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— Lean genomsyrar all materialhantering,
sager Peter Framelius, logistikchef pa Saab
Automobile i Trollhattan.

— Alla processer kan bli effektivare, sager
Lottie Knutson, Fritidsresor

Stadiums nya jattelager hamnade inte langt
fran Sveriges logistiska medelpunkt.
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Svara problem gor livet littare.
Prova lite Hansei sa far du se!

4 Toyota ser vi varje problem som en moj-

lighet. Det betyder nimligen att vi kan bli
bittre. Den hir filosofin har visat sig fungera
vildigt bra, men kan vara lite svér att vinja
sig vid for den som ar van vid att tinka mer
traditionellt.
Ta mannen som just blivit produktionschef
for vara motorer och vixellador i Amerika
som exempel. Han hade en lang karridr bak-
om sig inom bilindustrin nir han borjade pa
Toyota. Nu hade han precis 6ppnat var forsta
amerikanska fabrik for drivlinor. Han hade
fokuserat dag och natt pa det viktigaste han
lart sig hos konkurrenterna: Vad som dn
hinder - lat aldrig tillverkningen stanna upp!

Nir fabriken varit igang en tid fick den nye
chefen ett brev fran sin japanske mentor.
Mentorn papekade att fabriken inte stoppat
produktionen en enda gang under den forsta
ménaden. Nykomlingen replikerade med illa
dold stolthet: ”Yes Sir, en fantastisk manad.
Och jag tror att ni blir n6jd nir jag berittar
att det kommer fler manader som den hir.”
Mentorn svarade: ”Kire vin, du har inte for-
statt. Om du inte stoppar produktionen sd
betyder det att du inte har ndgra problem.
Och alla fabriker har problem, sa du gommer
tydligen dina. For genast upp problemen till
ytan. Produktionen kommer att avstanna, men
du kommer att l6sa problemen snabbt och lira
dig att bygga motorerna pa ett battre sitt.”

THE TOYOTA WAY.
EN HELT NY VARLD.

Att l6sa problem direkt, dir de uppstar, ar
bara ett exempel pa hur annorlunda vi tinker
pa Toyota. Vi lever efter virderingar som vi
sammanfattati 14 enkla principer, dir mycket

Toyota in Business*

Sveriges mest kompletta I6sning for foretagsbilsagande.

kretsar kring Kaizen, strivan efter stindig for-
bittring. Den hir filosofin genomsyrar hela
foretaget, det handlar om ett sitt att tinka.
En viktig del r att analysera hur manniskors
arbetsprocesser och arbetsfloden ser ut. Forst
nér det dr gjortintresserar vi oss for de tekniska
systemen. Vi effektiviserar inte frimst genom
ny teknik, utan genom nya tankar. Bara en
minniska kan nimligen losa problem, och allt-
for avancerad teknik skapar ofta en avtrub-
bande, falsk kinsla av effektivitet.

Ett viktigt inslag hos oss ar darfor Hansei,
reflektion. Innan man Idser ett problem maste
man forsta fullt ut varfor det blev fel. Och man
maste verkligen vilja [6sa problemet. Annars
kommer ingenting att bli battre. Manga av
processerna i vdra fabriker ar forbluffande
enkla. Ett exempel dr det manuella system av
smé kort, Kanban, som berittar for var och
en vad som ska goras just nu. Systemet lar
personalen att se sin roll i helheten. Och nir
sdttet att tanka vl slagit rot, kommer en mingd
positiva effekter pa kopet. Engagemang till
exempel. Och det ar precis i den hir andan vi
tankt nir vi nu tagit vart sitt att tinka till
marknaden for tjdnstebilar.

TOYOTA IN BUSINESS.
VART TJANSTEBILSKONCEPT.

Redan under startiret 2005 6kade Toyota in
Business var andel av tjinstebilsmarknaden
med 19%. Hur kommer det sig? Jo, vi hade
forberett oss noga och tagit reda pa hur vi
verkligen kunde hjalpa kunderna. Vi tog till-

vara all tillgdnglig kunskap hos vara medar-
betare och fyllde p4 med ny. Vi handplockade
ett specialiserat team som vi utbildade i att
hjilpa foretag till ett effektivare biligande.
Och sedan starten dr Kaizen inbyggt i systemet

—vi soker stindigt att bli bittre och hitta
smartare rutiner. Vi vill vara med och utveckla
ditt foretag, dstadkomma fler problemfria mil
och farre dyra stopp. Toyota in Business star
for engagemang, flexibilitet, liga kostnader
och ett modernt sikerhets- och miljotankande.
I dagsliget erbjuder Toyota (inklusive Lexus)
18 modeller med 79 kaross- och motorvari-
anter. Kanske finns det ndgon som passar dig?
Om du inte redan gjort det, bestill var bro-
schyr, Toyota in Business Foretagsbilar 2006.
Som en liten bonus skickar vi med The Toyota
Way, en littlist sammanfattning av var filosofi
och de 14 principerna. Trevlig lisning, vem vet
vilka problem du kommer att l6sa?

N

Ioyola

Bestall vart foretagspaket sa far du
sammanfattningen The Toyota Way, om vara
arbetsmetoder, och Toyota in Business,
om vart foretagserbjudande.

Ga in pa www.toyotainbusiness.se.
Sjalvklart far du bockerna utan kostnad.
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Nya RAV4 4WD med den revolutionerande
dieselmotorn D-4D Clean Power 180.

180 hdstkrafter, 400 Nm, 7.0 /100 km och
renast i klassen. Vad hdnde med den tunga,
torstiga stadsjeepen?
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BRANSLEFORBRUKNING VID BLANDAD KORNING: 6,6 - 7,0 LITER/100 KM. UTSLAPP CO, VID BLANDAD KORNING: 173 - 185 G/KM. MILJOKLASS 2005.
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LEDARE

Klarar globen globaliseringen?

"LITEN BIL SKA RADDA SAAB” Ungefir s4, i lite olika varianter, har
det statt i rubrikerna om Saab Automobiles bilfabrik i Trollhéttan
pa sistone. Bakgrunden &r att Saabs bigge stora modeller, 9-3 och
9-5, fran 2010 ska tillverkas p&4 Opelfabriken i Riisselsheim. For-
hoppningen &r att bade en ny, mindre Saab 9-1 och en ny Opel
Astra da ska tillverkas i Trollhéttan.

I vad som i USA kallas "whip sawing” tvingades de béda
fabrikerna ut i en “skonhetstavling”, dar den som lade sig lagst
skulle fa behdlla jobben. Eftersom det 4nda handlade om storle-
ken, drog Tyskland ldangsta striet. Det ndrmaste halvaret avgor
GMs ledning i Detroit Trollhdttefabrikens 6de, pressad av forlus-
ter pd nédra 80 miljarder SEK.

Vart huvudreportage i det hdr Lean-numret beskriver Saabs
lean-resa fran 1990 till idag. 1990 tillverkade 5800 bilarbetare
45 000 bilar. Idag tillverkar 2 200 anstéllda ca 115 000 bilar per ar.

Utan hérd effektivisering hade fabriken i Trollhéttan troligen
inte varit kvar idag.

Saabs tillverkning och materialhantering préiglas av leantin-
kande. Men produktionschefen Erik Sveide vill avdramatisera
lean. Det dr inget méarkvérdigt, bara sunt fornuft och klassisk pro-
duktionsteknik. Lean och Toyota-modellen for produktion &r idag
sd sjdlvklar att den blivit just klassisk produktionsteknik. Men
dven lean kan orsaka problem om stidndiga nedskirningar ersitter
standiga forbéttringar. Och trots att GM-ledningen haft 15 ar pa
sig préglas varken Saabs produktutveckling eller ink6p, (som styrs
fran Detroit av svensken Bo Andersson) av lean, menar forre pro-
duktionschefen Gert Frick.

Det som nu hinder dr att lean och Toyotamodellen vicker allt
storre intresse ocksd i tjdnstesektorn. Lds om lean i byggbran-
schen, reseforetag och i sjukvérden.

Om globaliseringen talade Swedbanks chefsekonom Hubert
Fromlet varmt pa Postens arliga konferens Visioner & Verklighet.

Fréan 1990 till 2005 har exportens andel av Sveriges BNP okat
fran 30% till 50%.

Importens andel har under samma tid 6kat fran 29% till 40%.
Eftersom exporten fortfarande framst bestdr av industrivaror,
visar sifforna att det fortfarande 4r industrin som bér Sveriges
ekonomi.

Forringa inte globaliseringens mojligheter och slass for frihan-
deln var Hubert Fromlets huvudbudskap. Aven om globalisering-
en har en baksida och med skil kan kallas ”a ruthless economy”,
ar tron pa fortsatt 6kad virldshandel och ddrmed en 4n mer vix-
ande logistiksektor, grundmurad.

Men nér den stora publiken pé Visoner & Verklighet fick fra-
gan om jordens milj6 klarar globaliseringen, svarade over 90 %
nej. Vi tdnkte nog alla pa samma sak — det globala miljohot som
viaxande utsldpp av koldioxid, inte minst fran transportsektorn,
orsakar.

Att minska behovet av transporter och att de d&ndé nédvéndi-
ga transporterna ldggs om till mer miljoskonande alternativ — det
dr inte bara intelligent, utan livsnodvindig logistik idag.

Gosta Hultén, Chefredaktor

Intelligent Logistik ar det oberoende magasinet om inkdp, logistik, produktion och affarer.

Annonser & Marknad

Utgivare: Intelligent Logistik HB
www.intelligentlogistik.se
Grundare:

Gustaf Berencreutz & Gosta Hultén

Chefredaktor

och ansvarig utgivare:
Gosta Hultén (GH)

Tel: 08-641 54 08
073-766 11 45
gh@intelligentlogistik.se

Redaktion:
Bastugatan 6, 118 20 Stockholm
Tel: 08-641 54 08. Fax: 08-641 54 08

Redaktionsrad:
Dag Ericsson Peter Fredholm
Patrik Fardow Patrik Jonsson

Nils G. Storhagen

Layout: Karin Sundin,
Cypress reklamstudio,
cypressreklam@telia.com

Reporter:

Lena Sonne (LS)
Bastugatan 6,

118 20 Stockholm
070-25 42 064
Is@intelligentlogistik.se

Skribenter:
Joakim Hillberg
David Hogg
Michael Johnsson
Patrik Jonsson
Martin Rudberg
Bjorn Stenvall
Joakim Wikner

Intelligent Logistik HB
Vimlinge 4115, 761 73 Norrtélje
www.intelligentlogistik.se

Marknadsansvarig:
Gustaf Berencreutz

Tel: 0176-22 83 50

Fax: 0176: 22 83 49
Mobil: 070-73 03 521
gb@intelligentlogistik.se

Ekonomi & fakturor:
Intelligent Logistik HB
Viamlinge 4115, 761 73 Norrtélje

Prenumeration: Fax: 0176-22 83 49
Tryckti11 000 ex.
Tryck: Ljungbergs Tryckeri AB

Intelligent Logistik 5/06




TEMA: LEAN

Sedan tva ar har Saab bara en lina for alla modeller.

"Begreppet Lean
horde avmystifieras”

1990 tillverkade 5800 arbetare pa Saab 45 000 bilar. Idag tillverkar 2200 arbetare ca 115 000.
1990 borjade Saab ocksa resan mot lean.

— Nu tillampar vi lean 6verallt, fran pressfabriken, karossfabriken, maleriet och monteringshallen,
sager Erik Sveide, produktionsteknisk chef pa Saab Automobile i Trollhdttan. Han tycker att begreppet
"lean” bor avmystifieras.

AV LENA SONNE
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Besoket pa Saab i Trollhdttan dr en upple-
velse. Frén ett litet tdg med guide fér vi
folja hela produktionen, fran tillverkning
av sidostycken till montering av vindrute-
torkare och utleverans av en firdig, glén-
sande bil - genom press, karross och mon-
teringshall.

P& Saab i Trollhéttan gors drygt 500
bilar per dag — 36 bilar i timmen.

De tre storsta marknaderna dr USA,
Storbritannien och Sverige som stir for
2/3 av den totala forsdljningen.

Antalet anstéllda i produktion i Troll-
héttan dr 2500, av totalt 5100 i Sverige.

Fler robotar &n ménniskor

I karossverkstaden arbetar fler robotar én
méanniskor — 530 robotar, men bara 320
ménniskor.

Innan karossen via “navelstrdngen” —
fors till maleriet dammsugs den. Sedan
lackas bilen. Den vanligaste fiargen é&r
svart.

Saab har harda krav pd miljohénsyn. I
maleriet har man minskat losningsmedel
fran 12 kg/bil 1999 till 1,3 kg. 60 000 ton
plat anvidnds per ar och é&tervinning av
overskottsplat dr en viktig del av miljoar-
betet.

I slutmonteringen far bilen sin iden-
titet. Dorrarna plockas pa efter instru-
mentbriada och andra detaljer, av ergono-
miska skal.

The “marriage-point”, ndr motor och
kaross forenas, tar 90 sekunder. Direfter
sétts stotfangare pa. Brénsle — bensin, die-
sel eller etanol fylls pa. Sist monteras dor-
rarna, med detaljer som l&s och speglar.
Batteriet sétts in och radio pa ritt sprak
programmeras in. S dr bilen klar for
provstriackan pa 300 meter.

Lean horde avmystifieras

Erik Sveide, produktionsteknisk chef, har
sedan borjan av 90-talet varit engagerad i
arbetet med att inféra lean pd Saab i
Trollhédttan och Saab anses ha kommit
ganska langt. Redan pa 1990-talet var han
med i de forsta diskussionerna pa SAAB,
efter besok pé Toyota i Japan.

— Det var en handfull personer frén
ledningen med i Japan, minns Erik Svei-
de.

Idag har Toyotamodellen satt spar i all
biltillverkning.

— Vi tillimpar lean 6verallt, fran press-
fabriken, karossfabriken, maéleriet och
monteringshallen, sdger Erik Sveide.

Men han tycker att begreppet “lean”
borde avmystifieras.

— Egentligen dr det inte ndgot mérk-
vardigt, utan ingar i klassisk produktions-
teknik.

Det finns mycket av fysiska forédn-
dringar i lean-arbetet.

Standardisering har man sysslat med
ldnge i form av arbetsinstruktioner.

— Men da var det mest produktions-
tekniker som kom med forbéttringsforsla-
gen. Idag uppmuntras alla att vara kreati-
va.

Alla ska med

P4 1980-talet handlade det mer om att
var och en gor sin sak. Nu ar alla engage-
rade i standiga forbéttringar.

—I'ledarskap ingér att f4 med alla. Det
ar lagets ansvar att hitta 16sningar pa pro-
blem.

— Forr hade vi lag pa tolv, men det
fungerade sdmre. Vart lagkoncept nu &ar
5+1, med en lagledare.

Ledarens roll dr att utbilda, trina,
jobba proaktivt och folja upp planer. I ett
positivt ledarskap stdller man frgan
”Hur kan vi bli battre?” inte ”Varfor gick
det sa daligt igdr?

De anstillda ska ha ritt kompetens,
vara vilinformerade om maélen och moti-
verade. Ledarna maste vara drivande och
folja upp.

— Vi satsar pé att utbilda bilbyggarna.
Linan maéste vara jimn och balanserad
och alla processer i flodena visuella.

— Vi arbetar med operatorstraning -
lagledarna ska vara goda ldrare. Nyan-
stillda far en gedigen utbildning. Med
”framtunga”projekt —d v s mer resurser i
inledningeskedet av ett projekt, gar det
lattare, snabbare och billigare att forandra
inista led, menar Erik Sveide.

— PDCA - Plan, Do, Check, Action ir
den ledarskapsformel vi anvinder.

Inga forbattringar utan standardisering
Lean handlar ocksa om att standardisera,
visualisera och atgidrda och om ordning
och reda.

Att se problemen och Ilosa dem
snabbt. Om montoren behdver hjalp drar
han i ett snore och kan stoppa linan. Det
gar inte att skicka ett fel vidare pa banan.

— Men for att hitta problem maste
arbetet vara standardiserat, betonar Erik
Sveide. Annars gér det inte att gora for-
béttringar.

TEMA: LEAN

— Egentligen ar lean inte nagot markvardigt.
Det ingar i klassisk produktionsteknik,
menar Erik Sveide.

