllningarna brukar godkénnas av
fallforetaget utan att forlingning av den ursprungliga tidplanen krévs. De tar
emot nya bestillningar 1 princip fram tills projektstart. Forutom att
upprétthilla en god relation till bestédllaren finns det dven en fordel i att ha ett
jamnt antal ldgenhetsrenoveringar varje manad. Tidplanerna gors veckan
innan projektstart, inte bara for att de har svart att hinna med det tidigare men
ocksé for att de ska ha mojlighet att ta emot nya projekt nédra byggstart och
kunna samordna dessa. Planeringen av projekten baseras ofta pa varandra och
arbetsfordelningen paverkas av hur ménga projekt som ar igdng samtidigt. Det
ar darfor enklare att samordna arbetet da alla projektbestillningar inkommit,
istédllet fOr att lagga in ytterligare projekt i1 den redan befintliga tidplanen.

I dagsléget tar inte fallforetaget extra betalt for servicen att ta emot sena
bestéllningar, utan utfor dessa bestéllningar enligt standardavtalen. Hogre krav
hade kunnat stéllas pé bestéllaren och enligt kontraktet har fallforetaget ratt till
en forlingning av tidplanen 1 dessa fall. Daremot tas en avgift ut da extra
personal behover tillsittas eller overtid krivs for att klara av de sent inkomna
ligenhetsbestillningarna. Vid stora ATA-arbeten som vattenskador kan
byggtiden forlingas till atta veckor, men generellt si ser bestéllaren vinning 1
att betala fallforetaget extra for att fa arbetet fardigstéllt enligt tidplan, &n att
gora de blivande hyresgisterna missndjda pga. forseningen.

Planering

Arbetsledare menar att kontroller av det levererade materialet pa
projektplatsen innan arbetsmoment ska utforas skulle kunna minska antalet
hamtordrar. Dessutom skulle man pa s vis kunna samordna vad som saknas
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pa flera projekt och inhandla detta samtidigt. Onskvirt ér att inhandlingen ska
vara det forsta som gors pa morgonen eller det sista som gors pa kvéllen.
Hantverkarna anser att det inte finns tillrackligt mycket tid for att kontrollera
leveranser och att de minga génger behdver dka till bygghandeln da det
saknade materialet uppticks for att undvika stillestdnd. Det dr darfor svart att
sdga under vilka tider hdmtordrar vanligtvis utférs. Det uppges dessutom att
vid ca en tredjedel av himtningarna ar det tva hantverkare som dker.

Kommunikation

Informationsflodet mellan arbetsledare och hantverkare har 1 dagsldget en del
forbattringsmaojligheter. Informationsutbytet sker genom en planeringstavla pa
kontoret och via en pdrm som finns 1 lagenheterna. All personal utgar inte fran
kontoret om morgnarna och darfor nér inte all information som delges genom
planeringstavlan fram till de berérda. Hantverkarna ska kunna fi upplysningar
om schema och dagsplaneringar via telefonkontakt, men som det ser ut just nu
har inte alla hantverkare mobiltelefoner som de kan nas pa.

"Fran och med den 1 januari 2016 ska det finnas elektroniska personalliggare
pa manga byggarbetsplatser dir byggverksamhet bedrivs. En personalliggare
ar en forteckning over vilka som ar verksamma pa byggarbetsplatsen och nir
de har borjat och slutat varje arbetspass." (Skatteverket u.a)

I och med lagéndringen och de nya kraven planerar fallforetaget att samtliga
hantverkare ska fa egna mobiltelefoner. Telefonerna ska kunna anvindas som
personalliggare dér de kan stdmpla in och ut och darigenom registrera sina
arbetade timmar. D4 alla hantverkare har telefoner skulle det ocksé finnas
mojlighet att skicka ut arbetsbeskrivningar och schemaldggning digitalt.
Arbetsledaren behover darfor inte ringa runt till enskilda personer och
problemen kring att hantverkarna inte ser planeringstavlan dagligen skulle
elimineras. Uppdateringar och dndringar skulle &ven kunna meddelas direkt
och alla skulle fa tillgdng till ratt information samtidigt.

Varje fredag kl. 15.30 har avdelningen fikamoéte for att sammanfatta veckan
och planera ndstkommande. Detta dr ndgot som genomfors inom hela
foretagskoncernen. Tanken ar att hantverkarna ska skriva upp var de ska vara
nagonstans veckan dérpa och dven vart de ska dka om de skulle bli fardiga
innan planerat.

I dagsldget ar kommunikationen mellan lageransvarig och arbetsledare enbart
muntlig. Detta medfor att lageransvarig inte alltid far information om nér
leveranser ska ske och har darfor svért att planera sitt arbete. I fallforetaget
finns planer pé att lageransvarig ska ha tillgang till en dator och mailadress dar
han kan ta emot information och eventuellt medverka i planeringen av
leveranser.
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En forbattrad kommunikation med UE skulle utveckla logistikarbetet. UE har
inte tillgdng till tidplanerna vilket kan skapa problem 1 arbetskedjan. Fordrojs
nagot eller fardigstills tidigare bor detta kommuniceras for att undvika
stillestdnd och effektivisera arbetsgangen. Det har papekats att sjukdom och
frinvaro av UE ibland rapporterats dagen efter att ett arbete skulle ha utforts. I
dessa fall maste fallforetagets leveranser och arbetare omstruktureras.
Oforutsedda forseningar sdsom dessa skapar forvirring och stillestand 1
processen. Ett annat problem har varit att UE inte fatt information om att
moment 1 tidplanen fordrdjts. D& har UE skickats till platsen innan deras
arbete gir att utfora och sedan blivit stdende 1 vintan pa att foreliggande
moment fardigstélls. Denna tid skulle kunna ha lagts pé effektivt arbete pé
annan plats.