— Redan Archimedes sade “ge mig en
fast punkt och jag ska fordndra vérlden”.

— Varje dag maste vi kontrollera att vi
arbetar standardiserat. Tva génger i veck-
an har vi en produktionsuppfoljning.

Sdkerheten ar hogprioriterad.

— P4 morgonmétena fragar vi alltid
om det varit nagot tillbud.

Korta ledtider och enkla floden &r vik-
tiga.

— Sedan tva ar har vi bara en lina for
alla modeller vi gor.

Det har lett till fler tillverkade bilar
per anstdlld. 2002 tillverkade varje
anstédlld 29,8 bilar. 2007 berdknas det
goras 57,6 bilar per anstilld.

Att undvika Overproduktion dr en av
Toyotamodellens viktigaste punkter.

— Producera bara det kunden bestéllt.

SJU SORTERS SLOSERI
SOM SKA BORT PA SAAB:

Overproduktion
Onddig rorelse
Justeringar
Lager
Onddigt arbete
Véntetid

Onddiga transporter
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TEMA: LEAN

"Lean genomsyrar
all materialhantering”

— Lean genomsyrar all materialhantering och har inneburit manga
forandringar, sager Peter Framelius, logistikchef pa Saab Automobile.
— Det &r en standigt pagaende larprocess.

AV LENA SONNE

400 personer skoter Saabs materialhante-
ringen 330 4r metallare och 70 tjinste-
maén.

— Lean genomsyrar all materialhante-
ring idag och det har inneburit manga for-
andringar, sdger Peter Framelius, logistik-
chef.

For att infora lean tar tid.

— Vi borjade pé allvar 1990. Men lean
production blir aldrig klart, det 4r en stén-
digt pdgdende “learning process”. Alla
méanniskor maéste ldra sig — ocksa vara
transportorer och leverantorer.

Konceptet dr ocksd hir en kopia av
Toyotas modell.

— 2002 klarade varje materialhante-
rare av att forsorja en produktion av 230
bilar/ar. I april i &r hade detta okat till 350
bilar/ar. Men 2002 var vi 500 personer
totalt, nu &r vi 100 farre, sdger Peter
Framelius.

— Vi har krav pa oss att oka produkti-
viteten ytterligare.Vi rdknar med att min-
ska med naturlig avgéng. Ateranstillning-
ar dr inte aktuellt.

Grundprincipen &dr att stidndigt ha
mindre och mindre material pa vig.

— Ett forsta steg dr att infora verkty-
gen. Sedan madste hela organisationen
jobba med dem.

Ett viktigt element i lean dr lagorgani-
sationen och lagledaren. Malnedbrytning
ddr varje lag har ett mal ar en viktig del.
Visualiteten 4r ett annat element, sd att
fel och materialstorningar snabbt kan ses
dven pa ldgsta niva .

— Vi jobbar med sma buffertar. Darfor
ar redskap som kanban-kort en forutsitt-
ning for att kunna bestélla i rétt tid. Med
kanban-kort scannas bestillningarna en
gang i timmen. Det genererar en plocklis-
ta och artiklarna hidmtas manuellt med
dragtruck.

— Vi anvinder dven ett pull-system
(Andon), dir operatdren pa line bestéller

det som behovs. Nar bestillningspunkten
ar nadd, bestills nytt material till linan.

Dolda forrad finns inte, bara “visual
temporary stores” som &r fullt synliga.

Aven truckanvindningen #r under-
kastad lean. Tillsammans med Toyotaédgda
BT har man successivt arbetat med att
minska behovet av truckar.

For tre ar sedan kopte man 600 truck-
ar for Trollhdttan och Nykoping. Sedan
dess har truckflottan kunnat minskats
med 25 % trots att produktionen okat.

En lasthil var 12e minut

SAAB har 618 leverantorer i 30 ldander.
Tyskland &r storsta leverantorsland foljt
av Sverige. Orsaken &dr bl a att motorer
och vixellador tillverkas i dessa ldander.
Aven Spanien, Frankrike och Storbritan-
nien &r stora leverantorslédnder.

— Fran Sodertdlje kommer motorer.
Plastal i Uddevalla monterar stotfangare
som kommer fran Simrishamn, dar till-
verkningen &r. Lear i Trollhéttan gor séte-
na.

— Leverantorerna far en ny leverans-
plan dagligen. Prognoser gors for 6 ména-
der framét, som uppdateras varje vecka.
Produktionsplaneringen giller 8-10 ar-
betsdagar och for transport 5 dagar.

Hela tiden maéste linan vara balanse-
rad och sténdigt forbattras.

— In till fabriken har vi ett milk-run-
system. 300 lastbilar kommer varje dag —
det blir en lastbil vart 12e minut. En last-
bil har 30 min pa sig att lossa. Om de inte
hinner blir det krédngel for en ny lastbil
star pa tur. Vi anvénder alla de stora for
vara transporter: DFDS, Schenker, DHL,
TNT och T-last for slingor i Sverige.

— For att samlastning av godsleveran-
ser frdn Europa ska fungera anlitar vi en
serviceproviders d v s tredjepartslogisti-
ker — ett holldndsk bolag Katohen-Natie
for terminalhantering av material —d v s

— Styrkan ar var flexibilitet — att vi kan gora
tre produkter med tva olika plattformar pa
samma lina. Svagheten ar att vi ar lokalise-
rade fel. Med tanke pa leverantérer, trans-
portkostnader och marknad borde vi ligga i
Centraleuropa, inte i Sverige, sager Peter
Framelius.

nedbrytning av gods som ska till slutdesti-
nation. DHL Exel anlitas som tredjeparts-
logistiker for sekvensleveranser.

Saabs centrala reservdelslager finns i
Nykoping.

En enda lina spar utrustning

Idag finns bara en lina for samtliga bilmo-
deller. Syftet &r att spara in utrustning och
folk, men balanseringsforlusten Okar,
genom att det tar olika tid for olika
modeller. Aven ledningsmissigt blir for-
béattringsarbetet effektivare tack vare att
man bara har en lina.

I Trollhéttan tillverkas modellen 9-3
Sport Sedan, 9-3 Sport Combi, 9-5 Sport
Sedan, 9-5 Sport Combi och Cadillac
BLS. 9-5 tillverkas &dven i etanol utfo-
rande. Alla glider fram p& samma lina.

Saab erbjuder idag 1000 miljarder
byggkombinationer.

— 2006 ars modell tillverkades i 64 000
olika varianter.

— Orderhanteringssystemet ser till att
det blir en utjamnad produktion. 8-10
dagar planeras framat. I'T-systemet talar
om i vilken ordning ordrarna ska tas. Syf-
tet dr att balansera linan. Om t ex en die-
selorder inte far utrymme kan den fa
vénta. Det brukar inte vara problem. Pro-
blem kan uppsté vid underkapacitet.

Miljobilar har haft stor efterfragan
med stor orderingdng. Kunder har fétt
vinta pa bilar i ett halvar p g a kapacitets-
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brist hos underleverantorerna.

— Men idag dr vintetiden inte sa lang.

Varannan timme matas en ny bil ut

— Till Europa har vi direktdistribution
till aterforsiljarna. Distributionsnétet be-
star av batpendeltrafik fran Goteborg till
kontinenten med bl a Wallenius och Torli-
ne. Till USA gar vi tvd ggr/vecka och en
géng i veckan till 6vriga virlden.

100% korrekt kvalitet
Felleverans &r oacceptablet i ett leankon-
cept.

— Vi har idag 100% korrekt kvalitet
dvs zero defect. Om det skulle vara 99,9%
pé varje del i hela kedjan skulle det bli 7
promille d v s 3 900 fel/ar!

— April 2004 tappade vi produktionen
av fyra bilar p g a materialbrist. Sedan
dess har vi ingen missad dagsproduktion
p g a materialbrist.

— Men vi méste dnda strdva att bli
béttre, gora saker billigare och enklare.
Alla processer dr inte 100%.

— Vi dr nog den tillverkaren som har
kommit ldngst i Sverige med Lean.

Sjukskrivningar p g a av arbetsskador
ar vanligt pa arbetsplatser ddr t ex manga
truckar kor.

— En montor blev skadad for tre ar
sedan av en truck. Men sedan har vi inte
haft en enda sjukdag p g a arbetsskada
orsakad av materialhanteringsarbetet,
berittar Peter Framelius.

Hur ser framtiden ut?

— En oOkad andel fiardiga moduler fran
leverantorerna, tror Peter Framelius.

Vad ar SAABs styrka respektive svaghet ?

— Styrkan ér flexibiliteten — att vi kan gora
tre produkter med tva olika plattformar
och pd samma lina. Det 4r mycket hogre
flexibilitet &n ménga andra fabriker.

— Svagheten &r att vi dr lokaliserade
fel. Med tanke pa leverantorer, transport-
kostnader och marknad borde vi ligga i
Centraleuropa, inte i Sverige.

Forra regeringen har lovat ny motorvag Troll-
héttan- Goteborg. Hur viktig ar den?

— Fyrfilig vég ar viktigt vid hoga volymer.
Det behovs for att kunna klara en framti-
da produktion av 300 000 bilar- idag gor
vi 115 000 bilar.

Vilka &r de stora flodena?

I stort sétt allt gods kommer soderifran pa
vidg 45 via Goteborg. En stor del kom-
mer med bat till Goteborg. 80 % av
bilarna skeppas ut fran Goteborg. En del
gods gir over Danmark via Helsinborg/

TEMA: LEAN

Helsingor eller Oresundsbron. Men #ven
material till underleverantorer t ex mate-
rial till sédten, stal, kladespasar, skum kom-
mer soderifran bl a till Lear i Trollhdttan
som sitter ihop dem.

SAABs materialhantering har inte haft en
enda sjukdag pa grund av arbetsskada pa
tre ar.

"Produktutveckling och inkdp maste ocksa med i lean”

Gert Frick har arbetat med lean i 20 ar, bl a som produktionsteknisk chef och ansvarig pa Saab Automobile
for inférande av lean enligt Toyotas principer. Han var med redan i slutet av 1980-talet i Japan och studerade
den framgangsrika Toyotamodellen pa plats.

AV LENA SONNE

Idag &r han managementkonsult pa fore-
taget Jmac i Goteborg, som specialiserat
sig pd japanska produktionssystem. Gert
Frick &r en av dem i Sverige som har bést
kunskap om vad Lean Production innebér
i praktisk tillimpning och han &r ocksé
nyvald ordforande i foreningen Lean
Forum, som holl sin arskonferens i borjan
av oktober.

— Lean handlar om ett helhetstink.
Det ér inte en ldda med metoder utan en
instdllning, menar Gert Frick.

— Fundamentet dr ordning och reda.
Forandringar som gors dr for att minska
sloseri dvs. gor bara det som kunden beta-
lar for.

Vilka branscher kan lara av Toyotamodellen?
— En rad branscher. Produktutveckling i
industrin har mycket att vinna. Byggin-

dustrin har ocksd mycket att vinna pé
lean men &dven administration i stat och
kommuner. Sjukhus har kommit en bit pa
vig. Tjanstesektorn, banker och forsik-
ringsbolag dr andra exempel.

Toyota ar fortfarande den stora fore-
bilden.

— Dir finns bara en vig in i foretaget,
och den gar via produktionen, som dr pul-
sen i foretaget.

— P& Saab ar produktionsapparaten
formodligen en av de bista i Europa nir
det géller att vara resurssndl, sdger Gert
Frick.

— Men Toyota har nétt ytterligare
nivder i lean och dr 4n mer effektiva,
sdger Gert Frick som var i Japan senast i
mars 2006.

— Produktutveckling och ink6p maste
vara med i lean ocksa, vilket Saab inte har

idag. Lean fordrar samverkan i hela pro-
cessen.

— GM uppfattar jag har problem att se
helheten. Inkop, som skots av ett eget
bolag pd GM, saknar lean-perspektiv.
Helhetsperspektivet dr viktigt i Lean.
Lean handlar inte bara om att kapa kost-
naderna, sdger Gert Frick.

— Scania ligger langt fram nér det gél-
ler att fora ihop konstruktion och produk-
tion, sdger Gert Frick. Man har insett att
produktionen inte ir ett led i kedjan, utan
det &r i produktionen man lédser hela fore-
taget.

—Men dven Scania har en bit kvar.
Vilka risker finns med lean? Kan det leda till
stress och ohélsa?

—Ja, om det begrénsas till rationaliserings-
atgdrder. Det dr att missbruka lean. Leder
det till ohélsa &r det dyrt och inte lean.
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Affarssystem och lean produktion

— det basta av tva varldar

De integrerade affarssystemens
formaga att hantera stora mang-
der data och dela information
till bade kunder och leverantorer
over stora geografiska avstand,
ger dem en given plats om man
vill fa ut mesta mojliga av lean
produktion, skriver Joakim Wik-
ner, professor vid Ingenjors-
hogskolan i Jonkoping.

AV JOAKIM WIKNER

Affarssystem och lean produktion har tra-
ditionellt setts som en mindre lyckad
kombination, speciellt som affarssystem
(ERP) da har associerats med masspro-
duktion, som sedan ldnge passerat sitt
biast-fore-datum.

Behovet av att hantera stora médngder
data finns dock dven inom foretag som
anvéinder lean produktion och i ménga
fall forsoker man mota detta behov med
manuella system, fristdende PC-losningar
och anvéndning av omfattande kalkylark.
Dessa tekniker uppfyller ofta det lokala
behovet, men ger ingen mojlighet till
overblickbarhet och visibilitet for hela
verksamheten. Informationen stannar
darfor ofta lokalt och mojligheten till
overblick av helheten minskar.

Kombinerar nya tekniker

Ett integrerat affdrssystem kan i det hér
sammanhanget ge ett viktigt bidrag
genom att kombinera nya tekniker som
informationsinsamling med sensorer och
automatisk identifiering av olika objekt,
genom anvédndning av t.ex. streckkoder
eller RFID, och med moderna grafiska
anvandargrianssnitt som pa ett enkelt och
effektivt sitt sammanstéller beslutsunder-
lag for alla typer av anviandare. Affirssys-
temet tar i de hdr sammanhangen en
administrativ roll och utgor i huvudsak en
integrerande informationskanal genom
hela verksamheten, kopplat till kunder
och leverantorer samt for att forse ekono-
mi och system for verksamhetsuppfolj-
ning.

Mojligheterna ar manga foér den som kan kombinera lean produktion med integrerade affars-
system.

Men, affirssystem &dr idag ocksé
mogna att ta en mer aktiv roll inom
ramen for lean produktion. Framforallt i
samband med geografiskt spridda leve-
rantorer och kunder finns det stora forde-
lar att vinna med utbyte av t.ex. leverans-
planer och elektronisk Kanban. Leveran-
torsstyrda lager och delning av efterfra-
geinformation och produktdata dr exem-
pel pa andra viktiga omraden dér integre-
rade affarssystem ger en 6kad mdgjlighet
till visibilitet och ddrmed bittre besluts-
stod.

Ger stdd for kvalitetsarbetet

Inom den egna tillverkningen har afférs-
systemen ofta fatt sta tillbaka for helt
manuella metoder, men med okad IT-
mognad pa verkstadsgolvet och den dra-
matiska forbidttringen av affirssystemens
anvédndarvinlighet som pagar, Oppnas nya
mojligheter for att ytterligare forbéttra
verksamheten med stod av IT.

Analys och bestamning av produk-
tionstakter samt simulering, dimensione-
ring och administration av Kanban-kort
ar exempel pd omrdden som kan forenk-
las med integrerade affirssystem. Men
stodet for forbéttrings- och kvalitetsarbe-
tet som erbjuds dr kanske dnda viktigare.
Kvalitetsstyrning innebdr hantering av
stora mingder data over tiden. Moderna

grianssnitt mojliggdr effektivare analys
och integrerade system underlédttar upp-
foljning av kvalitetsarbetet i hela organi-
sationen.

Majligheterna manga

Integration av information mellan kon-
struktion, beredning och tillverkning moj-
liggér ocksd ett mer dynamiskt arbete
med att underhalla strukturer, faststilla
tempon baserat pa standardtider och att
kunna genomféra mer frekventa linjeba-
lanseringar vid variationer i efterfragan.

I mer avancerade sammanhang far
man dven inom lean produktion behov av
att optimalt utnyttja flaskhalsresurser och
vissa delade resurser, vilket relativt enkelt
kan hanteras med verktyg for finit plane-
ring.

Mojligheterna &r alltsa manga for den
som kan kombinera lean produktion med
integrerade affarssystem. Eller som AMR
Research sammanfattar erfarenheterna
fran europeisk industri 2006 i rapporten:
European survey shows lean a priority, but
supporting systems lack.

"Foretagen dr medvetna om forde-
larna med lean produktion, men om
denna bara tillimpas inom begréinsade
omréaden av organisationen och utanfor
informationssystemen, sa kan alla forde-
lar sillan realiseras.”

FOTO: LAWSON
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Nytt leantankande 1 bygghranschen

NCC Kompletts lansering av ett nytt koncept kring industriellt byggande ar mer an bara vanlig produktionsut-
veckling. Det star for ett nytt lean-tankande i byggbranschen. Pa Lean Forum den 3-4 oktober pa Chalmers i
Goteborg, berattade NCC Kompletts VD Fredrik Anheim om NCCs framtidssatsning.

AV BJORN STENVALL

Nér NCC borjade fundera kring mojlighe-
terna med industrialiserat byggande, sé
tankte de bredare dn branschen generellt.
Tidigare har “industrialiserat byggande”
fraimst bestatt av anvdndandet av prefa-
bricerade element. Allt runt omkring har
dock sett likadant ut, ungefar som tidi-
gare. For NCC tog det fyra ar att fran
grunden bygga upp ett helt nytt koncept
med verkligt industriellt byggande. Resul-
tatet blev NCC Komplett.

— Det finns flera olika anledningar till
att vi lyckats driva fram detta pa bara fyra
ar, berittar Fredrik Anheim, VD for NCC
Komplett. En av anledningarna var att vi
till stor del valde bort byggare vid plane-
ringen av var storsta produktinvestering
nagonsin.

Tunga namn fran tillverkande industri
Istédllet valde NCC att arbeta med perso-
ner fran bl a varvsindustrin och fordons-
branschen, och de diskuterade dven med
tunga namn inom ABB och andra indus-
triféretag. Samtidigt pagick flera parallel-
la processer inom olika delomréden,
exempelvis IT-styrning, automation och
marknadsbearbetning. Allt for att tidsef-
fektivisera utvecklingsarbetet.

Nir resultatet presenterades tidigare i
ar, blev det nirmast en sensation med
stort bransch- och mediagenomslag.

— Vi tror att vi idag ligger langst fram
bland véra konkurrenter betrédffande
industriellt byggande, sdger Fredrik
Anheim. Men vi valde en vildigt hog
sekretess innan lanseringen, sa vi kan ju
inte vara sikra pa vad andra planerar.

Lean i alla processer

Idag har NCC Komplett en anldggning i
Hallstahammar, dir viggar, fardiga golv,
tak och kok produceras. Viggarna gjuts
och kompletteras med tapeter, el, dorrar,
fonster och radiatorer. Vid full produk-
tion limnar en lastbil anldggningen varje
kvart. Alla moduler levereras just-in-time
till stora montagehallar, ddir monteringen
sker 1 praktiskt taget inomhusmiljo.

| NCC Kompletts anlaggning i Hallstahammar produceras vaggar, fardiga golv, tak och kdk
inomhus i en flédesanpassad tillverkningsprocess. Koksskapen hangs pa ett installations-

schakt.

Endast fyra montorer, plus en montagele-
dare, monterar respektive ldgenhetshus.

— Vi arbetar pé att {4 liknande proces-
ser dven inom inkopsarbetet, liksom logis-
tikfloden och teknikplattformar etc, sdger
Fredrik Anheim. Aven inom traditionell
produktion sneglar vi mot Lean. Inom
teknik, inkop, design; i alla processer for-
soker vi tdanka mer industriellt.

NCC fokuserar saledes pa samma tek-
nik som modern tillverkningsindustri.
Samtidigt som man kortar produktionsti-
den, sd okar de kvalitetskontrollen.

NCCs anldggning i Hallstahammar ar
unik i1 branschen — &dr fler fabriker pé
ging?

— Nej, ndgon ny anldggning &r inte
aktuell. Just nu fokuserar vi pd denna
enhet och dess lonsamhet. Vi rdknar med
att uppna full kapacitet, d v s 1000 ldgen-
heter per ar, till 2008.

Branschen som siddan har dock fétt

upp Ogonen ordentligt for Lean-tidnkan-
det. Ett tecken pa detta d4r Lean Forum
Bygg, som arbetar for att sprida goda
exempel och visa fordelarna med Lean.
Enligt Fredrik Anheim gor en sddan orga-
nisation stor nytta, eftersom det krévs
ganska stora grepp for att fa ett genom-
slag inom byggbranschen.

Omfattande satsning

— Det ar latt att man tar for sma steg.
Aven om de ar i rétt riktning, s drunknar
de létt i det traditionella tdnkandet.

Hos NCC ér just satsningens omfatt-
ning en av de storsta framgéngsfakto-
rerna. De har avsatt stora resurser och
orkat driva utvecklingen framat och kom-
mer att fortsdtta med sin satsning.

— Vi har forsokt att ldra oss av olika
branscher, men vi har inte kopierat, sédger
Fredrik Anheim. Jag hoppas och tror att
vi lyckats rétt bra med det.

FOTO: ROLF ADLERCREUTZ
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Risk att Lean skapar en
anorektisk organisation

Forfattaren Norman Bodek, som i USA kallats "The Godfather of Lean”
och som bl a skrivit storséljaren Kaikaku - The power and magic of Lean,
har i flera bocker beskrivit de tekniker som kan stddja lean. Vid arets
PLAN-konferens varnade Norman Bodek dock for att glomma de mannis-
kor som lean bygger p&. Aven andra réster varnar fér att anvanda lean fel.

AV GOSTA HULTEN

— Miénniskor méaste kédnna att de 4r delak-
tiga for att bjuda pa sin kreativitet, sdger
Norman Bodek.

Grunden for Lean dr, i motsats till t ex
taylorismen, respekten for medménnsi-
kan.

— Kai ka ku &r de kinesiska tecknen
for att “samarbeta med andra for att
uppna radikala foréndringar” och att
”fora in ny vital energi i organisationen”,
forklarar Norman Bodek.

— Lean har en fantastisk potential,
badde inom industri och tjdnstesektor.
Men det behdvs mer kunskaper for att
realisera den hidr potentialen och gora
forbattringarna héllbara. Det sédger pro-
fessorn vid Arbetslivsinstitutet i Goteborg
Jorgen Winkel, som skrivit och forskat om
flera stora arbetsplatser i Sverige som har
anvint lean-koncept, bl a Volvo Power-
train i Skovde.

— De som jobbar med produktionstek-
nik och med vérdeflodesanalyser for att
fa bort allt sloseri, kanske inte alltid upp-
méarksammar att hojd effektivitet kan fa
negativa arbetsmiljokonsekvenser. En fel-
aktig tillimpningen av lean kan ga for
langt och skapa “anorektiska” organisa-
tioner.

— Det felet har visat sig vanligt i USA.

Dir varnar en del roster for tenden-
sen att se lean som ren teknik, vilket inte
racker. USA behover gora om sin lean-

— Grunden for Lean ar
respekten for med-
mannsikan., under-
stryker Norman
Bodek.

laxa med ett bredare perspektiv anser
vissa debattorer.

"Ensidigt fokus pa down-sizing”

IVF, Institutet for verkstadsteknisk forsk-
ning i Goteborg, har linge arbetat med
lean.

Ergonova é&r ett nyutkommen hand-
ledning fran IVF och Arbetslivsinstitutet
som vill férena en effektiv produktion
och virdeflodesanalys enligt lean med en
god arbetsmiljo i industrin.

Inom kort kommer ocksé en version
som behandlar lean inom vard och
omsorg.

— Lean har varit tungt i tillverknings-
industrin under mer &n 15 ar. I Sverige
och kanske dnnu mer i Danmark kan man
tala om en verklig lean-vag i ndringslivet.
Sedan nagra ar har lean ocksa ddr borjat
tillaimpas alltmer pa vardkedjor inom
vard och omsorg.

Den virdeflodesanalys som ingar i
lean ser till vad som &dr viardeskapande for
kunden.

— Men att ndgon kan sitta och hélla en
doende minnisika i handen &r starkt vér-
deskapande for honom eller henne, men
kanske inte for vardanordnaren.

— Fran den forsta lean-boken “The
Machine that changed the world” som
kom 1990, har de flesta vetenskapligt
dokumenterade lean-insatserna haft en

— Lean har en fantas-
tisk potential, men det
beh6vs mer kunskaper
for att realisera den
potentialen och géra
férbattringarna hallba-
ra, sager Jorgen Winkel.

*

— Toyota ar
lean dar det
passar. De
borde ocksa
svenska fore-
tag vara,
menar Jan
Olhager.

ensidig fokus pa down-sizing, anser Jor-
gen Winkel.

Lean + egna ldsningar har lyckats

— Toyotas produktionssystem TPS, som
ocksd dr Leans ursprung, har anvénts
framgéngsrikt inom manga svenska verk-
stadsforetag, sdger Jan Olhager, professor
i produktionsekonomi vid Link&pings
Tekniska Hogskola och ansvarig for dess
Produktionsstrategicenter.

Tre svenska foretag som han anser
lyckats kombinera Toyotas produktions-
metoder med egna losningar dr Scania,
BT och ITT Flygt.

— De har, samtidigt som de tagit till sig
lean production, sedan linge anpassat sin
produktion till kundkrav och t ex utveck-
lat modulsystem som gor det latt att
anpassa produkterna till specifika kund-
krav.

Men inte ens Toyota anvinder lean
overallt, pdpekar Jan Olhager.

— Toyota dr lean ddr det passar. S&
borde ocksa svenska foretag gora.

— Lean stéller ockséd krav pa ndgot sé
nar jamna volymer. Det passar darfor inte
i en tillverkning med stor produktflora
och manga kundanpassningar, menar Jan
Olhager.

For foretag som konstruerar mot
kundorder dr det ocksa svart att fullt ut
tilldmpa lean.

— Men Scania ér ett av foretag som
lyckats tillimpa lean bédde i slutmontering
och produktutveckling.

12
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"Det galler att jobba
smartare 1 alla processer”

Fritidsresor har nyligen genomfort leanprojekt pa kundtjanst och rekla-

mationer, som fallit mycket val ut.

— Allt hanger ihop och det galler att jobba smartare i alla processer.
Jag tror att vi kan gbra minst lika stora vinster med lean inom service-
och tjanstesektorn som i industrin, sager Lottie Knutson, kommunika-

tionsdirektor pa Fritidsresor.

AV GOSTA HULTEN

Inom tjanste- och servicesektorn &r vir-
deflodesanalyser och lean dnnu inte sé
vanliga.

Men pé Lean Forum i Goteborg i bor-
jan av oktober berdttade man fran resear-
rangoren Fritidsresor om hur man arbetat
med lean.

Inom Fritidsresor borjade man arbeta
med leanprojekt pa kundtjinst och rekla-
mationer.

— Det har fallit mycket vil ut déar. Nu
gér vi vidare med att se Over processerna

— Allt hanger ihop och det géller att jobba
smartare i alla processer. Darfor tror jag att
man kan gdéra minst lika stora vinster inom
service- och tjanstesektorn som i industrin,
sager Lottie Knutson pa Fritidsresor.

for besittningsplanering pa var flygsida
och pa hela ekonomifunktionen, sdger
Lottie Knutson.

— Allt hidnger ihop och det géller att
jobba smartare i alla processer.

— Dirfor tror jag att man kan gora
minst lika stora vinster inom service- och
tjdnstesektorn som man gjort inom indus-
trin.

— Det giller att se over allt som riske-
rar att goras flera ganger, att undvika allt
dubbelarbete.

Vi upptéckte t ex vinsterna med att
scanna in alla uppgifter direkt och undvi-
ka onodigt pappersarbete.

Risker aven med lean

— Nar det géller att kommunicera erfaren-
heterna av lean s& har vi ocksé latit de
som arbetat med projektet sjdlv presente-
ra det for foretaget och inte gd via hans
eller hennes chef for det skulle ju ocksé ge
dubbealarbete, pdpekar Lottie Knutson.

Men allt har tva sidor.

— Det finns alltid en risk att alltfor
ensidigt framhéva allt positivt.

— Det kan ju t ex bli sd att vinsterna
med resurssnalhet uppstar pa ett stélle i
organisationen men att man istéllet tryck-
er ut arbete pa ett annat hall inom foreta-
get, sdger Lottie Knutson.

Vardeflodesanalys

Charterresor dr en hart konkurrensutsatt
bransch, som maste konkurrera med nya
lagprisflyg och lagprishotell. For bara ett
par ar sedan var Fritidsresor en forlust-
tyngd del av den stora tyska resekoncer-
nen TUI Det var sérskilt den egna flyg-

TEMA: LEAN

verksamheten som gick med forlust.

Nu har resultatet vént.

— Daérfor har vi tvingats vara mycket
effektiva och forbéttra alla processer for
att pressa vara kostnader, sidger Henrik
Norlin, finansdirektor pa Fritidsresor.

Han var med nér det forsta leankon-
ceptet introducerades pa Fritidsresor for
ett och ett halvt ar sedan.

— Vi gjorde en virdeflodeskartlagg-
ning och testades forst pa reklamationer
och kvalitet under 90 dagar.

Resultatet blev mycket positivt.

— Kundernas véntetid pa reklamatio-
ner kortades med 20% och handligg-
ningstiden per drende kortades med 50%
genom att vi tog bort dubbeljobb. Genom
fortsatt arbete med att fordttra flodet
kommer véntetiderna kortas ytterligare
50%.

— Nar det giller kassaredovisningar
frdn véra 70 resmadl har vi minskat bade
handlidggnings- och ledtid med 50 %.

Nu har man gatt vidare till en del av
kédrnverksamheten; flyg- och besittnings-
planering for de det koncernigda flygbo-
laget TUI Fly Nordic sex egna flygplan.

— En optimal beséttningsplanering dr
oerhort viktig for resultatet pa flygsidan.
Dar pagar arbetet med lean just nu och en
utvdrdering kommer snare i host, sdger
Henrik Norlin.

”Bara en hdrjan”
Vilka dr dé hans lirdomar hittills?

— Man méste forst och framst se pa
klart avgrdnsade processer. Om ett &r
kanske vi kan kora lean pé 20 olika pro-
cesser.

— Det vi gjort hittills dr bara en borjan.
Jamfort med en del industrier har vi och
service och tjinstesektorn bara borjat
nosa pa lean.

— Sedan tror jag att det ar viktigt hur
lean infors. Om det bara dr néagra chefer
som startar processen uppifrdn nar man
inte langt.

— Vi utgér fran de som gor jobbet. Det
ger en helt annan motivation, sdger Hen-
rik Norlin.
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Tillverkningsfilosofin strategiskt vapen for Toyota

Toyota Sverige AB vill sdlja personbilar med hjalp av sin produktions-
filosofi. Det ar ett ovanligt steg — ocksa inom Toyota.

Biltillverkaren Toyota dr inte bara vérl-
dens mest 1onsamma biltillverkare, utan
pa god vig att ocksa bli den storsta. I Nor-
den &r Toyota redan det mest sélda bil-
mirket och pa vég att passera GM som
virldens storsta billtillverkare.

Toyotas borsvidrde passerade redan
2003 GMs, Fords och Chryslers — tillsam-
mans.

Till skillnad frén sin amerikanska kon-
kurrenter dr Toyota lonsamt och har varit
det under de senaste 25 aren.

Vad ér da forklaringen bakom Toyotas
framgangar och vad gor Toyota till vérl-
dens kanske bista biltillverkare?

Toyotas produktionsteknik, med re-
surssnal tillverkning och sténdiga forbatt-
ringar, anses vara hemligheten bakom
Toyotas ihallande framgangar.

Det ar mycket ovanligt att ett foretag
gar ut och berédttar om sin produktionsfi-

losofi och sina vérderingar i den externa
marknadsforingen, pa det sitt som Toyota
har gjort i Sverige — ovanligt dven inom
Toyota-koncernen.

Kan sittet att tillverka en bil ocksa
vara ett forsdljningsargument?