Sakerhetslager

Ett sdkerhetslager skulle inte bara minska antalet korningar utan skulle dven
forebygga stagnation pa arbetsplatsen och 0ka effektiviteten. D4 hantverkare
kan utgd fran kontoret déir lagerlokalerna finns skulle sdkerhetslagret innebéra
att onodiga korningar minskas. Lagret skulle innehilla det material som
aterkommande saknas vid leveranser fran bestéllarens leverantorer. Daremot
ar det en nackdel att det skulle kridvas mer arbete av den lageransvarige for att
hantera lagret. Dessutom skulle det ta upp mer utrymme som skulle kunna
forsvéra arbetet 1 lagret. I dagsldaget finns material pé lagret som blivit 6ver
frin tidigare 250 projekt. Detta material anvédnds sporadiskt da det inte ar
sorterat och hantverkarna inte vet vad som finns pé lagret.

I fallforetaget finns planer pa att driva ett buffertlager med forbrukningsvaror
och mindre verktyg. Det ska innehdlla saker som t.ex. borrar, handverktyg,
skruvar, sdgklingor och tumstockar. Detta lager ska vara 1 samarbete med en
bygghandel de har avtal med. Hantverkarna ska kunna registrera vad de har
tagit och bygghandeln ska da digitalt f& information om det forbrukade
materialet och direfter kontinuerligt fylla pd lagret. Arbetsledarna pé
fallforetaget tror att detta lager kan minska antalet hamtordrar med upp till 90
%. Lagret dr dnnu inte 1 bruk da IT-systemet inte &r installerat. Tanken &r att
de ska borja med ett buffertlager med ett basutbud som sedan kan utvecklas.

Hamtordrar och himtorderansvarig

Da varor saknas kontaktas bestillaren for att f& varan levererad eller sa dker
fallforetagets egen personal och inhandlar det som saknas. Ofta beslutar man
att inhandla materialet sjdlv dd detta gar snabbare &@n att ha en mellanhand som
hanterar bestillningen. Sedan faktureras detta som ett ATA-arbete. Det dr
svart for fallforetaget att garantera att de tar ut ritt summa for alla ATA-
arbeten som utfors déd en del ar svéara att mata. Eftersom hantverkarna aker till
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bygghandeln bade for att inhandla saknat material fran leveranser och
forbrukningsmaterial blir det ménga himtordrar per projekt.

Fallforetaget har aktivt forsokt arbeta for att minska felen 1 leveranserna.
Problemet ligger 1 att leveranserna som har skapat storst problem ér fran
bestéllarens leverantorer och pressen pa forbattring maste da riktas mot
bestillaren istéllet for leverantoren.

I de fall da material har restnoterats av bestillarens leverantor, och alltsa inte
finns med bland de levererade pallarna, dker fallforetaget sjalv och handlar de
saknade varorna. Aven fast bestillarens leverantdr skickar varorna nir de
kommer in till deras sortiment igen finns det inga garantier for nir detta sker.
Det hinder att de far varorna allt frdn ndgon dag senare till efter det att hela
projektet ska vara fardigstillt. Darfor ar den sdkraste 16sningen att sjdlva
inforskaffa materialet. Bestéllaren debiteras dd bade for materialet och for
himtningen av detta. Nar materialet som restnoterats vil levereras till
processlagret frén bestéllarens leverantor sparas detta och kan anvéndas 1
andra kommande projekt.

Genom att ha en person som ér ansvarig for hamtordrarna tros antalet
hdmtningar kunna minskas. Ett forslag ér att hantverkarna kan skriva upp
vilket material de behover pé en lista och att sedan den ansvariga levererar
detta dagen darpd. Problemet med denna typ av 10sning ar att det finns risk for
stillestdnd 1 arbetet d4 leveransen drojer en dag, istéllet for att hantverkarna
inhandlar materialet direkt ndr behovet uppstar. Snickarna har ibland bara tva
dagar pé sig att utfora ett arbete och dé skulle arbetet forskjutas en dag. Ett
annat problem som belystes var att det finns risk for simre planering fran
hantverkarna om ansvaret for hamtordrar gavs till ndgon annan. Att ha en
hdmtorderansvarig skulle kunna innebéra att hantverkarna ringer sé fort det
upptéicker att ndgot fattas, istéllet for att samordna allt det saknade materialet.
Vid frdgan om vem som skulle kunna verka som ansvarig for hdmtordrar
tyckte majoriteten att lageransvarig var den mest lampade for uppgiften. Dock
tillades att det 1 dagldget inte skulle fungera da tiden inte riacker till for denna

uppgift.

Leveranser

Transportforetaget som hyrs in for transport fran processlagret bar dven upp
materialet till ligenheterna. Det gor att hantverkarna slipper ldgga tid pa att
bdra materialet och de kan da koncentrera sig pa att utfora arbetet med
lagenhetsrenoveringarna och dvriga vardeskapande aktiviteter. Trots att de far
betala extra for tjansten som transportforetaget utfor kan detta fortfarande
skapa vinster, dd hantverkarnas effektiva arbetstid &r att utféra det renodlade
renoveringsarbetet.
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Fallforetaget har haft problem med leveranser som kommer direkt till
projektplatsen. Ett exempel pa detta ar en leverantdr som levererar
koksmaterial direkt till lagenheterna. Dessa leveranser kors fran Tyskland och
de har inte plats pd processlagret for att ta emot alla kok dér. Problemet ligger
1 att leveranserna 1 vissa fall anldnder innan parketten ér fardigmonterad. D4
leveranserna kommer fram och bérs upp finns det ingen plats att stélla det
otympliga materialet och det méaste darfor flyttas runt 1 ldgenheten allteftersom
golvet laggs pé plats. Processen ar vildigt ineffektivt och tidskrdvande samt
skapar forskjutning 1 tidplanen. Att enbart flytta runt materialet berdknades ta
ca en halv arbetsdag per projekt.