Ja, absolut, menar Dag Lotsander, for-
sdljningschef Toyota Sverige AB och
moderator pa arets Lean Forum i Gote-
borg den 3-4 oktober.

Han har pd mdanga konferenser delat
med sig av sina tankar om Toyotas fore-
tagsfilosofi och de 14 principer den byg-
ger pa.

— Toyota har en foretagsfilosofi som
handlar mer om en kultur &n om en upp-
sédttning metoder.

— Framgéngen har djupa rotter i en
afférsfilosofi grundad pé insikter om mén-
niskor och deras motivation, sdger Dag
Lotsander.

Den kan sammanfattas i 14 principer.
Vissa steg i en process tillfér kunden mer-
véirde, andra gor det inte och &dr ddarmed
sloseri. Processen ma sedan gilla tillverk-
ning, information eller service. For att
komma till rdtta med problem i proces-
serna, satter Toyota medarbetarnas egen
drivkraft och motivation i centrum. Det &r
vars och ens ansvar att leta efter problem
och att forsoka 16sa dem. .

Skriften The Toyota Way, som &r en
sammanfattning pd svenska av professor
Jeff Likers bok med samma namn har
tryckts 1 40 000 exemplar. Boken bygger
pa 20 éars studier av Toyota och Toyotas
sdtt att tillverka bilar — "The Toyota Way".

En forklaring till intresset hédr kan
vara att Sverige dr ett hogt utvecklat
industriland ddr manga intresserar sig for
produktionsfrdgor och dar bilintresset
dartill ar mycket hogt.

h M + Syt

Warehouse Automation
Supply Chain Consulting

www.consafelogistics.com

Annu en néjd kund

Vi gor ditt féretag mer 16nsamt och konkurrenskraftigt
genom logistik. Det har vi redan gjort fér nigra av virldens
storsta Slvarumirken, samt for méinga andra féretag. Vi ser
till att lira kiinna hela din organisation. For det ér bara nir vi
till fullo férstir din verksamhet som vi kan erbjuda den bista
logistiklésningen. En 16sning som ger effektivare arbetsflo-

den, minskade resurskrav och optimal leveranssikerhet.

Vi fokuserar pa att géra dina kunder néjda. Nar den basta
olen finns till hands, ar det enkelt att trivas.

Consafe Logistics

Our business, your advantage
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INKOP

"Inkop ska oppna for nya affarer”

Inkdp ska &ppna for nya affarer
och 6kade intakter genom att
stédja karnverksamheten med
kreativa l6sningar utifran de krav
slutkunden staller.

— Sarskilt tjansteinkdp har stor
potential att bidra till 6kad 16n-
samhet, anser David Halldén,
Establish AB.

AV GOSTA HULTEN

Foretag i Europa ser inkop som en mer
strategisk verksamhet d4n i USA. Det visar
en ny undersokning fran Establish och
ADR North America, enligt David Hall-
dén, konsult vid Establish AB.

— Amerikanska foretag drivs mer av
kvartalsresultaten och dr snabba att ta till
sig nya trender och strategier. Det géller
ocksd inom inkop och logistik, menar
David Halldén.

— Amerikanska inkopare fokuserar pé
leverantorspris, medan europeiska ser
mer till totalkostnaden. Det gor att taktis-
ka prisforhandlingar spelar en storre roll i
USA in i Europa, menar David Halldén.

De bista amerikanska foretagen ar
dnda bland de bast i vérlden pd inkop.
Men under elitnivan finns manga foretag
som inte dr globala och som inte alls har
samma effektivitet och kompetens inom

inkop som de i Europa.

I Europa tenderar de flesta foretag att
placera beslutskraftiga medarbetare inom
inkop, medan det i USA fortfarande finns
en tendens att se inkop som en retrattpost
for de mindre framgéngsrika, framgér det
av intervjuerna i undersokningen.

"Demand Chain Leadership”

I Europa anses Storbritannien som ett
foregangsland inom inkop. Skandinavien
och Tyskland kommer strax efter. Inkop
ses hir ses som ett strategiskt och priori-
terat omrade i afférslivet, nya inkopsstra-
tegier anammas snabbt, inkOpsproces-
serna dr effektiva och dven sméd och
medelstora foretag fokuserar pd inkop.

Ett citat frdn undersokningen:

”Supply Chain ir just nu ett hett &mne
1 USA, hetare &n logistik eller inkdp, som
nu ofta reorganiseras under en supply-
chain-avdelning.”

I Storbritannien och dven i Sverige ar
just nu begreppet demand-chain-leader-
ship i centrum for intresset. S& hir beskri-
ver David Halldén orsakerna till detta:

— Det anger att det 4r kundernas krav
som styr och innebdr att inkdp maéste pri-
oritera produkter och tjidnster som kan
bidra till att ge okade intédkter och unika
konkurrensfordelar.

Demand Chain Leadership, som ersit-
ter begreppet Supply Chain Management,
innebdr att inkop tillimpar ett helhetsper-
spektiv som stricker sig fran produktut-

FORETAGSLEDARE LAR INTE AV MISSLYCKAD OUTSOURSING

Svenska foretagsledare har inte i nagon hogre grad tagit till sig de rapporter som visat

att manga outsourcingaffarer misslyckats.

En unders6kning pa 200 svenska foretag genomférd vid KTH och Hogskolan i Gavle
visar att de faktiska effekterna av outsoursing inte ar sa positiva som forvantat.

Den visar att outsoursing ej ger produktivitetsforbattringar eller kortade ledtier och att

de besparingar som uppnatts ar kortsiktiga.

Men eftersom effekterna subjektivt bedoms av de foretagsledare som fattar besluten
anser de att effektern a varit mycket mer positiva an det faktiska resultatet.

Offshoring d v s omlokalisering av verksamhet inom den egna organisationen men till ett
annat land. En undersdkning av offshoring fran Venturo 2005 visade att offshoring i
25% av fallen inte gett nagra besparingar, i 28% avfallen gett 6kade kostnader och att

besparingar uppnatts i 47% av fallen.

De storsta positiva effekterna har uppstatt da leverantoren utvecklat processerna — inte

genom rena kostnadshesparingar.

— Inkdp ska genom kreativa ldsningar for
kérnverksamheten bidra till att slutkunden
blir néjd och vill géra fler affarer, sager
David Halldén.

veckling till marknad.

— Inko6p ska genom kreativa 16sningar
for kdrnverksamheten bidra till att slut-
kunden blir n6jd och vill gora fler affirer.
Det kridver ocksd nya, anvédndarvinliga
inkopssystem.

Tjansteinkdp allt viktigare

I Sverige tycker sig David Hallén dock se
nagot skilda monster i service- och
tjansteforetag och i tillverkningsindustrin.

—Tjéansteinkop blir allt viktigare. Sam-
tidigt har dagens foretag i regel ofta arbe-
tat hart med sina inkopslosningar och det
blir allt svérare att hitta enkla kostnads-
besparingar pé inkop av produkter.

— Effektivare och strategiska tjanste-
inkop har stor potential att bidra till 6kad
lonsamhet, anser David Halldén.

Det kan dstadkommas genom béttre
forberedelser, behovsanalys och kravspe-
cifikationer.

— I budgetdiskussionerna ska inkop
delta som en strategisk partner, anser
David Halldén.

— Inkop hamnar nu ofta pa en central,
strategisk nivd i tjdnsteforetagen, samti-
digt som avrop via elektroniska inkops-
system decentraliseras.

I tillverkande foretag fortsdtter out-
soursing av icke-kdrnverksamhet som
logistik och IT-drift, samtidigt som inko-
pen fran lagkostnadsldnder okar och allt-
fler 6ppnar lokala inkopskontor i 1dgkost-
nadsldnderna.
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AUTOMATION

Arla i1 Jonkoping ar
Europas modernaste mejeri

De senaste tva aren har Arlas mejeri i Jonkoping genomgatt en omfattande strukturomvandling med
automatiseringsprocesser som gor det till det effektivaste i Europa. Mycket f& manniskor hanterar
oerhort mycket mjoélk. Kyllagerhanteringen ar den modernaste i Europa.

AV LENA SONNE

— Vi dr islutfasen av ett flerarigt projekt
ddr vi har moderniserat, byggt ut och
automatiserat sdger Ola Allvin, teknisk
chef pa Arla Jonkoping.

Ola Allvin &r civilingenjor i kemi och
med ett forflutet som laboratoriechef och
produktionschef. P4 Arla har han varit
sedan 1989.

— Vi har byggt ut bade forpacknings-
delen och processhallen. Processhallen
har fordubblats och dr helautomatiserad.

I Arlas processhall blanker sju stora
tankar for fardigpastoriserad konsum-
tionsmjolk och ett gytter av ror som kon-
tinuerligt forser tankarna med ritt bland-
ning av mjolk. Pastorerna hettar upp
mjolken och tar dod pa farliga bakterier.

— Kyllagerhanteringen &r den modernaste i
Europa, sager Ola Allvin, teknisk chef pa
Arla Jénkoping.

— Vi siljer inte kattmjolk, sdger Ola
Allvin skdmtsamt, apropd en skansk
bonde som sédlde opastoriserad mjolk och
kallade den "kattmjolk.”

Avancerad automatisering
Processhallen dr igdng dygnet runt. Hela
processen att forddla dagens mjolk tar i
snitt 16-17 timmar. Héar dr rent, kliniskt
och folktomt. Bara en man sitter vid
datorskdrmen bakom en glasruta.

Men det dr hédpnadsviackande volymer
som passerar hir:

— Veckan fore jul kan hér processas
100 000 liter gradde pa en dag, siger Ola
Allvin.

I férpackningsavdelningen dr automa-
tiseringen ocksé langt framskriden.

— Forpackningsmaskinerna kan klara
16 000 paket i timmen. Det &r robotar
som plockar forpackningarna och gor att
bara 9-10 man klarar hela forpacknings-
avdelningen. Den har ocksd byggts ut
med 100%.

— I kyllagret, som &r halvautomatise-
rat, arbetar nagra fler. Tre plockrobotar
fran Swisslog plockar mjolkbackar och ser
till att alla varor dr pé plats nar truckfora-
ren kommer for att leverera butikens
varor till distributionsbilen. Hir kor
truckar i svindlande fart, var och en med
bestéllningen pd en dataskdrm, sd att
varje handlare snabbt kan f& hela sin
bestillning levererad.

Ledtiderna é&r korta.

— Fréan bestéllning behover det inte ta
mer dn tre timmar tills allt 4r packat och
klart att kora ivdg. Tiden pé lager dr bara
en timme.

Automatiserat kyllager
— Automatiseringen bygger pa en datahie-
rarki som vi har hafti2 ar.

Vi anvidnder Movex system som kom-

municerar med WM (Warehouse Mana-
gement) som Overgripande  system.
Movex ér det affarssystem som anvinds i
Sverige, danska Arla har SAP.

— Men de kan "tala med varandra”.

— Det som &r unikt 4r automatisering-
en i kyllagret med robotar. Hér finns fler
exempel péd nytdnkande. Automatisering-
en av de lagerstyrda systemen har skett
parallellt med produktionsutvecklingen.

— Forr gick man och plockade med en
vagn och en lista. Nu plockar istéllet robo-
tar. Alltfler olika delar tas successivt i
drift.

Har lejt ut IT-driften

Arla Foods har valt att ga in i ett stra-
tegiskt [T-samarbete med IBM.

Det dr ett sjudrigt avtal om utveckling
och drift av Arla Foods samtliga IT-16s-
ningar. Avtalet giller frdn och med den 1
juli 2006. IBM ska leverera en flexibel 16s-
ning for Arla Foods totala I'T-struktur, nar
det géller kundstod, utveckling, underhéll
och drift.

— Det idr inget sjdlvindamal att leja ut
IT-driften. Men eftersom vi valt att kon-
centrera oss pa var mejeriverksamhet, var
det viktigt for oss att vilja en stark inter-
nationell partner inom IT-omrédet, efter-
som IT 4r en stor och strategiskt viktig del
i var internationella verksamhet, sédger
Jesper Erichsen, I'T-direktor i Arla Foods.

Allt storre mejerier
Mjolken kommer fran mjolkbonder inom
10 mils radie. Ingen dansk mjolk foridlas i
Sverige.

Lidl, som tidigare bara hade tysk
mjolk, sidljer numera ocksa svensk mjolk.

— Trenden gar mot allt storre och mer
automatiserade mejerianldggningar, sager
Ola Allvin.

Arla i Jonkoping fortsitter att vixa,
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vilket innebédr omkring 150 nya jobb fram
till 2007. Flera arbetstillfdllen kommer att
foras over fran Linkoping till Jonkoping.
— Just nu arbetar vi med omstrukture-
ringen inom kylvaruenheten i Linkdping.
Vi flyttar delar av Linkopings terminal
till Jonkoping. Didr minskar antalet

anstédllda med ca 100. Vi nyanstiller ett
30-tal hér, sa att vi totalt dr uppe i ca 400
anstéllda i Jonkoping.

Mejerierna i Goteborg, Kallhill utan-
for Stockholm och Jonkodping blir Arlas
tre storsta i Sverige och de enda férskva-
ruproducerande. Karlskrona lades ner i

NAMN EFTER STORA ARLA GARD

Sveriges forsta mjolkandelsforening bild-
adas pa Stora Arla Gard i Odensvi socken
i Vastmanland for dver 100 ar sedan.

Arla-kons tidigaste foregangare var
"Skyddsmarket flickan med kon" som
Stockholms Mjdlkforsaljnings AB fick
inregistrerat som varumarke 1887.

Arla Foods ar numera Europas storsta
mejeriforetag med en samlad mjdlkin-
vagning pa ca 8,4 miljarder kilo och en
omsattning pa ca 55,5 miljarder SEK.
Det ar en kooperativ forening som ags

av ca 10 500 danska och svenska mjdlk-
bonder. Arla Foods har 63 mejerianlagg-
ningar och terminaler i Danmark, Sverige
och Storbritannien med 20 000 anstall-

da. Ca 1000 arbetar pa Arla Foods meje-
rier i Brasilien och Saudiarabien och i
forsaljningsholag i 18 lander Foretaget
har egen produktion i atta lander.

Med sin rodvita logga uppfattades Arla
som danskt och bhojkottades i flera lan-
der som en reaktion pa de danska nid-
teckningarna av Muhammed. Nu har boj-
kotterna havts.

Arla har idag ungeféar 80 procent av den
totala mjdlkproduktionen i Sverige och
Danmark. | Skane och i Norrland finns
mindre mejeriforeningar kvar och i Fal-
koping finns ett mejeri som gor ost och
mjolkpulver.

AUTOMATION

september och Orebro blir nésta.
Arlas andra mejerier dr
nischade.
I Gotene gors ost och barnmat, i Lin-
koping youghurtprodukter, i Alingsés jui-
cer och i Vimmerby mjolkpulver.

starkt

Kyllagret har automatiserats med robotar.

3INNOS ¥YN3T:0104

Meca har under de senaste aren expanderat kraftigt och omfattar idag flera olika bolag
och affarsomraden. Den huvudsakliga verksamheten ar i forsta hand import och forsaljning
av bilreservdelar, verktyg samt tillbehor till dterforsaljare, verkstader och bildgare éver hela
Skandinavien.

REPUBLIKA.SE

For att mota expansionen har Meca investerat i ett nytt centrallager, placerat i Eskilstuna.
Lagret innehaller bland annat ett automatiskt lager- och plocksystem fran Moving.

Engagemang och férstaelse

"Efter utvarderingar fann vi att Moving var den partner vi ville arbeta med. De har visat
stort engagemang och forstaelse for vara processer, och vi har fatt mojlighet att beséka
tidigare gjorda installationer som &vertygade oss om Movings kunnande inom omradet”,
sager Rickard Grann, koncernchef pa Meca.

"
Peter Thersthol, logistikdirektor pa Meca

Nytt centrallager
okar effektiviteten

Losningen &r ett automatiskt ladlager med plats for dver 80.000 plastlddor som hanteras
av 5 miniloadkranar. Plockning av detaljer sker manuellt vid 5 st ergonomiskt utformade
arbetsplatser. Styrningen skéts av Movings eget WMS-system, som aven styr manuella
truckar via terminaler pa truckarna.

Hog effektivitet och minimerade fel

“Vi har stora forvantningar pa vart nya centrallager, dar vi sedan vecka 33 kor i full drift”
sager Peter Thersthol, logistikdirektor p4 Meca. “Genom att godset fors automatiskt till
och fran plockarbetsplatserna, och en pappersl6s hantering, uppnar vi hog effektivitet. Vi
erhaller ocksa en betydligt sékrare inlagrings- och plockprocess som garanterat kommer att

sanka antalet felplock drastiskt”, avslutar Peter Thersthol.

MOVING

Moving AB Tel 042 560 00 www.moving.se
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AUTOMATION

Standig prispress gor automation lonsam

Pa sex ar har smalandska SVIA
gatt fran ingenting till en omsatt-
ning pa 40 miljoner SEK. Affars-
idé — att hjalpa verkstadsforetag
att bli produktivare genom auto-
matisering.

— Automation ar ett alternativ
till att flytta produktion utom-
lands, sager Ari Kesti, innovator
och grundare.

AV MICHAEL JOHNSSON

— Med automatisering och effektivare
materialhantering kan vi behalla tillverk-
ning i Sverige, dven av produkter med lag
foradlingsgrad, hdvdar Ari Kesti, teknisk
chef, innovator och grundare av Svia i
Jonkoping.

Ari Kesti har fatt flera utmarkelser
for sina innovationer och sin foretagsidé.

Foretaget har med en sk visionsteknik
som anses vara virldsledande, utvecklat
konceptet ”seende robot.” Den kan
plocka dmnen i korta serier och tar dven
bort monotona arbetsuppgifter. Visionsys-
temet dr modulbaserat och innebér i stora
drag att roboten kan h@mta osorterade
amnen pa transportbandet med hjilp av
mjukvara och ett program for bildbe-
handling.

Ingen har behovt avskeda

—Ta ett foretag som hanterar komponen-
ter, osorterat i pall. Manuellt blir det vél-
digt kostsamt. Kan man istéllet sétta in en
robot, har man fétt en betydligt produkti-
vare enhet. Man ersitter operatoren med
en robot, vilket dndé sédkerstiller jobben
pé lang sikt. Och faktum é&r att inget av de
foretag vi har som kunder, har behovt fri-
stdlla personal. Vér idé dr att man inom
tva ar ska ha tjdnat in investeringen, for-
klarar Ari Kesti.

Svia:s kunder finns i flera olika bran-
scher, men framfor allt inom verkstadsin-
dustrin. Sedan starten ar 2000 har man
salt 130 maskiner. Kunderna &r bade stora
som smé foretag och exporten star for 50
procent av omséttningen.

Storsta tillvdxten sker pd exportsidan,
ddr linder som Norge, Danmark, Eng-
land, Nederldnderna och Tyskland koper

Vid manuell matning utnyttjas i basta fall maskinerna 65-70 procent av tillganglig tid. Nar

x

man automatiserar ligger siffran pa minst 90 procent.

maskiner. Frankrike och Spanien star nu
pé tur.

— Tyskland ar var storsta exportmark-
nad just nu. Dir 4dr omsittning per
anstilld hog och foretagen ser automation
som en sjalvklar fraga i alla nyinvestering-
ar, berittar Ari Kesti.

Mycket hogre tillganglighet

Vid manuell matning utnyttjas i basta fall
maskinerna 65-70 procent av tillgdnglig
tid. Nar man automatiserar ligger siffran
pé minst 90 procent, framhaller Ari Kesti.

— I stéllet for att kopa ytterligare en
bearbetningsmaskin kan du investera i en
automatisering till ldgre kostnad. Vin-
sterna dr hogre kapacitet, lagre personal-
kostnader, jamnare kvalitet, firre arbets-
skador och ett tekniklyft.

Okad skiftgang, hogre automatisering
och bittre materialhantering 4r starka
vapen mot utlandsflykt enligt Ari Kesti.

— Vi kan inte losa ett foretags hela
behov av automation, men om man inte
automatiserar i nagon grad, sa slas man ut
inom en snar framtid. De féretag som inte
péborjat automatisering av sina processer
kommer pa sikt att forlora sina kunder till
konkurrenter eller lagkostnadsldnder.
Overlag méaste verkstadsindustrin komma
dit ddr processindustrin dr idag i frdgan
om effektivitet.

Svia har utvecklat fyra standardutrust-
ningar. Storsdljaren heter Multiflex som
ar anpassad for mellanstora detaljer, hit-

tills har ett 80-tal av den modellen salts.
For storre detaljer finns Feedline och for
sma detaljer, med korta cykeltider, passar
Miniflex bést. Nu lanseras ocksd Micro-
flex for detaljer frdn 50 mm och nerét.

Visionsystemen dkar snabbast

Det finns marknadsundersokningar som
visar att visionssystemen okar snabbare i
vérlden jamfort med andra automations-
losningar.

— Vi mérker att kunderna vill ha 6kad
flexibilitet med kortare stéll- och produk-
tionsbytestider. Eftersom var visionstek-
nik kors pa vanliga datorer, sa foljer bild-
behandlingstekniken med utvecklingen
av persondatorerna. Beridkningskapacite-
ten pa de datorer vi har pd vara kontor
och hemma idag 4r enorm jamfort med
for bara 10 ar sedan. Det medfor ocksa
rimligare priser pd investeringarna, jim-
fort med att inforskaffa specialgjorda
visionsystem.

Kan ert system anvéndas for att for-
béttra logistiken i foretagen?

—Ja,vi har t ex levererat ett system for
etikettering av detaljer med streckkoder,
och nu tittar vi pa ett projekt dar vi skall
automatisera av- och péplockning av
plastbackar som skall tvéttas i en maskin.

— 616 000 backar behandlas per dygn i
fem-skift i ett tungt och smutsigt manu-
ellt jobb. Det dr sddana jobb som i framti-
den kan tas Gver av robotar.
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NYHETER

27 000 varor per dag fran Stadium

| slutet av september invigdes
Stadiums nya gigantiska lager i
Norrkoping pa 32 000 kvm med
30 000 plockplatser. Bygget har
gatt rekordsnabbt, pa bara 12
manader.

Den totala investeringen ar
260 MSEK.

AV LENA SONNE

— Det har varit blod, svett och térar, sa
Pér Sandstrom, ansvarig for IT och logis-
tik pa Stadium i sitt invigningstal.

Andreas Morell, nyutbildad logistiker
fran Hogskolan i Viéxjo, och nu supply
chain coordinator pa Stadiums logistikav-
delning, tycker att det varit spdnnande att
delta i ett s& omfattande nytt logistikpro-
jekt.

— Logistiken foresprékar fordandring,
sdger Andreas Morell. Distributionen
maste hela tiden analyseras och forbétt-
ras.

120 peroner kommer att arbeta i lag-
ret. Fran distributionscentralen ska 27 000
varor packas och skickas ivdg per dag.
Stadium omsétter 25 miljoner varor per
ar till butiker i Sverige, Danmark och Fin-
land fr o m i host. I framtiden vill man
satsa pa utokad handel osterut med Balti-
kum och Ryssland.

DFDS ir tredjepartslogistikforetag at
Stadium och skoter alla transporter.

— Stadiums lager kommer dessutom
att ha kontor, uppstartberedskap for nya
butiker, kontor och distribution for e-han-
del samt ett tryckeri som ska kunna serva
butiker som har foreningskunder.

— Inom kort Oppnar vi en butik i
Falun. D& har vi redan forberett s att de
snabbt kan fa alla varor, berittar Par
Sandstrom.

Stadiums grundare och é&gare, bro-

— Logistiken forespra-
kar férandring, sager
Andreas Morell, sup-
ply chain coordinator
pa Stadiums logistik-
avdelning.

ﬁ |
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Stadiums nya lager i Norrkoping ar 32 000 kvm och har 30 000 plockplatser.

derna UIf och Bo EKkI6f dr uppvixta i
Norrkoping.

Men skilet till att det nya centrallag-
ret hamnade hér var inte nostalgiskt, for-
sdkrar Ulf EkIof.

— Vi ldt Mats Abrahamsson — profes-
sor i logistik vid Linkdpings universitet —
ta fram den optimala placeringen. Den lag
i Skérblacka mer exakt, siger Ulf Eklof
skdmtsamt. Men det blev istdllet Her-
stadberg.

Det nya lagret syns tydligt frdn E4
norr om Norrképing.

— Detta ar sa nara den optimala placeringen
man kan komma, menar Stadiums grundare
och &gare, broderna Ulf och Bo EkI&f.

— Det genomsnittliga transportavstan-
det for Stadiums varor kommer att min-
ska med 6-7 mil per sindning, sdger Per
Sandstrom. Fyllnadsgraden i bilarna kom-
mer att 0ka med tio procent.

— Stadiums nya distributionscentral &r
ocksa positivt for Norrkopings hamn, som
nu far fler fartygsanlop.

Thomas Sjolander, nérlingslivschef i
Norrkopings Kommun, hoppas for Norr-
kopings del ocksé att en framtida Gota-
landsbanan ska gora Norrkoping till ett
annu attraktivare logistikldge.

— Det kommer bara att ta 45 min med
tag till Stockholm, sdger han.

— Ytterligare fyra, fem stora logistik-
etableringar dr pa gang, sidger Norrko-
pings néringslivssamordnare Staffan Ek-
lind. Vilka, vill han inte avsloja.

— Det fér foretagen sjdlva ga ut med.

Ergonomiska plockstationer
Stadium har satsat pa ergonomiska plock-
stationer.

Losningen bestdr bl a av ett sorte-
ringssystem med olika plockzoner, dir
kartongerna glider ivdg pa olika banor till
personal som sedan styr varorna vidare —
antingen vid en dataskdrm eller genom
att packa rétt varor till ritt butik i kar-
tonger.

Det globala logistikforetaget Swisslog
ar totalintegrator av internlogistiken och
har levererat den lageradministrativa 16s-
ningen.

Swisslog dr verksamt inom logistik,
automation och konsultverksamhet med
inriktning mot losningar inom lager, dis-
tribution och sjukvard.

— I dagarna sluter vi ett avtal med
dnnu en stor partner, beréttar Urs Siegen-
thaler, chef for region Europe II, som &r i
Sverige for att ndrvara vid invigningen
och for att skriva under avtal.
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HANDEL

Med fel produkter pa hyllan har snabba ledtider
inte stort varde. Handeln maste ha ett helhets-
perspektiv och se till hela férsérjningskedjan for
att kunna bedéma foretagets verkliga effektivitet,
skriver David Hogg, Retail/CPG Marketing Manager
EMEA pa Sterling Commerce.

AV DAVID HOGG

Detaljhandeln miter vanligtvis forsorjningskedjans prestanda
utifradn lageromsattningen.

Men hog lageromséttning och korta ledtider har inte sd stort
virde om fel produkter ligger pd hyllorna, om hyllorna 4r tomma
eller om kunder inte far ritt bestillning, till ritt plats och vid rétt
tidpunkt.

Ett nyckelomrade som har en pataglig inverkan pa foretagets
effektivitet, men som ofta analyseras bristfilligt, 4r kostnaderna
for ineffektiv hantering i forsorjningskedjan.

Undersokningar som genomforts av AT Kearney visar att slut-
i-lagret i 30 procent av fallen orsakas av fel i produktinformatio-

Projekt Logistiksverige

Langs Sveriges viktigaste transportleder hyr vi ut runt
300.000 kvadratmeter moderna logistikcentra.

Efterfragan 4r ldngt storre an sa.

Darfor gér vi in i fler och storre projekt — for att befasta var
roll som marknadsledare.

Verkstadsgatan 13, 252 27 Helsingborg °

Tel 042-4492200 Fax 042-44922 99 B r I nova
E-postinfo@brinova.se

Brinova verkar i strategiskt belagna orter, for att skapa attraktiva
logistik-, bostads- och kommersiella fastigheter.

Brinova dger ocksa storre aktieposter i andra fastighetsbolag och
ger ut obligationer baserade pa underliggande tillgangar

i fastigheter.
Brinova dr noterat pa Stockholmsbérsen.
Las mer om Brinova pa www.brinova.se.

at vardet 1 forsorjningskedjan ratt

nen, vilket forklarar den paverkan som bristande informations-
kvalitet kan ha pa foretagets resultat. Detaljhandlare méste ha ett
bredare perspektiv och bedoma forsorjningskedjan som helhet.

Vet ni vad era leveransstorningarna kostar ?

Ta t ex leveransavbrott. Leveranser kan avbrytas pa grund av en
rad olika orsaker. Det kan handla om felaktig identifieringskoder
for lastpallar, kartonger eller konsumentférpackningar, skadat
gods, produktersittningar, leverans till fel plats/vid fel tidpunkt
eller andra missrdkningar.

Detaljhandlare har oftast en god uppfattning om paverkan
och kostnader for det egna foretaget, men hur ménga kan éarligt
sdga att de forsokt berdkna den totala kostnaden for leveransstor-
ningar i hela forsorjningskedjan? Och hur paverkas transportfore-
taget och tillverkaren?

Med avbrott i leveransen okar kostnaderna exponentiellt och
paverkar alla foretag i forsorjningskedjan. Det kan handla om
extra kostnader for frakt och administration eller att antalet nojda
kunder minskar. Dessa kostnader ldggs pa tillverkare och part-
ners i forsorjningskedjan i form av straffavgifter och éterkrav.
Leder detta till hogre effektivitet eller rdknas de extra kostna-
derna in i framtida prisforhandlingar?

Effektivare forsorjningskedjor
Om detaljhandlare verkligen vill 6ka forsorjningskedjans effekti-
vitet pa lang sikt, ska de utarbeta effektiva arbetsmetoder tillsam-
mans med huvudleverantorerna. Detta skulle troligen 0ka vin-
sterna. En sak &dr sidker — ekonomer skapar inte effektivare
forsorjningskedjor. Det kriavs samarbete mellan varje del i forsorj-
ningskedjan for att skapa en verklig forbattring av siffrorna.
Initiativ i syfte att komma &t ineffektivitet i forsérjningsked-
jan, t.ex. GDS, Global Data Synchronisation och RFID, har nyli-
gen borjat anviandas for att hoja produktinformationskvaliteten
och bibehélla synligheten i hela forsorjningskedjan konsument -
detaljhandlare — tillverkare. Men GDS- och RFID-teknikerna ar
inte helt enkla att komma igdng med. Det kridvs samordnade for-
andringar av affarsprocesserna for att fordelarna ska forverkligas.
Utan ett aktivt stod frén beslutsfattare genom hela forsorjnings-
kedjan kommer slutresultatet inte att pverkas.

Se forsorjningskedjan som helhet

Ledningens engagemang dr avgorande for att hantera och l6sa
storningar i forsorjningskedjan, bade inom det enskilda foretaget
och genom hela kedjan.

Detaljhandeln maste borja se forsorjningskedjan som en hel-
het och anvénda tekniska 16sningar som fungerar for flera samar-
betspartners. P4 samma sétt som kostnaderna for ineffektiv hante-
ring ldggs pa alla parter i forsorjningskedjan, kan en metod for
samarbete mellan flera foretag istdllet skapa konkreta fordelar
som kan delas av alla.

Det dr endast nér alla parter arbetar tillsammans for att bedo-
ma forsorjningskedjans verkliga effektivitet, som problemen kan
motas pa ett sdtt som gagnar alla.
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Danska foretag valjer
Nassjo "hvergang”

De senaste aren har ett tiotal
danska foretag flyttat sin nordis-
ka logistik till Nassjo. Genom-
brottet kom néar Jysk byggde stor-
lager. Sedan dess har danska
féretag skapat 1000 nya jobb i
Nassjo

AV MICHAEL JOHNSSON

Kampen om nya logistiketableringar &r
hard i sodra Sverige. Néssjo dr en jdrn-
viagsknut ndra E4:an. Dessutom har
ndringslivbolaget och kommunledningen
visat handlingskraft och beslutsamhet.

— Det hir blev till slut avgorande nér
vi valde mellan Néssjo och Ulricehamn,
sdger Jysk’s dgare och grundare, kopman
Lars Larsen.

Fran Jysk’s lager i Nissjo levereras

varor till 125 butiker i Sverige, 50 i Fin-
land och ett tiotal i Baltikum. Varor som
till stor del tillverkas i Asien och skeppas
till Goteborg. Ca 80 procent gar pé lands-
vig till Naissjo, resten med jarnvig till
containerterminalen vid Gamlarp.