En mojlighet som utreddes var ifall det skulle vara mojligt att hantverkare
foljde efter den ordinarie leveransbilen och lastade av varorna vid de olika
lagenhetsadresserna. Alltsa det material som 1 dagsldget mellanlagras i
processlagret. Detta skulle minska kostnaderna for lagerhéllning och
transporter. Forslaget klargjordes snabbt vara mycket svart att genomfora 1
praktiken. Materialleveranserna ar inte packade lagenhetsvis pé pallarna,
vilket hade medfort en stor tidsfordrojning dé uppackning, kontroller och
sortering skulle ske pa projektplatsen. Aven att bira upp materialet till
lagenheterna hade tagit 1ang tid. Leveransbilen skulle inte vénta p4 att
materialet blev uppburet pa varje enskild adress utan kort vidare. Alla de
intervjuade ansdg darfor att denna I6sning inte dr genomforbar.

Logistikprogram

Fallforetaget har licens for ett logistikprogram som &nnu inte anvéinds pa
avdelningen. Vid frdgan om arbetsledare tror att detta program kommer
underlitta planeringen har de svért att svara. Anledningen ar att det har
tilldelats for lite information om hur programmet fungerar och att de inte har
fatt ndgon utbildning.
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5 Analys och diskussion

De fordandringar som 1 nuldget genomforts pa fallforetaget har varit patvingade
snarare dn sokta. En forklaring kan vara att avdelningen ar relativt nystartad
och expanderande, vilket har resulterat 1 att rutiner inte &nnu implementerats.
Miénga av de upplevda problemen 1 fallféretaget har pitankta 16sningsforslag.
Déremot dr fa av dessa genomforda till fullo. I undersokningen har nulidget
analyserats och darfor har hdnsyn ej tagits till planerade forbéttringsarbeten.
Fallforetaget har en vilja att forbattras och de ar vdl medvetna om manga av
problemen. Ett mél ar att f& en jdmnare omsittning for att tydligare kunna
mata hur olika I6sningar pdverkar resultatet. Dessutom dr kundfokus hogt och
fallforetaget har satsat pa en langsiktig relation med bestéllaren. Didrmed ér
malet langsiktiga resultat istédllet for ekonomiskt kortsiktiga.

5.1 Kommunikation

Eftersom de nya lagarna med personalliggare inforts ger detta en patvingad
forandring 1 fallforetaget. Denna fordndring kommer innebéra att hantverkarna
far tillgéng till telefoner vilket &ven kommer underlitta kommunikationen. |
dagsldget ndr kommunikationen brister finns risken att hantverkarna inte
kanner sig delaktiga 1 arbetsplaneringen och att motivationen sjunker.
Informationsutbytet mellan arbetsledare och lageransvarig ar i princip enbart
muntligt. Genom att infora ett elektroniskt kommunikationsverktyg dar
leveranser planeras digitalt och finns tillgdngligt for den lageransvarige att
folja, skulle arbetet pa processlagret underléttas. P4 sa vis skulle
informationsflodet sdkras och fordndringar kunna meddelas direkt. Det skulle
innebéra effektivare leveranshanteringar da forberedelser kan ske vid rétt tid
och dven gora att den lageransvarige kédnner sig delaktig i planeringen av
leveranser. En viktig aspekt dr dven att ta tillvara pa den lageransvariges
kompetens.

Att alla far samma information och kinnedom om dagsldget genom
fredagsmoten ar en viktig del av forbattringsarbetet. Hir kan de dven ventilera
vad som fungerat bra respektive mindre bra under veckan och basera
veckoplaneringen utifrdn detta. Att alla far sin rost hord och blir uppmuntrade
att ha asikter om forbattringsarbete gor att motivationen och engagemanget
hos personalen 6kar. Enligt Lean dr de som utfor arbetet de som har bast insikt
1 hur arbetsmoment kan fordndras och forbattras. Medarbetare som trivs och
ges fortroende dr mer bendgna att vilja paverka och forbéttra verksamheten de
arbetar 1. Saledes ar det viktigt att alla medarbetare far kénna sig delaktiga och
involverade, vilket dr ndgot som det laggs stor vikt pd inom Lean-filosofin
(Sorqvist 2014, s. 11).
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Det ar viktigt att se till att fredagsmotena faktiskt genomfors pd rétt sétt och att
allt som behover diskuteras hinner belysas under de 30 minuter de pigér.
Dessa moten kan, om de inte utfors pa ett korrekt sett, vara kostsamma for
foretaget. Inte bara kunskaps- och reflektionsutbyte gar da forlorat, utan
problemen forskjuts till nistkommande vecka da 16sningsforslag och
schemaplanering uteblivit. Att & alla medarbetare att komma till avdelningens
huvudkontor innebar ocksa utebliven arbetstid och transportkostnader som kan
jamforas med kostnaderna for himtordrarna. For avdelningens ca 40 anstéllda
innebar det en ungefarlig kostnad pd 40 000 kr per méte. Det ar darfor viktigt
att denna investering inte slosas bort.

Att kommunikationen forbéttras med UE skulle kunna skapa manga
vinstmojligheter for fallforetaget. Genom att tillgéangliggora tidplanen skulle
en mer flexibel kommunikation mojliggdras och arbetet kan dd planeras
tillsammans med UE. Om ett kommunikationsnétverk skapas skulle dven
sjukdom, franvaro och forseningar kunna meddelas direkt och arbetsdagarna
planeras utefter detta. Att skapa ett bra kommunikations- och
informationsflode mellan fallforetaget och deras UE skulle bidra till en
effektivare arbetsprocess och skapa mindre tidsspill. Enligt Lean 4r just vintan
det vanligaste sloseriet och bor darfor vara ett fokusomrade vid
forbattringsarbete (Sorqvist 2014, s. 105).

Det faktum att fallforetaget redan har licens for ett logistikprogram skulle
kunna vara till en stor fordel. I dagsldget utnyttjas inte programmet av
byggserviceavdelningen. Programmet hade kunnat hjilpa fallforetagets
kommunikation med UE och gora det enklare att t.ex. meddela sjukdom,
uppdatera tidplanerna och projektetens fortging. En leverantdr som de haft
problem med anvénder detta logistikprogram och informationsutbytet dem
emellan hade kunnat stirkas. For att implementera logistikprogrammet 1
fallforetaget skulle det krdvas utbildning.

5.2 Lager

Processlager

Att det krévs ett processlager for att hantera material r 1 sig ett kroniskt
problem (Sorqvist & Hoglund 2009, ss. 29-30). Fortroendet for leverantorer ar
lagt och darfor utfors icke viardeskapande kvalitetskontroller pa levererat
material. Aven om leveranserna hade varit korrekta skulle processlagret vara
nodvindigt dé fallforetaget inte far tidsstyrda leveranser till projektplatsen fran
alla leverantorer, diremot skulle hanteringen och stélltiderna 1 lagret minska.

Forutom de sjilvklara kostnaderna sdsom lokal, truck och personal s finns
dven en vinst 1 att ha processlager. Da material ankommer till lagret sorteras
det och delas in ldgenhetsvis, vilket hade varit mycket svart att utfora pa
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projektplatserna. I fallforetaget finns enbart en person som har full insikt 1 vad
som finns pé lagret och dess uppbyggnad. Denna kunskap och erfarenhet har
alltsd inte overforts till andra 1 foretaget. Detta innebér en risk da processlagret
blir en flaskhals vid frinvaro eller sjukdom hos den lageransvarige. En av de
stora fordelarna med processlagret dr att de sjdlva kan kontrollera exakt nér
transporterna ska ske till projektplatserna. Skulle den ordinarie tidplanen
dndras kan de sjélva styra transporten och ddrigenom minimera storningar som
kan uppstd om material levereras for tidigt. Lagret gor dven att tidsstyrda
leveranser enklare tillampas tillsammans med deras egen transportor.

Skulle ett storre lager vara mgjligt hade dven koksmaterialet fran Tyskland
kunnat lagras de gdnger leveranserna kommer tidigare dn vad de kan
monteras. D& hade processlagret kunna gora att tiden det tar att flytta runt
materialet 1 lagenheten sparas. Daremot okar de icke viardeskapande
aktiviteterna vid okad lagerhéllning, vilket motsidger de logistiska teorierna

Sakerhetslager

Ett sdkerhetslager skulle kunna minska antalet himtordrar om det anvénds rétt.
For att det ska fungera krivs att materialet ar vél sorterat och att det
kontinuerligt fylls pa. Det forutsitter 4ven att hantverkarna anvéander lagret om
de utgér fran kontoret eller av andra skl behover éka till lagret. Detta for att
minska tidskostnaden for att annars &ka till bygghandeln. Sikerhetslagret dr en
nodlosning da leveranserna inte fungerar och tillfor inte ndgot vardeskapande.
Det patankta buffertlagret med forbrukningsprodukter skulle tillsammans med
ett sakerhetslager kunna minska antalet himtordrar. Detta buffertlager dr en
16sning som fallforetaget sjdlva har sokt for att forbattra logistikarbetet.

5.3 Materialflode

Forbéttringar 1 materialflodet gors genom traditionellt logistikarbete och inte
enligt Supply Chain Management (Dam Jespersen & Skjett-Larsen 2005, ss.
14-15). Istéllet for att se Over hela materialflodet sa forbattras enbart floden 1
den egna organisationen. Risken men den typen av forbittringsarbete ar att
resultatet blir suboptimeringar och nédlosningar.

Hamtordrar

For att minska antalet hdmtordrar krévs att planeringen blir béttre.
Hantverkarna uppticker ofta att material saknas forst nér det ska anvindas och
aker da och handlar det direkt. Om hantverkarna tog sig tid att gé igenom de
levererade pallarna for flera ldgenheter samtidigt skulle himtordrarna kunna
samordnas och bli farre. Dessutom maéste hantverkarna tydligt kommunicera
till den lageransvarige vad som brukar saknas. Det skulle tydliggora vad fokus
vid kontrollerna bor ligga pé och gora att felen kan upptickas redan i
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processlagret. Att klargora vad som ofta saknas i leveranserna skulle kunna
motverka de dterkommande felen som uppstar pa projektplatsen. Ar den
lageransvarige medveten om vad som ofta skapar problem och stillestand
under renoveringarna ir det ocksa léttare att hitta I6sningar.

Att informera hantverkarna om hur mycket himtordrarna idag kostar och om
de hamtningar som sker dven foljs upp tillsammans med arbetsledare skulle de
fa en storre forstaelse for varfor de méste minskas. Detta kan leda till storre
engagemang och ansvarskénsla.