Avstidnd och transporttider till sven-
ska och finska orter var viktiga faktorer
for etableringen, enligt Lars Larsen.

— Jarnvégstransporterna kan komma
att oka for koncernen och dé ir laget vil
forspant med jarnvagsknuten Néssjo.

— Var leveransikerhet i Sverige ar
ndstan 100 procent nu, jamfort med 85
procent i Danmark. Vara inkopspriser ar
15 procent ldgre dn genomsnittet i bran-
schen. Men logistiken &r oerhort viktig for
oss, mdnga ganger viktigare én priset.

— Senaste tva aren har Jysk vissat sitt
logistikkoncept. Tidigare har vi haft ett
antal mindre, externa lager runtom i
sodra Sverige. De har nu flyttats "hem”

LOGISTIKLAGEN

— Vara inkOpspriser ar
15 procent lagre an
genomsnittet i bran-
schen. Men logistiken
ar manga ganger vikti-
gare an priset, sager
Jysk’s &gare Lars Lar-
sen.

till Néssjo, berdttar Ulf Néaversten, logis-
tikchef och ansvarig i Néssjo.

— Vi har 110 anstdllda och 280 000
kubikmeter lagervolym i huvudlagret.
Anda méste vi hyra lokaler pa stan.

— Anstrdangningarna att locka danska
foretag till Néssjo har varit lyckosamma,
berittar Holger Jonasson, Néssjo Naring-
liv AB. En rad danska foretag dr nu eta-
blerade: Farusa, Harald Nyborg, Cheapy
Légprisbygg, Nilfisk Advance, Expedit,
Jem & Fix, Cubic, Simonssen och Jysk.
Plus svenska foretag som Rusta, Tura
Scandinavia, Itab, Posten m fl.

— Men é&r Jysk som draglok i utveck-
lingen.

— Vi har skapa 1 000 nya jobb sedan

Storst & battre

pa sjo- och flygfrakt fran Asien.

Jysk kom hit.

I var bransch blir man inte storst om
man inte ar battre an konkurrenterna.

Vi dr storst pa logistiklosningar fran Asien
— varldens mest dynamiska marknad.

Utmana oss - vi loser dina fraktbehov.
Ring var vixel 031-42 96 00 eller
nagot av vara lokalkontor.

www.tntfreight.com

TNT Freight Management
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FINANSIELL LOGISTIK

E-handel och e-faktura ger
ny finansiell logistik

Efter arsskiftet blir det lattare for foretag att fakturera elektroniskt,
oavsett vilken bank de har. Det ar resultatet av ett flera ars arbete att
ta fram ett enhetligt regelverk for elektronisk fakturering.

AV LENA SONNE

— Det kommer att vixa fram en helt ny
virld med elektronisk handel. Vi ar bara i
borjan av den utvecklingen, sdger Leif
Trogen, chef for banktekniska avdelning-
en pa Bankforeningen.

Till Arsskiftet finns ndmligen nya,
gemensamma regler for e-fakturor mellan
Handelsbanken, SEB, Nordea, Swedbank
och Danske Bank.

Hittills har varje bank haft sitt system
for e-fakturering, men nu ska foretags-
kunder kunna skicka e-faktura till sina
kunder, trots att de har olika banker.

— Overenskommelsen syftar till att
gora e-fakturering sa enkel som mojligt
for bankernas foretagskunder, bdde som
fakturautstéllare och fakturamottagare.

— Men det ar kanske inget som kom-
mer att fi stora volymer pd en géng.
Elektronisk fakturering for foretag kom-
mer successivt att byggas upp, sdger Leif
Trogen.

Gemensam standard

Forutsattningen for att elektronisk faktu-
rering ska fungera dr gemensamma stan-
darder.

Norden har kommit ritt langt inom
elektroniska betalningstjénster for privat-
personer.

Men e-fakturering for foretag, dér
flera banker varit inblandande, har gatt
trogare.

Bankerna har kommit dverens om att
anvinda UN/CEFACTs e-fakturastan-
dard. Det dr Svenska Bankforeningen i
samarbete med de stora bankerna och
GS1 som arbetat for att standarden ska
bli tillgdnglig paA marknaden sé snart som
mojligt.

— Vi har lange bedrivit ett standardise-
ringsarbete inom betalningsomradet. Det
ar viktigt att Overbrygga svarigheter.
Nordea och Swedbank har haft egna tjin-
ster. Handelsbanken, SEB och Danske
Bank har samarbetat kring en annan

tjanst.

GS1 Sweden har sedan ldnge drivit
standardisering for elektronisk handel,
forst med EDIFACT och nu ocksd med
XML.

UN/CEFACT levererar under hosten
2006 e-fakturastandarden Cross Industry
Invoice. Den baseras pa XML-teknik och
standardiserade affarstermer i form av sa
kallade Core Components.

I ett forsta steg ska Cross Industry
Invoice férdigstéllas, med en e-faktura
som gors tillgdnglig pa marknaden och
etableras som standard.

— Den finns redan idag, sdger Leif Tro-
gen.

Det ér detta som mojliggor att ban-
kerna kan komma 6verens om e-fakture-
ring for foretagskunder och att skapa en
fungerande infrastruktur for marknaden
och branschen som helhet.

— Alla foretagskunder ska darmed
kunna kommunicera sinsemellan och
kunderna behover inte dndra sina befint-
liga applikationer.

Vantad volymtillvaxt

Alexander Braun, som arbetar med glo-
bal affiarsutveckling inom SEB, tror att
det dr realistiskt att fordndringen &r
genomford forsta kvartalet 2007.

— Det finns redan en gemensam platt-
form mellan SEB, Handelsbanken och
Danske Bank och det gar dérfor redan att
skicka e-faktura mellan dessa banker.
Interoperabilitet med Swedbank och
Nordea kommer att avtalsmissigt med
regelverk m.m. bli klart vid arskiftet 2006-
2007 och tekniskt integrerat under forsta
kvartalet 2007.

— Detta kan liknas vid ndr de svenska
bankernas e-fakturatjanst till privatperso-
ner integrerades och volymtillvixten tog
fart pa riktigt.

Den 30 juni 2009 skall fakturahante-
ringen inom samtliga statliga myndigheter

— Overenskommelsen syftar till att gbra
e-fakturering sa enkel som mojligt for ban-
kernas foretagskunder, bade som faktura-
utstallare och fakturamottagare, sager Leif
Trogen, Bankforeningen.

och verk ske elektroniskt. Leverantorer,
oavsett banktillhorighet, kommer att
kunna fakturera myndigheterna via ban-
kerna.

— Detta kommer att starkt bidra till
tillvixten i marknaden, tror Alexander
Braun.

Global standard férenklar betalfloden
De foretag som vinner pa Overenskom-
melsen dr de som redan anvénder elek-
troniska fakturor eller snart ska borja
gora det. Fordelen &r att de kommer att
kunna utbyta e-fakturor med betydligt
fler foretag 4n tidigare. Samma fordel gél-
ler for bankerna. Genom O6verenskom-
melsen 0kar de kundnyttan.

Drivande i den globala standardise-
ringsprocessen dr GS1, ISO och SWIFT,
det internationella banknitverket for
gemensam affdrskommunikation..

En globalt accepterad standard kom-
mer ocksd att kunna underlitta interna-
tionell handel och betalningar och dér-
emd for de globala-handelsplatser som
vixer fram.

Tillsammans gor den véxande e-han-
del och e-fakturering ocksa de internatio-
nella betalkningsflodena enklare och
snabbare.
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Stockholm, Stockholm hub i varlden...

STOCKHOLM AR DEN FLYGFRAKTHUB i
Europa som ligger ndrmast Sydostasien.
Det verkar som om alltfler stora operato-
rer samtidigt upptédckt den sanningen. De
senaste manaderna har Stockholm Arlan-
da fatt tva nya fraktflyglinjer till Sydosta-
sien.

Den 24 augusti startade Korean Air
Cargo en ny fraktflyglinje med tvd jumbo-
jetiveckan till S6ul. Den 7 september var
det premidr for Cathay Pacifics fraktflyg
till Hongkong — ocksd med tva turer i
veckan.

Den nya flygfraktsterminalen pa
Arlandas sodra terminalomrade, Cargo
City, fylls successivt med aktivitet. FedEx
och Posten har Oppnat egna terminaler.
Hir hanterar Posten ca 80 procent av all
utrikes brevvolym och expressprodukter.

Den nya terminalen pa 9000 kvm har
virldens hogsta sdkerhetskrav.

— Det gor att fraktflyggods till framst
USA forenklas och snabbas upp for kun-
derna, sdger Karsten Bjarbo, flygfrakt-
chef.

Linjen till Korea flygs med ett av virl-
dens storsta fraktflygplan, Boeing 747-

NYHETER

Den nya fraktterminalens malgrupp ar framst expressfrakt dorr-till-dorr.

400F. Det ir ett flygplan byggt enbart for
frakt. De kan félla upp hela nospartiet,
vilket gor att flygplanet kan ta betydligt
storre gods dn andra modeller. Lastning
och lossning gar ocksa snabbare.

Korean Air Cargo ér f 6 virldens stor-
sta flygfraktbolag.

Flygfrakt dr viktig for Sveriges export.
Ca 10 procent av exportvidrdet gér som
flygfrakt. Idag kors dock huvuddelen forst
pa lastbil till andra europeiska flygnav.

— Med de nya direktlinjerna blir trans-
porterna snabbare, mer prisvdrda och mil-
jovénligare dn att forst kora lastbil soder-
ut, for att sedan flyga godset 6ver Sverige

igen, pa viag mot Asien.

Till varen startar SAS ocksd en ny
passagerarlinje Stockholm - Beijing, med
fyra avgangar i veckan med Airbus 340.

— Vi dr ména om att vara flexibla och
trafikera de linjer som kunderna efterfra-
gar, sdger Lars Lindgren, VD SAS Inter-
national.

— Det dr mycket glddjande att SAS
véljer att expandera sin interkontinentala
trafik i Stockholm. Stockholm é&r den stor-
sta marknaden i Skandinavien, och anta-
let resendrer till Kina har okat kraftigt de
senaste daren, sidger Niclas Hérenstam,
presschef Stockholm-Arlanda.

Elektronisk faRturering. Det betalar sig.

Alla storre foretag vet att omvédgen heter
papper och genvégen e-fakturor. Det dr dar
som de stora besparingarna finns att himta.
Ofta handlar det om hundratals kronor per
faktura, jamfort med traditionell hantering.

Men myntet har tva sidor. For att ditt
foretag ska nd en hogre lonsamhet, maste
dina leverantdrer ha samma drivkraft. De
maste ocksa tjana pa att anvanda elektronisk
fakturering. Varfor skriva ut den faktura

som redan ligger i datorn for att kuvertera,
frankera och posta den? Varfoér vdnta pa
betalningen istéllet for att belana den? Varje
steg kostar pengar.

SEB lanserar nu en losning som o&kar
motivationen fér mindre ochmedelstora fore-
tag att borja anvanda sig av e-fakturering.
Systemet fungerar for alla typer av foretag —
oavsett bransch. Och oavsett vilken bank de
anvander.

Troskeln for att komma igang ar mycket lag:
Dina leverantorer behover inte investera i vare
sig teknik, pengar eller tid. Och systemet
fungerar fran dag 1.

Vill du veta mer?
Kontakta Alexander Braun pa tel: 08-763 84 99
eller mail: alexander.braun@seb.se

SEB
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AUTO-ID

Nu tar RFID steget fran
labben ut 1 verkligheten

650 deltagare kom till den inter-
nationella RFID/EPC-konferensen
i Disseldorf den 5-6 september.
Den visade att RFIDs utveck-
ling tagit fart pa allvar i Europa.

AV LENA SONNE

— Mycket borjar hdnda i Europa, sdger
Sara Bergstrom, representant for GS1
Sweden pé konferensen. Hon arbetar
med EPC och RFID i logistikkedjor
inom GS1 Sverige.

— Utvecklingen i Europa har tagit fart
pé allvar och drivs pé av bl.a. Metro,Wal-
Mart, Gillette, Tesco, Metro och Marks &
Spencer och manga pilotprojekt dr nu
igng.

Konferensens tema var strategiska
perspektiv pd RFID.

RFID-tekniken kan effektivisera sup-
ply chain genom minskade kostnader,
snabbare hantering och storre noggrann-
het.

RFIDs anvindningsomraden dr allt
frain sparning av containers, smarta
butikshyllor, passerkort, stoldsékra bil-

Streckkoden fyller 50 ar g

| &r &r det 50 ar sen streckkoden
introducerades i handeln. Den
lilla klisterlappen ar alltjamt
nyckelprodukten i dagens varudis-
tribution. Foér utan den skulle
datorer och IT-system inte kunna
kommunicera med varuflédet.

GS1 (EAN)-systemet tillkom for att
skapa artikelnummer for de varor som
hanteras i butikernas utgdngskassor. Arti-
kelnumret "Oversattes" till streck, som
kan avldsas av sidrskild ldsutrustning.
Detta sitt att fdnga det unika artikelnum-
ret skapar kontakt med butikens artikel-
register, varifrdn pris och artikelbendm-
ning himtas. Dessutom finns mojligheten
att fa fram forséljningsstatistik for inkops-

nycklar, dkthetsbevisning av farmaceutis-
ka produkter mm.

— De branscher som satsar mest pa
RFID éar dagligvaruhandeln, aterforsil-
jare inom bl a modekedjor och likeme-
delsbranschen, som lédnge arbetat for
sdkrare leveranser. Andra branscher som
kommer starkt ar flyg- och bilindustrin.

— Var uppgift pd GS1 Sverige ar att
arbeta for gemensamma standarder. For
RFID ér det EPC Global, sdger Sara
Bergstrom. EPC Global ér ett dotterbolag
till GS1 och GS1 US.

— Priset per tag dr nu nere strax under
en krona i snitt sa det blir betydligt intres-
santare for ménga foretag.

Fran labben till verkligheten
RFID anvinds nu inom en rad omraden
dven i Sverige.

— Svenska Retursystem har stora flo-
den med returlastbirare, dir RFID-tag-
gar snart finns pd en miljon plastpallar
som gar fran leverantor, grossist och
butik, berdttar Sara Bergstrom.

— Arla har RFID-tagg péa hjulen till
sina mjolkvagnar, sé att de kan hélla reda
péa dem nér de kommer tillbaka fran buti-

—Enny
arbetsgrupp
for flygindus-
trin har star-
tats inom
EPC Global,
berattar Sara
Bergstrom.

kerna.

— Electrolux har nu RFID-miérkta
produkter pd pall och kartongnivad pa
varor som skickas till Wal-Mart — det
foretag som kanske kommit ldngst och nu
engagerat ca 1000 av sina leverantorer.

Flygplansindustrin har extremt hérda
krav pa sdkerhet. For delar till Airbus nya
flygplanstyp Dreamliner testas tags. De
kan t ex bidra information om olika flyg-
plansdelar t ex hur motorn ér tillverkad,
servad etc.

— En ny arbetsgrupp for flygindustrin
har startats inom EPC Global, beréttar
Sara Bergstrom.

Bakom konferensen i september stod
forutom GS1 en rad foretag som Cisco,
CapGemini IBM, Intermec, Zebra och
BEA Systems.

=

beslut, Iénsamhetsuppfolj- E:___"—i_—;'——/;‘— GS1 (tidigare EAN) 4r en
ning, hylldisponering m m. %:_:—5__—:—:‘/.—-____:’_‘: global, icke-vinstdrivande

RFID som star for “radio E':—_ﬁ___ﬁ..:_-'_g-__—;_ organisation som skapar,
frequency identification” &r ‘5;/—.:—/“__;__"/; utvecklar och administrerar
en teknik for sparning och — standarder for EAN-
informationsbarande som streckkoder och RFID.
existerat sedan andra vérlds- L- GS1 US éar USA's med-
kriget. lemsorganisation inom

Men medan streckkoder ar
kostnadseffektiva har datachipsen i
RFID-systemen varit s& dyra att massan-
vianding inte varit aktuell.

P4 enklaste nivd dar RFID en teknik
som anvédnder taggar, som bestar av ett
mikrochip och en antenn, (eng. tags) som
kommunicerar via radiovagor med ldsare
som plockar upp signalerna. Lisarna ar
kopplade till ett datasystem i vilket en
stor méngd information kan tolkas och
anvéndas.