Genom att ha en ansvarig for himtordrar skulle kdrningarna kunna minskas.
Det bygger pa att alla ar val inforstddda med varfor de maste minimeras. For
att arbetet ska fungera krévs att hantverkare planerar sitt arbete 1 forviag och
gor bestillningen till den ansvarige innan arbetsdagens slut. P4 sa sett kan den
ansvariga gora inhandlingen det sista eller forsta som gors pé arbetsdagen. Det
finns daremot en del svérigheter med konceptet att enbart ha en person som ar
ansvarig for alla himtordrar. Det skulle vara svart att rikna med att den
ansvariges Ovriga arbetsuppgifter foljs enligt en tidplan d& denne kan komma
att behova rycka ut med kort varsel for att inforskaffa material som saknas.
Rutiner som innebér att hantverkarna aktivt ska soka efter vad som saknas
bland materialleveranserna maste inkorporeras. Darfor ska den
hdmtorderansvariges tid utdver detta ansvarsomrade ses som en extra resurs.
D4 alla inte utgér frdn kontoret p4 morgnarna skulle samordning och
strukturering bli tidskravande for att leverera hamtordrarna. Detta innebar att
en del material skulle kunna ldmnas pa kontoret, om man med sékerhet vet att
hantverkarna som behover just det materialet den dagen utgér dérifran. En del
hade behovt koras ut till ett flertal olika adresser runt om 1 Malmo. Trots att
fallforetaget dd skulle investera 1 en nyanstilld vars huvudansvar 1ag 1 att
samordna hamtordrarna skulle det kunna vara lonsamt d& kostnaden for dessa
ar stor.

Ett annat sétt att minska hamtordrarna skulle vara att genom logistikprogram 1
hantverkarnas mobiltelefoner registrera vad som behovs pé projektplatsen. Dé
kan hantverkare som aker till bygghandel dven se om de skulle kunna handla
material andra har registrerat och bocka av det i listan. For att ett sddant
program ska vara tillimpbart krdvs enligt Lean att programmet ar
anvindarvinligt och lattoverskddligt (Sorqvist 2014, ss. 75-76).

Ett uppenbart 10sningsforslag till minskade hdmtordrar &r att minska felen 1
leveranserna. Problemet 1 detta fall ar att det inte &r fallforetaget som bestaller
frdn vissa leverantorer, utan ordrar gir dven genom bestéllaren. Denna typ av
relation till bestillaren gor darfor att det dr svart for fallforetaget att satta krav
pa leverantoren (Jonsson & Mattsson 2008, s. 220). For att forbattra kvaliteten
pa leveranserna har fallforetaget aktivt arbetat med att kommunicera bristerna
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och felen till bestillaren. Dédrigenom féar bestéllaren en storre forstaelse for det
extraarbete som krivs. Detta har 1 sin tur lett till att bestéllaren stéllt hogre
krav pé sina leverantdrer, vilket har resulterat i mer korrekta leveranser over
tid. Dock ar det fortfarande ett stort problem hos fallforetaget som
kontinuerligt kontaktar bestédllaren vid fel for att sitta press pi ett
forbattringsarbete. Att sétta for hoga krav kan daremot vara kansligt dé ett gott
samarbete ska uppritthéllas och en viss beroenderelation dem emellan finns.

Det ar svirt att avgora om fallforetagets debitering for hamtordrarna stimmer
overens med den verkliga kostnaden. De debiterar bestillaren for ett ATA-
arbete som ska spegla kostnaden for drivmedel och timkostnad for
hantverkare. I praktiken sé kostar det fallforetaget det dubbla i1 tid berdknat.
Bade den forlorade tiden pé arbetsplatsen och tiden det tar for hantverkarna att
aterga till ett effektivt arbete nér de vl kommit tillbaka till projektplatsen.

Leveranser

Tidsstyrda leveranser fran processlagret mojliggors genom anvédndning av
extern transportor. Dock sker en traditionell leverans (se tabell 1) fran
bestéllarens leverantor till fallforetagets lager. Dessutom forsvéras leveranser
direkt till projektplatsen pa grund av att projekten enbart har sjdlva
lagenheterna som upplagsplats. Vid direktleveranser skulle darfor
hantverkarna sldsa tid pé att flytta runt material i ldgenheterna. Dessutom
krivs sortering av materialet innan det kan levereras till projektplatserna.

I dagslaget har fallforetaget och bestéllaren en relation som dr en blandning
mellan partsforhillande och partnerskapsrelation (Jonsson & Mattsson 2008,
ss. 220-222). I likhet med partnerskapsrelationer har parterna ett visst
beroende av varandra. Bdda parter skulle forlora pa att samarbetet upphor.
Fallforetaget skulle forlora sin storsta bestéllare och dirmed kunna forlora
pengar under den tid det tar att uppritta nya relationer. Bestillaren skulle
forlora pengar under den tid det tar att hitta en ny verksamhet som kan ta 6ver
renoveringsarbetet. Dessutom skulle det ta tid for det nya foretaget att
optimera arbetsprocessen. I likhet med partsforhdllanden konkurrerar
bestiéllare och fallforetag om vinstmarginalerna och har darfor inte intresse av
att gemensamt skaffa fordelaktiga avtal med leverantorer.

For att gemensamt med bestéllaren hoja vinstmarginalerna skulle en mer
renodlad partnerskapsrelation med gemensamma materialinkop krivas. [
dagsliget finns risken att vinstmarginalerna frimst erhélls av bestéllaren, dd
det huvudsakliga materialet kommer fran leverantorer som har avtal med
enbart bestillaren. Det gor att fallforetaget far minskad mojligheten att hoja
sin vinstmarginal genom fordelaktiga avtal med leverantorer.
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I en partnerskapsrelation skulle bestédllaren vara mer angeldgen om att
minimera det material som méste mellanlagras. Fungerande Just In Time-
leveranser direkt fran leverantor till projektplats skulle da vara mer aktuell for
bada parter. For att JIT-leveranser ska kunna implementeras krivs en nirmare
relation till leverantorer. For att denna typ av leveranser ska fungera ér det
fordelaktigt med lokala leverantorer for en hogre leveransfrekvens med
mindre batchstorlekar (se tabell 1). Detta skulle minska lager- och
hanteringsbehovet. Det onskvirda utfallet dr att kostnaderna for hantering av
material blir ldgre for bada parter och att fardigstdllandetiden for projekten kan
minskas. I dagsldget motverkas JIT-leveranser dé vissa leveranser kommer
frén utlandet.

5.4 Validitet och reliabilitet

Validiteten 1 intervjuerna kan vara bristfdllig da fa intervjuer utforts.
Intervjuerna syftade till att fa forstaelse for hur fallforetagets arbetsging ser ut
och att fa fram medarbetares asikter angdende forbattringsmajligheter. D4
intervjuer héallits med anstdllda med olika befattningar ansags dessa vara
tillrackliga och spegla olika aspekter 1 fragorna. Da fa intervjuer har
genomforts dr det svart att dterspegla svaren anonymt. De intervjuade
informerades om att svaren dr anonyma men risken finns att svaren kan
hérledas till en viss medarbetare. Detta kan ha pdverkat attityden till
undersokningen och arligheten 1 svaren.

Reliabiliteten 1 intervjusvaren var hog. Detta kan bero pa att majoriteten av de
intervjuade var tjansteméan. Det kan ha lett till att tjanstemannen har en
gemensam syn pa arbetsgdngen som inte stimmer dverens med hantverkarnas
syn. Om majoriteten av de intervjuade istéllet varit hantverkare skulle
resultatet kunnat vara annorlunda.

Datainsamlingen frdn de 20 referensfall som granskats antas ha hog validitet
di medelvarden ifrdn resultaten anvénts. Det finns dock en risk att dessa fall
inte speglar normalfallet. I unders6kningen valdes de senast utférda projekten
for att med hogst sannolikhet spegla dagslaget. Da referensfallen utfordes
under ungefdr samma tidsperiod kan dven faktorer som inte dr kdnda ha
paverkat utfallet.

5.5 Objektivitet

D4 en god kontakt har skapats med ledningen pd byggservice-avdelningen och
en stor del av examensarbetet skrivits pa kontoret har detta sjilvklart speglats 1
studien. Att ha en helt neutral stindpunkt har varit svart eftersom de problem
som belysts till stor del har varit det som ledningen fokuserat pa och en
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relation till ledningsgruppen har bildats. Det har manga ganger skapats en “vi
och dem” kénsla dér kontorets personal och hantverkarna delats 1 tva liger.
Medvetenhet finns att hantverkarnas syn pa t.ex. arbetsforhallanden, tidspress
och hidmtordrar inte fétt en stor tyngd 1 studien. Generellt har det varit enklare
att hitta 10sningsmdojligheter nar man ser det ur ett organisatoriskt perspektiv
och det har ocksa varit enklare att koppla detta till redan existerande teorier.
Att vara helt opartisk sa att studien inte gynnat en viss stindpunkt har varit
svart att uppnd, ddremot ér relevansen 1 de frdgor som belysts stor for att
askadliggora arbetet med logistiken.
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6 Slutsats

Vilka dr de icke virdeskapande aktiviteterna i materialflodet inom
byggserviceverksamheten?

* Transport av material

* Lagring av material

* Omarbete 1 form av sortering

» Overarbete i form av kontroller

* Omarbete 1 form av himtordrar

* Forflyttning av material och personal
* Vantan

Hur kan de icke virdeskapande aktiviteterna minimeras?

Transport av material tillfor inget varde till slutprodukten. For att leveranser
ska effektiviseras enligt Supply Chain Management (SCM) krévs det att
verksamheten har ett néra och ldngsiktigt samarbete till bestéllaren och att
denne forstar fordelarna med att ha Just-In-Time-leveranser (Dam Jespersen &
Skjett-Larsen 2005, ss. 14-15). For att lyckas med SCM krévs att
verksamheterna r villiga att fordndra sina strategier och vara mogna att lita pa
ett pull-system (se figur 5) utan grundliga kontroller. De tidsstyrda
leveranserna bor ske med hog frekvens och med sma batchstorlekar for att de
ska bli hanterbara pa projektplatserna (se tabell 1). Denna typ av leveranser
skulle ocksa minska de icke vardeskapande aktiviteterna av forflyttning av
maskiner och material pd projektplatsen. I det undersokta fallet skulle det
krivas att bestdllaren ser vinning 1 tidsstyrda leveranser 1 form av kortare
projekttider och/eller lagre projektkostnader. For att detta ska kunna
genomforas kréivs att bestéllaren anvander lokala leverantorer eller att
verksamheten tar Over ansvaret for alla inkop.

Att mellanlagra material dr en icke virdeskapande aktivitet. Dessutom okar
risken att forstora materialet med okad hantering. Att helt utesluta
lagerverksamhet enligt Kanban 1 byggservicebranschen ar dock nést intill
omg@jlig. D4 upplagsutrymmen dr mycket begriansade och projektplatserna ar
spridda blir det svért att 4 sa pass tidsstyrda leveranser att lagerverksamheten
kan uteslutas. Detta kan forsvéaras ytterligare om verksamheten inte har avtal
med leverantoren utan bestillaren istéllet svarar for kontakt med denne.

I lagerverksamheten kriavs dven att Ss-metoden implementeras (Imai 1993, s.
214). Genom att hilla lagret strukturerat, stadat och f6lja en viss standard

skulle alla hitta vad som finns att tillga 1 lagret och dessutom fa en forstaelse
for arbetsgdngen 1 lagerverksamheten. Definierade rutiner pa hur arbetet gar
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till minskar risken for att processlagret blir en flaskhals dé lageransvarig ar
frdnvarande.

Icke viardeskapande 6verarbete 1 form av kontroller och omarbete 1 form av
sortering sker av levererat material pa lager och pé projektplats. For att
lagerverksamheten ska effektiviseras méste dessa minskas. Detta kraver att
foretaget stéller hoga krav pa sin bestéllare, som 1 sin tur stéller krav pé
leverantoren.