GS1, som #dven administrerar den nord-
amerikanska motsvarigheten till EAN-
streckkoden, Universal Product Code
(UPQO).

Forutom Auto-ID labs vid Auto-ID
Center i Boston, USA, bedrivs forskning
vid universiteten i Cambridge, UK, St
Gallen i Schweiz, Keio i Japan och Ade-
laide, i Australien.

I Sverige forskar flera hogskolor kring
RFID. IBM har ett RFID-center i Vister-
as.
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NORRKOPING

Vagverket har fattat...

Fjdarde Storstadsregionen &r en av landets ledande IT- och logistikregioner, med 420 000
invanare och tvillingstaderna Norrkdping - Linképing som regionens lokomotiv.

Universitetet producerar studenter som lyfter Hollywood, for att inte tala om det svenska
naringslivet.Teknik-klustret ar starkt med varldsklasskompetenser inom sa vitt skilda omraden som
obemannade flygfarkoster, telekommunikation, visualisering och design av mikro-elektronik
- bara foér att namna nagra.

Manga internationella aktorer anvander Fjarde Storstadsregionen som logistikcentrum
for den nordiska marknaden. Vi finns har vid E 4, E 22 och S6dra stambanan med ostkustens
storsta hamn och tva internationella flygplatser. Mitt emellan de 6vriga svenska och nord-
iska storstadsregionerna. Har - dar det hander saker. Nara allt.

Dessutom kan regionen erbjuda fantastiskt boende till vettiga priser - mitt i en pulserande
stadskarna, eller sjonéra bara 20 minuters resa fran centrum.Var finns du?

V< 4

4:e storstadsregionen

NORRKOPING - LINKOPING

www.fjarde.se * www.transportcentrum.com

06-09 www.jerhammar.se




SJUKVARDSLOGISTIK

attre sjukvardslogistik kan

bryta vardens kostnadsspiral

Sjukvarden befinner sig idag dar industrin befann sig fér 50 ar sedan,
med stigande kostnader, langa ledtider och lag produktivitet.

Mycket tyder pa att nasta stora steg for logistisk kunskap, lean och
vardeflodesanalyser kan bli tillampningar inom hélso- och sjukvard.

De senaste drens framsteg inom IT och
telekom har bidragit till att logistikernas
tidigare ganska smala arbetsfilt, har bred-
dats. Fran att tidigare ha fokuserat pé dis-
tribution och industriella tillverknings-
processer, tillimpas logistisk vetenskap
idag dven inom tjanstesektorer som admi-
nistration och finansiella tjdnster. Mycket
tyder pa att nésta stora steg dr tillamp-
ningar inom hilso- och sjukvarden.

Onodiga lager, spill, ldnga vintetider
och eskalerande kostnader har historiskt
varit vanliga inom tillverkningsindustrin.
Problemen uppméirksammades tidigt av
den japanska biltillverkaren Toyota, som
dndrade sin organisation for att minimera
dessa problem.

Detta arbete har lett fram till nya
verktyg och principer som har visat sig
kunna oka effektiviteten, minska spill och
sloseri och forbéttra kvaliteten.

De nya kunskaperna tillimpas idag
inom tillverkningsindustri 6ver hela virl-
den. Det har inneburit en revolution i
synen pa produktion av varor.

Sjukvérden i alla véstliga lander befin-
ner sig idag dér industrin befann sig f6r 50
ar sedan, med kraftigt stigande kostnader,
langa ledtider och l14g produktivitet.

Darfor okar intresset for logistisk
kunskap i allménhet och lean och virde-
flodesanalyser i synnerhet nu starkt inom
hélso- och sjukvérden.

Sjukvardslogistik vaxer

Posten Sjukvardslogistik AB, fd Lansde-
pan Gévleborg AB, startade som varufor-
sOrjningsorganisation for landstinget Géav-
leborg och Gévle Kommun och koptes av
Posten AB 2001.

— Bolagets roll i Posten ar att som
grossist och tredjepartsoperator utveckla
logistik- och e-handeln i forsta hand for
sjukvarden och vi har férdubblat omsatt-

ningen, sdger Anders Tornstrom, VD.

Sjukvérdens behov av ny logistik-
struktur och av logistisk kunskap har
ocksd motts upp av Kronans Droghandel,
KD och Tamro, de bédgge ledande foreta-
gen for sjukvardens materialforsorjning.

KD Sjukvérdslogistik &dr t ex totalen-
treprenor med koncept for hemtagning
fran produktleverantor, lagring och logis-
tik néra slutkunden. Det dr en tjanst rik-
tad direkt till hélso- och sjukvarden, som
landsting, kommuner och privata vardgi-
vare kan teckna avtal om.

Forbattrade karnprocesser
Konsultforetaget  Simpler  Consulting
verksamt i USA och Storbritannien, har
de senaste aren ocksa borjat arbeta med
uppdrag kring sjédlva vardprocessen, med
sjukhus och forsdkringsbolag som upp-
dragsgivare.

De sjukhus som anlitat Simpler Con-
sulting har upplevt ett genombrott bade i
och utanfor kliniska tillaimpningar, hdvdar
foretaget.

Forbittrad patientvard och klinisk
effektivitet har ocksd kunnat ga hand i
hand med kostnadssiankningar, hévdar
Simpler Consulting och ger exempel pa

vad som kan uppnés:

® 90% reducering av bortglomd medici-
nering

e 50% reducering av vardtiden

® 55% reducering av patientens tid pa
klinik

® 30% reducering av sjukvirdsmaterial i
lager

e 35% reducering av tiden att iordning-
stdlla operationsrummet

* 90 % forbéttrad tillforlitlighet i bedom-
ningen av opererade patienters utskriv-
ningstid.

Battre IT-stdd for sjukhus

Det amerikanska mjukvaruforetaget
Lawson, som forra aret kopte svenska
Intentia, 4r en stor leverantor av ERP-
eller affarssystem som é&r specialanpas-
sade for sjukvarden.

— Sjukvérden dr vart starkaste omrade
och vi har levererat system till ca 5000
sjukhus bara i USA, sédger Dean Hager,
product manager i Lawson.

— Den snabba utveckligen i USA bor-
jade for ca tio &r sedan, nér sjukhusen
borjade skaffa system till stod for elektro-
niskt inkop.

— Men nu satsar sjukhusen i USA
ocksa pé system for effektivisera lonehan-
tering, schemaldggning, vidareutbildning,
rekrytering och utveckling, sdger Dean
Hager, som dr overtygad om att béttre I'T-
stod kan bidra till att bryta kostnadsspira-
len.

SEK par capita
20 000
18 000

SJUKVARDSKOSTNADER I SVERIGE 1980-2000

Halsotillstandet bland den
— svenska befolkningen har

16 000
14 000
12 00D

varierat foga de senaste aren.

2000 bes prises ——  Overlag mér svensken bra. Men

it
10 000 \\'

kostnaderna for sjukvarden per

B 000 +———— 1991 kes priver

person har nastan férdubblats

6 Q00

sedan 1980. (Trendbrottet

4 000

1991 berodde pa nedskarning-

2000

ar samt flytten av ansvar for

0

. aldrevarden till kommunena.)

1980 B2 84 B6 BE B0 92 B4

95 93 oo Kalla: SCB
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NYHETER

Priskrig pa paket dorr-till-dorr

Priserna ar hart pressade om man vill skicka paket
dorr-till-doérr inom Sverige.

Galler det London spretar priserna betydligt.
Det visar Intelligent Logistiks undersokning av tider
och priser pa enstaka paket, forst publicerade i var
temabilaga i Dagens Industri i september.

Vér uppmirksammade undersokning gjordes pa ett paket pa 5 kg
(40x40x40 cm) dorr-till-dorr fran Intelligent Logistiks redaktion
nira Slussen i centrala Stockholm.

Jamforelsen gillde tva alternativa destinationer; Chalmers
Tekniska Hogskola i centrala Goteborg och redaktionen for tid-
ningen Logistics Europe/Centaur Communication Ltd i centrala
London.

Det visade sig att priserna for att skicka paketet till Géteborg
med leveranstid nésta dag i flera fall 14g strax over 200 kr. Med
tanke pa att ett bud i en storstad brukar kosta ca 100 kr &r pri-
serna mycket pressade. PNLs pris pa 139 kr till avtalskund dorr-
till-dorr Stockholm-Goteborg ar si 1agt att det framstar som ett
led i ett priskrig. Detta giller dven priset till London.

Att priserna dr ldga kan kanske ockséd bero pa att aktdrerna
gérna vill f4 nya kunder for sina volymtjénster.

Vill man att paketet ska vara framme i Goteborg samma dag
blir priset nésta tio gdnger hogre.

Det ér ocksé bara en leverantér som kan erbjuda en sa snabb
hdamtning efter limning som kréver att man anviander pendlande
flyg mellan Stockholm och Géteborg.

Stockholm - Goteborg Stockholm - London

Pris ex. moms  Leveranstid Pris Leveranstid
Jetpak 2163 :- Samma dag 4516:- Samma dag
1435:- Nasta dag for 12.00 3517:- Over natt
Posten 492:- Nésta dag fore 07.00 984.- 2 vardagar
388:- Nasta dag fére 16.00 454.- 3-5 vardagar
Schenker| 147:- Nasta dag 263:- 3 vardagar
UPS 275:- Nésta dag 3181:- Nasta dag for 9.00
592:- A dagar
FedEx Ingen sadan tjanst 2430.- Nasta dag fore 9.00
DHL 215:- Nasta dag 3078:- Nasta dag fore 12.00
541:- 4 dagar
Box 395:- Nasta dag 1600:- Nasta dag fore 16.00
1645:- 4 timmar
Best 940:- Nista dag 1235:- Nasta dag
NT 664:- Nésta dag fore 18.00 © 2700  Nastada
1759:- 3 dagar'
PNL 139:- Nésta dag 275-  3-4 dagar“
490:- Nasta dag fore 09.00

Priset pa ett 5 kg paket dorr-till dorr Stockholm-Goteborg med leve-
rans nasta dag ar mycket lagt.

De priser som anges i vidstdende korrigerade tabell &r priser
for en ny foretagskund som inte har ndgot avtal med transport-
foretaget. Med avtal, som inkluderar ett visst antal forsdndelser
per ménad, blir priserna i vissa fall lagre.

Priserna dr de som angivits till var researcher i en blindtest
som gjordes per telefon och mail i slutet av september.

Avtal kan ge lagre priser
Prisjamforelsen giller de storra aktorerna och alltsa en transport
som inte kréver avtal

De globala expressbolagen/integratérerna har som ursprung-
lig affdrsidé att hantera tidskritiska transporter. Det har tvingat
dem att utveckla avancerade I'T- 16sningar och att kunna anvinda
samma systemlOsningar i alla ldnder.

Flera av operatorerna erbjuder kunden att sjélv folja paketets
vég pa internet.

Flertalet chaufforer ar utrustade med handdatorer dér varje
kolli kan registreras vid himtning och ldmning. Det gor att infor-
mation via de centrala systemen mojliggor att kunden snabbt kan
aviseras och faktureras. Flera anvédnder elektronisk signatur, sa att
mottagarens signatur kan lagras elektroniskt som kvittens.

Noter:

1) Bokning innan 10.00 leverans samma dag

2) Avtal om tva forsandelser /man 1158:- for snabb och 557:- for langsam
3) 5 forsandelser per manad ger det rabatterade priset 215:-

4) Géller endast avtalskund.

3NNOS ¥YN31:0104
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DEBATT

Fast | smeten eller fast 1 myter

| somras var Joakim Hillberg i Cardiff pa konferens
pa LERC, Lean Enterprise Research Centre, som
anses ha Europas framsta forskning kring Lean.

Kan Lean bidra till en battre tjanstesektor och varfor
fastnar foretag i smeten var tva stora fragor

AV JOAKIM HILLBERG

Det mest intressanta pa LERC-konferensen handlade om Lean
inom sjukvarden.

Ben Gowland, forbittringschef pé ett sjukhus inom det engel-
ska sjukhusvdsendet och ansvarig inom NHS for lean, borjade
med att beridttade om de, enligt honom, tre storsta myterna inom
sjukvard:

e Behoven gar inte att forutsédga och dr ej kontrollerbara.
e Varje patient 4r unik.
e Vi behover fler sdngar for att ta ner véantetiderna.

Sedan gick han igenom och tog strukturerat dod pa var och en
av dessa tre myter:

e Efterfragan inom sjukvird har ett monster som gér att att
hantera.

e Standardiserade system kan skapas med gemensamma process-
steg

2E<ST pA TRANSPORT-

OCH TREDJEPARTSLOGISTIK

Vill Du fa 6kad kontroll 6ver kostnader och service?

Vi erbjuder effektiva l6sningar inom;
e Lagerlogistik

*Reservdels- och servicelogistik
*IT-/tekniklogistik

*Event- och kampanjlogistik

* Cross-docking

Kontakta oss fér mer information, ring 08-733 77 00
eller skicka en férfragan till: info@besttransport.se

Dygnet runt. Aret om.
Overallt och Lite till.

besttransport.se

Stockholm BEST Bud | Sverige BEST Express | Virlden BEST Wings

e Viktigare dn antalet sdngar dr att fokusera pé ledtiden for den
stora volymen av korttidspatienter.
Det var spannande att se hur Lean kan bidra till en béttre
tjanstesektor, om det anvéands pa ritt sétt utifran situationen.

Fast i smeten pa sju olika sitt

Professor Peter Hines borjade att tala om varfor Lean-implemen-
teringar inte fungerar, varfor foretag fastnar i smeten och inte
kommer loss. De sju anledningarna &r enligt honom:

1.Fast internt: Kan ni Womack & Jones fem leanprinciper? De dr
valdigt bra, men vilken &r den forsta ? jo KUNDEN. Lean handlar
om att forstd kunden och att vixa. Toyota har genom sin kombi-
nation av tillviaxt och forbéttring inte sparkat ndgon medarbetare
pa artionden. Yoi kangae, yoi shina (Bra tdnkande ger bra pro-
dukter).

Det dr ingen storre idé att flytta dédckstolarna pa ett sjunkande
skepp, dvs att bara effektivisera (taktik) om man inte forstar vad
kunden vill ha (tillvédxtstrategi). Lean fungerar inte om man ser
det som ett internt rationaliseringsprojekt.

2. Fast i historiken: Fran borjan handlade lean mycket om fabriks-
golvet, bilindustrin, JIT-leveranser i foretag som var helt tillverk-
ningsfokuserade. Finns det NAGOT foretag som ser ut helt och
hallet sa ? Nu dr det mer fokus pé system, inte bara tillverkning
utan dven tjanster och mer variation. Foretag maste darfor situa-
tionanpassa sig mer och anvdnda koncept som t.ex. 1opare, fre-
kventa och frimlingar, dér olika produkter och erbjudanden styrs
pa olika siitt.

3. Fast i det lilla: Hur manga tittar pa helheten, dvs inte bara indi-
viden och laget eller pd fabriksgolvet, utan p& hela foretaget,
gruppen, forsorjningskedjan, industrin och regionen. Vad ér skill-
naden mellan att kartldgga ett virdeflode och en process? Om vi
skall kartldgga var strategiprocess sa har den kanske tre viardeflo-
den; ldngsiktig strategi, arlig planering samt malnedbrytning och
forankring.

4. Fast i verktygsladan: 5S, kanban, standardiserat arbete, sen vari-
antspridning, TUE. Gemensamt for alla dessa verktyg ar att de
inte har ndgot egenvirde. De maste vara en del av ett systemtin-
kande, med tydliga syften, sd att verktygen inte tar dver.

5. Fast i att kopiera: minga experter siger - gor som Toyota (se
punkt 1). T.ex. om ni ldser “Lira sig se”, som dr en vildigt bra bok,
sé stdr det "Anvind kanban. Men om ert foretag inte har jaimnat
ut efterfrdgan, dr kanban inte forsta steget. Man kan ldra av
andra, men inte kopiera.

6. Fast i ett tinkande: detbehovs inga MRP-system, bara kanban,
marknadsménniskor forstar inget ... Klichéerna dr manga och
oftast fel. T.ex. sd behover alla foretag ett planeringssystem pa
nagon/nagra nivéaer. Toyota har faktiskt planeringssystem.