Dé& material saknas vid leveranser sker ett omarbete 1 form hdmtordrar som
inte tillfor ndgot virde och som dessutom éar tidskrdvande. Kostnader for
hdmtordrar kan med smd medel minskas. Genom att inritta ett sdkerhetslager 1
anslutning till kontoret och stiandigt arbeta med att utveckla och forbéttra detta
lager skulle behovet av att &ka till bygghandeln sjunka. For att ha ett vil
fungerade lager dras slutsatsen att kommunikation och engagemang hos
medarbetarna méste hojas. Medarbetarna méiste fa forstaelse for och
involveras 1 forbéttringsarbetet for att sdkerhetslagret ska innehélla ratt
produkter. Det mdste dven vara enkelt att anvdnda lagret for att alla 1
verksamheten ska ha en vilja att utnyttja det.

Utan sdkerhetslager kravs att himtordrarna planeras pé ett bittre satt. Det som
maste inhandlas pa bygghandel behdver samordnas s att sé lite tid som
mojligt laggs pd hamtordrarna. Detta kan goras genom att hantverkare
sammanstéller vad som saknas och inhandlar storre méngder per himtorder.
Om avtal finns med bygghandeln kan fordelaktiga leveranspriser avtalas. Det
kan dven innebéra att lamna ansvaret for sjdlva inhandlingen till en
himtorderansvarig.

D4 alla hantverkare 1 det studerade fallet ska fa tillging till en arbetstelefon
dras slutsatsen att man 1 dessa med fordel kan ha en gemensam
logistiksamordning genom bestéllningslistor. Inforandet av arbetstelefoner
kommer medfora att flera icke vardeskapande aktiviteter kan minskas.
Eftersom kommunikationen forbattras och information kan delas med alla
hantverkare kan det leda till att planeringen blir tydlig och forandringar 1
denna kommuniceras.

Underentreprenorer bor ocksé fa tillgang till scheman och ha en vl definierad
informations- och kommunikationsvig da nigot 1 deras planering férandras.
Detta kriver att egna hantverkare léttillgdngligt kan se arbetsplanering och
uppdaterade tidplaner. Da material saknas och tidsplaneringen inte foljs
uppstar vantan 1 processen som kan orsaka onddig forflyttning av personal.
Aven nddvindig forflyttning av personal sker mellan projektplatserna. Detta
gdr inte att eliminera men béttre planering kan effektivisera forflyttningen.
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Ofta da vintan uppstér anges att orsaken dr bristande kommunikation och
planering aktorer emellan. Eftersom projekttiderna ofta ar korta och
tidspressade 1 byggserviceverksamheten dr det essentiellt att denna
kommunikation fungerar. Det krivs att leverantorer far information, t.ex.
genom logistikprogram, om vilket material som kréavs vid specifika tidpunkter.
Det ér daven viktigt att verksamheten far information fran leverantdren om nér
leveranser kommer ske och vilket material som eventuellt uteblir, for att sa
snabbt som mdjligt kunna planera in extraarbetet detta medfor.

En av slutsatserna av studien ar att logistiska teorier inte renodlat kan
implementeras 1 byggserviceverksamheten da:

* JIT-leveranser forsvaras pga. bristande upplagsplats och manga sma
projekt med spridd lokalisering. I fallforetaget forsvaras detta ytterligare
pga. samarbetsformen med bestéllaren.

* Partnerskapsforhallande dr en forutsittning for att SCM ska kunna
appliceras (Jonsson & Mattsson 2008, ss. 221-222). Darmed uteblir
implementeringen av SCM vid partsforhallanden.

* Forhéallandet till bestéllaren 1 fallforetaget leder till att “Kanban”-tidnket
med helt lagerfri verksamhet kan uteslutas.

* Verksamheten som undersokts 1 studien ér relativt ny kan det 4ven vara
svart att implementera ett Lean-tdnk. Svarigheterna ligger 1 att
verksamheten kanske dnnu inte d&r mogen nog att satsa pa langsiktiga
resultat. Likasa kan Lean-filosofin vara svér att implementera 1 bara en
del av verksamheten, alltsd enbart pd foretagets byggserviceavdelning.

* Avsamma anledning kan Sex Sigma-arbetet vara svart att genomfora.
Déremot kan dess ansvarsstruktur vara enklare att implementera dn
Lean-arbetets da denna inte bygger pa en kulturell fordndring 1 hela
verksamheten, utan ansvaret ligger pa avdelningens chefer (se tabell 2).

6.1 Metoddiskussion

Under studiens gdng anviandes bade kvalitativa och kvantitativa
datainsamlingsmetoder. Det kvantitativa arbetet bestod av fakturagranskning
dar underlag for resonemanget att hamtordrar var ett betydande problem
kunde visualiseras och stirkas numeriskt. Nackdelen kan dock vara att en del
parametrar inte kan maétas numeriskt och struktureras upp (Bjorklund &
Paulsson 2003, s. 63). D4 var istillet de kvalitativa dataninsalingsmetoderna 1
form av intervjuer av stor vikt for att skapa en helhetsbild av fallféretaget och
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organisationens arbetsgdng. Genom intervjuer har det 4ven skapats en bild av
de anstélldas instillningar och egna tankar och forslag har kunnat lyftas och
inspirera studien. Intervjuer medfor att s.k. primérdata tillhandahéills, dvs. data
som samlas in for att direkt anvédndas 1 studien (Bjorklund & Paulsson 2003, s.
68).

Ett komplement som skulle kunna ha anvints for att na ut till fler hantverkare
ar enkdtundersokningar. Med relativt smé medel hade d4 underlag av
primirdata kunnat fas fram (Bjorklund et al, 2003, s. 70). Pa sa vis hade
studiens tillforlitlighet 6kat och validiteten och reliabiliteten 1 arbetet vidare
kunnat utvecklas. Enligt Bjorklund och Paulsson (2003, s. 70) ar nackdelen
med enkater att en klar uppfattning inte alltid kan bildas och risken for
misstolkningar ar storre an vid intervjuer.

Att frimst den positivistiska ideologin anvénts beror pa att en strukturerad och
logisk synvinkel frimst praglat arbetsgdngen. Att forstd och tolka
problemstéllningarna 1ag till grund for skrivandet. Daremot har andra
ideologier ocksa tillampats for att nyansera studien, sdsom systemteori,
hermeneutik och fenomenografin.

6.2 Forslag till framtida studier

Virdeflodesanalys

Nagot som kan vara av virde ar att undersoka byggservicebranschen genom
en vardeflodesanalys for att pavisa de logistiska problem som uppstar och var
de uppstédr. Byggservice dr en mycket speciell del av byggbranschen och
genom att kartldgga var de viardeskapande och icke vardeskapande
aktiviteternas tidsatgéng kan storre forstaelse skapas for hur man kan forbattra
arbetet.

Leverantorsrelationer (Partnerskap- och partsforhallande)

De olika leverantorsrelationerna och dess paverkan pa leveranser och
relationer mellan bestéllare, leverantor och byggforetag bor vidare studeras. Pa
byggserviceavdelningar hinder det att bestdllaren har kontrakt med
leverantorer och fir agera mellanhand dé problem uppstér. Detta kan forsvara
kommunikationen mellan byggforetag och leverantor och skapar ett
komplicerat forhallande.

Logistiksprogram

Ett annat forslag pa fortsatta studier ar hur implementering av logistikprogram
1 byggservicebranschen kan skapa nya mojligheter. D4 dessa program ofta ar
utvecklade for att anviandas 1 storre projekt skulle en studie péd hur de kan
inverka och skapa nya mojligheter till forbéttring for byggserviceprojekt vara
intressant.
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Lagerfri verksamhet inom byggservice

D4 slutsatsen av denna studie ar att lagerverksamheten dr mycket svér att
minimera skulle det vara av intresse att studera en byggserviceverksamhet dér
detta arbete varit lyckat.
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7 Bilagor

7.1 Bilaga 1 Intervjuer

Fragor till arbetsledare, platschef och avdelningschef

Vill du beskriva dina arbetsuppgifter?

Hur ldnge har du haft den tjdnsten?

Kan du beskriva hindelseforloppet nir ni fér ett nytt projekt?

Hur fér du informationen om ett nytt projekt? Pappersformat? Digitalt?
Platsbesok?

Hur lang tid har du att planera ett projekt?
Hur tidsplaneras ett projekt? Hur planeras leveranser 1 tidsplaneringen?
Hur planerar du tillsammans med UE?

Hur stor andel av materialet levereras direkt till arbetsplatsen?

Vad méste du sjélv bestélla till varje projekt?

Hur ofta dker du till bygghandeln?

Hur lang tid tar detta?

Vilken handel dker du till?

Hur skulle man kunna minska antalet himtordrar?

Hur tror du ett buffertlager skulle paverka antalet besok hos bygghandeln?
Hur tror du det skulle fungera om en person var ansvarig for hdmtordrar och
leveranser till de olika projekten?

Hur ofta har du moéte med arbetslaget?

Vad vet du om Myloc?

Vad krévs for att ni skulle borja anvinda det?

Hur tror ni det skulle paverka arbetssituationen?

Skulle det vara mojligt att ha hantverkare som foljer bilen som levererar de
sampackade pallarna till lagenheterna?

Vad skulle kunna forbéttras?

Vill du tilldgga ndgot?

Ovriga tankar och idéer?

Fragor till hantverkare

Hur lange har du arbetat har?

Vad har du for tjanst?

Vill du beskriva dina arbetsuppgifter?

Vilken information far du innan du borjar arbeta med ett projekt?

Hur mycket tid har du for att planera ditt arbete infor ett projekt? Fungerar det
bra?

Planerar du tillsammans med arbetsledare?
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Hur fér du daglig information om vad som ska goras fran arbetsledare?

Kan du beskriva hur materialleveranser till arbetsplatsen gér till?

Vad skulle kunna forbéttras?

Hur tycker du de sampackade leveranserna frdn Akelius fungerar?

Saknas material?

Nar uppticks det saknade materialet? I forvég eller ndr arbetsmomentet som
krdver material ska pabdrjas?

Hur ofta upplever du att det blir stillestind 1 arbetet pa grund av materialbrist?

Hur stor andel av materialet levereras direkt till arbetsplatsen?

Hur méanga ganger per projekt kor du till bygghandel?

Hur lang tid tar detta?

Vilken handel dker du till?

Vet du vilka ni har avtal med?

Aker du sé fort du uppticker att ndgot fattas?

Informerar du arbetsledare innan du aker?

Hur skulle man kunna minska antalet himtordrar?

Hur tror du det skulle fungera om en person var ansvarig for hdmtordrar och
leveranser till de olika projekten?

Hur tror du ett buffertlager skulle paverka antalet besok hos bygghandeln?

Skulle det vara mdojligt att ha hantverkare som foljer bilen som levererar de
sampackade pallarna till lagenheterna?

Ovriga tankar och idéer?

Vill du tilldgga ndgot?

Fragor till lagerpersonal

Hur lidnge har du jobbat hér?

Vad har du for tjanst?

Kan du beskriva dina arbetsuppgifter?

Hur ofta kommer det leveranser fran Akelius?

Hur lang tid ldgger du pé att hantera material till en lagenhet?
Hur ofta fattas det material?

Hur dokumenteras detta?

Vilken arbetsinsats krdvs fran dig nir det fattas material?

Ar det ofta samma material som fattas?

Finns det ett buffertlager?

Hur l4ng tid lagras material frdn Akelius 1 snitt?
Anvinds lagret med full kapacitet?
Vad skulle du vilja forbattra?
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Ovriga idéer och tankar?
Ar det ndgot du vill tilligga?
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