7. Fast efter att ha startat: Har ni ndgonsin startat en Lean-akti-
vitet och sedan har den dott ut efter ett tag? Ledningen maéste
vara med. P4 1ang sikt méste Lean bli en del av foretagets strategi,
spridas och arbetas med utanfor tillverkning. Annars ldr det bli
dnnu en management-trend.

Peter Hines sa ocksa att Lean fungerar overallt forutom i
deras universitetsvirld, “eftersom den é&r sa speciell.” Trots detta
har man nu p4 LERC utsett ett internt team som skall paborja en
tre &r lang lean-implementering.
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plan

Fran PLANs forsknings- och
tillampningskonferens 1 Trollhattan

PLANSs forsknings- och tillampningskonferens arrangerades i ar i
Trollhattan tillsammans med Hoégskolan Vast, med Oskar Jellbo som
konferensansvarig och samlade drygt 100 deltagare. Just mixen
mellan forskare, konsulter och praktiker ar den barande idén med
konferensen, vilket ocksa visade sig i spannvidden av presentationer

och deltagare.

Det var totalt 24 presentationer under
konferensen. Presentationerna behand-
lade olika fragor relaterade till supply
chain management, inkop, outsourcing,
materialstyrning, lean production och
verksamhetsutveckling. Nagra utgjor-
des av fallbeskrivningar och erfarenhe-
ter frdn omstruktureringar och forbatt-
ringsprojekt. Praktikfall fran bla ICA,
Lantmiédnnen, Alfa Laval, Thule, Volvo
Aero, Saab Automobile presenterades.
Andra behandlade pagaende eller
avslutade forskningsprojekt. Bland
annat talade Lars-Erik Gadde om vir-
deskapande i nidtverk av foretag, Jan
Olhager om drivkrafter och effekter av
resurssndl och flexibel produktion och
Erik Sveide om hur man jobbar med
lean produktion vid Saab Automobile.

plan

PLAN-NYTT
Redaktor: Patrik Jonsson
Chalmers tekniska hogskola

Avdelningen for logistik och transport

412 96 Goteborg
Tel: 031-772 13 36
patrik.jonsson @chalmers.se

Detta var PLANs é&ttonde forsk-
nings- och tillampningskonferens och
inneholl, forutom sjdlva presentatio-
nerna, mycket diskussioner och erfa-
renhetsutbyte i pauserna och under
middagen, samt under besoken pa
Volvo Aero och Saab Automobile.

Arrangemangen har vandrat mellan
Mailardalens Hogskola, Vixjo Univer-
sitet, Chalmers Tekniska Hogskola, Lin-
kopings Universitet, Luled Tekniska
Universitet, Lunds Universitet, Hog-
skolan i Boras och Hogskolan Vist.
Naésta ars konferens arrangeras av Hog-
skolan i Jonkoping.

Ni som missade arets eller négot
tidigare ars konferens har fortfarande
mojlighet att f& inblick i vad som pre-
senterats genom att bestélla respektive

Tel: 08-24 12 90
Fax: 08-24 12 05
kansli@plan.se
www.plan.se

konferensbok frdn PLANs kansli
(www.plan.se).

Detta nummer av PLAN-nytt inne-
haller ocksa artiklar om lean lagerstyr-
ning och om att genomfora lagerstyr-
ning vid korta ledtider.

Glom som vanligt inte att titta in pa
PLANSs hemsida (www.plan.se) for att
halla er uppdaterade over vilka region-
traffar som dr inplanerade framover.
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PATRIK JONSSON, CFPIM
REDAKTOR PLAN-NYTT

LOGISTIKFORENINGEN PLAN
Stiftelsen PLAN Utbildning
Blekholmsterrassen 3, Box 553, 101 31 Stockholm
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Lagerstyrning vid korta ledtider

Idag handlar ledtiderna ofta om dagar eller nagon vecka och order-
kvantiteterna om veckors eller nagon manads férbrukning. Déarmed
har de férutsattningar och antaganden som traditionella lagerstyr-
ningsmodeller bygger pa, blivit mer och mer orealistiska, skriver pro-

fessor Stig-Arne Mattsson, Lunds Tekniska Hdgskola.

AV STIG-ARNE MATTSSON

De lagerstyrningsmetoder som for nér-
varade anvinds i tillverkande och distri-
buerande foretag dr néstan undantags-
l6st utvecklade for mer &n fyrtio ar
sedan. Exempelvis hédrror formeln for
berdkning av ekonomisk orderstorlek
fran 1915, bestéllningspunktssystemet
frdn 1934, tacktidsplanering frdn 1958
och materialbehovsplanering frén bor-
jan av sextiotalet. De modeller som
dessa metoder bygger pa &r givetvis lika
teoretiskt riktiga i dag som de var ndr
de utvecklades. Forutsédttningarna for
att anvdanda dem och for att uppna en
effektiv lagerstyrning med hjélp av dem

har emellertid &dndrats genom att forhal-
landena i den planeringsmiljo de
anvinds dr pétagligt annorlunda 4n de
som gillde ndr de utvecklades. Man
talade d& om ledtider pa flera veckor
och manader och om orderkvantiteter
som tdckte atskilliga manaders forbruk-
ning. Sedan dess har bdde ledtider och
orderkvantiteter reducerats avsevirt
och ledtiderna handlar allt oftare om
dagar eller enstaka veckor och order-
kvantiteter om veckors eller nagon
enstaka ménads forbrukning.

Genom kortare ledtider har manga
av de forutsédttningar och antaganden

3INNOS ¥YN31:0104
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Stig-Arne Mattsson, CFPIM
Lunds tekniska hdégskola
Stig-Arne.mattsson@swipnet.se

som industrins lagerstyrningsmodeller
bygger p4, blivit mer och mer orealistis-
ka och modellernas formaga att avbil-

HOSTENS KURSSTARTER

UTBILDNING INOM LEAN - 2006
+ Lean baskurs, Goteborg 16—18 oktober
+ Lean baskurs, Malmé 6-8 novembe
* Lean baskurs, Oslo 20-22 nove

+ Lean Workshop — Vérdeflode
+ Lean Workshop — Vérdeflo
+ Lean Workshop — Lean i
+ Lean Workshop — Lara
+ Lean Workshop — Fl6d
+ Lean Workshop — De

UTBILDNING INO
+ INTRO, Stockholm
+ INTRO, Goteborg 1
+ Produktionslogistik C
+ Produktionslogistik C
« Strategisk verksamhe

UTBILDNING INO
« Planering av distribution
+ Marknadsorienterad dis
« Fokus p&-seminarium — Le
« Fokus pa-seminarium — Lea

o 15-16 november

lan

Utbildning
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da verkligheten forsdmrats. Konsekven-
sen blir att modellerna och motsva-
rande lagerstyrningsmetoder blir min-
dre effektiva som stod for att styra
materialfloden.

I den hir artikeln redovisas tre olika
modellantaganden som samtliga vid
korta ledtider medfor att man riskerar
att inte uppna den servicenivd som man
onskar och som man dimensionerat la-
gerstyrningssystemet for. Redovisning-
en gors med utgdngspunkt fran ett
bestillningspunktssystem, men forhal-
landena ér i stort sett desamma oavsett
om man anvinder bestéllningspunkts-
system, tacktidsplanering eller material-
behovsplanering.

Antagande om enstycksuttag
Merparten av alla de lagerstyrningsmo-
deller som anvinds i industrin bygger
pé antagandet att varje lageruttag avser
ett styck. Detta dr praktiskt taget aldrig
fallet i verkliga lager. Om lageruttagen
ar storre dn ett i ett bestdllningspunkts-
system, kommer lagret nér bestéllnings-
punkten underskrids och nya inleve-
ransorder planeras in, att ligga mer eller
mindre under bestéllningspunkten. Sa
kallade 6verdrag uppstéar. Den kvantitet
som dterstdr for att tdcka efterfrdgan
under ledtid och som bestdllningspunk-
ten dr dimensionerad for, kommer fol-
jaktligen att bli for liten, vilket medfor
att man far fler brister och ldgre service-
niva dn vad som avsetts.

Om ledtiderna &r langa har dessa
overdrag forhallandevis marginell bety-
delse. Ju kortare ledtiderna é&r, desto
storre betydelse kommer emellertid
overdragen att fa och desto storre kom-
mer skillnaderna mellan onskad och
erhéllen servicenivé att bli. Vid ledtider
under 5-10 dagar, dr skillnaderna i
manga fall avsevérda.

Vad som hénder nér lageruttagen dr
storre dn ett illustreras i figur 1. De
streckade linjerna avser bestéllnings-

punkter. I bada fallen, dvs bade i figuren
till véanster och i figuren till hoger, gar
lagret under bestéllningspunkten och
foljaktligen skall en lagerpéfyllnadsor-
der ldaggas ut. I fallet till vidnster med
uttagskvantiteter lika med 1 aterstar
kvantiteten X for att técka efterfrégan
under tiden fram till nédsta inleverans
eftersom det uttag som utlost en ny
order endast medfort att bestdllnings-
punkten nés. I fallet till hoger aterstar
endast kvantiteten Y for att tdcka
samma efterfrigan eftersom det uttag
som utlost en ny order medfort att
bestdllningspunkten underskridits avse-
virt pd grund av uttagets storlek. Skill-
naden mellan bestéllningspunkten och
saldot ndr bestédllningspunkten under-
skrids kallas 6verdrag. Det dr en stokas-
tisk variabel som variera mellan och det
storst forekommande uttaget minus ett.

Antagande om kontinuerlig
behovskontroll

Det helt dominerande séttet att anvén-
da lagerstyrningssystem innebdr att
lagersaldot jamfors med bestéllnings-
punkten eller motsvarande en géng per
dag, dvs lagerpéfyllnad planeras dagli-
gen. De teoretiska modellerna bygger
emellertid pa ett antagande om konti-
nuerlig jamforelse. For praktiskt bruk
motsvarar detta att jamfora bestdll-
ningspunkten med lagersaldot efter
varje lagerpaverkande transaktion, dvs
att man har ett transaktionsorienterat
system. Effekten av att endast gora dag-
liga jamforelser och att planera in lager-
pafyllnadsorder en gang per dag blir d&
att  bestédllningspunkten underskrids
med summa uttag under en hel dag
innan nya lagerpafyllnadsorder kan pla-
neras in. M a o forstdrks den overdrags-
problematik som beskrevs ovan.

Ett mer korrekt beteende é&r att
anvdnda Dbestdllningspunktssystemet i
form av ett periodinspektionssystem,
eftersom daglig plane-

y Lagemiva

ring innebdr ett inspek-
tionsintervall pa en
dag. Man skall d& vid
berékning av bestill-
ningspunkter ligga till

Figur 1. Bestallnings-
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punktssystem med
overdrag.

ett halvt inspektionsintervall till ledti-
den vid berdkning av forbrukningen
under ledtiden och likasd vid berék-
ningen av sdkerhetslagret, dvs i det hér
fallet lagga till en halv dag. Genom att
gora sa kommer bestdllningspunkten att
bli mer korrekt, men fortfarande géller
antagandet om uttag av en styck éat
gingen och dédrmed ingen hénsyn till
uppkomst av overdrag.

Aven i det hir fallet blir effekterna
av att anvédnda det traditionella bestill-
ningspunktssystemet i stéllet for ett
periodinspektionssystem péd erhallna
servicenivaer mittliga om ledtiderna ar
langa, eftersom ett halvt inspektionsin-
tervall da utgor en mindre del av ledti-
den jamfort med om ledtiderna &ar
korta.

Antagande om normalférdelning

De lagerstyrningsmodeller som anvinds
i affiarssystem bygger nédstan uteslu-
tande pa ett antagande om att efterfra-
gan ar normalfordelad och symmetriskt
fordelad i forhallande till sitt medelvir-
de. Med undantag for artiklar som har
mycket fa uttag per tidsenhet och dir-
med har s k klumpade behov (lumpy
demand) dr detta antagande rimligt,
speciellt vid 1anga ledtider. Att sa &r fal-
let 4r en konsekvens av den s k centrala
gransvérdessatsen, som innebdr att nér
ett antal oberoende, slumpméssiga vari-
abler summeras, tenderar den summe-
rade variabeln att vara normalfordelad
daven om de bakomliggande variablerna
inte dr det. Ju fler ingdende variabler,
desto bittre blir Overensstimmelsen
med normalférdelningen. En lang ledtid
innebdr att ett storre antal dagars
slumpmaéssiga efterfrdgan ingér i summa
efterfradgan under ledtid &n om ledtiden
ar kort. Foljaktligen blir ledtidens efter-
fragefordelning mer normalférdelnings-
lik ndr ledtiden ar lang &n nér den é&r
kort.

Korta ledtider innebér ocksd storre
sannolikhet for att den vénstra delen av
normalfordelningen representerar ne-
gativ efterfrdgan. Se figur 2. Eftersom
negativ efterfrigan inte existerar inne-
bir detta att verkliga efterfragefordel-
ningar har ett storre inslag av hoga
efterfriageviarden dn av liga efterfrage-
viarden. Ur lagerstyrningssynpunkt &r
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ar lang respektive kort.

detta detsamma som att bristsannolik-
heten blir hogre och ddarmed serviceni-
van lagre for den verkliga efterfragefor-
delningen jamfort med vad den skulle
blivit om fordelningen varit sant nor-
malfordelad. Foljaktligen fir man en
lagre servicenivd dn man dimensionerat
systemet for. Ju ldngre ledtiderna &r
desto mindre inslag av negativa efter-
fragevédrden och desto mindre inslag av
skevhet i1 fordelningen och diarmed
desto mindre skillnader mellan verklig
fordelning och normalférdelning.

Figur 2 illustrerar vad som hander
nédr ledtiden reduceras. Den vénstra
delen av figuren representerar fallet
med langa ledtider. Medelefterfragan
under ledtid dr da storre dn éatskilliga
stan-dardavvikelser och sannolikheten
for negativ efterfrgan liten. Om i stéllet
ledtiden &r kort enligt den hogra delen
av figuren blir forhallandet annorlunda.
Ju kortare ledtid, desto storre sannolik-
het for negativa efterfragevirden.
Exempelvis blir sannolikheten for nega-
tiv efterfrdgan 2,5 % om medelefterfra-
gan under ledtid &r lika med 1,96 ganger
standardavvikelsen under ledtid. An-
talet standardavvikelser mellan noll och

onskar och som man dimensionerat
lagerstyrningssystemet for.

Effekter av de tre antagandena

For att studera detta har ett antal simu-
leringar i Excel for olika efterfrigesce-
narier genomforts. Scenario 1 motsvarar
en situation med i medeltal 16 kundor-
der per dag och en orderkvantitet pa
1-3 st, scenario 2 en situation med i
medeltal 0,5 kundorder per dag och en
orderkvantitet pad 32-96 st samt scena-
rio 3 en situation med i medeltal 1
kundorder per dag och en orderkvan-
titet pa 1-5 st. For samtliga scenarier
har simuleringar genomforts for ledti-
der motsvarande 3, 5 och 10 dagar.
Simuleringarna har for varje scenario
om fattat 20 artiklar och omfattande tio
ar av daliga uttag och inleveranser.
Onskad serviceniva har satts till 98%.
Resultaten i form av erhallna serviceni-
vaer framgdr av nedanstdende tabell.
Simuleringarna har genomforts bade for
det traditionella bestéllningspunktssys-
temet och for periodinspektionssyste-
met.

Som framgar av tabellen blir erhéll-
na servicenivder klart ligre &n den ser-
viceniva pa 98 % som lagerstyrningssys-
temet dimensionerats for, framfor allt
pa grund av att hénsyn inte tagits till fo-
rekommande Overdrag och till att den
verkliga efterfrdgefordelningen inte helt
motsvarar normalférdelningen. Ju kor-
tare ledtiderna ar och ju mer efterfra-
gan varierar, desto storre blir skill-
naderna. Detta Overensstimmer med
vad som kan forvéntas eftersom kortare
ledtider och storre efterfrdgevariationer
leder till storre Overdrag i forhallande
till bestédllningspunktskvantiteten och
till att normalférdelningen i storre
utstrdckning kommer att representera
negativ efterfragan. Av tabellen framgar
ocksd att Overensstimmelsen mellan
onskad och erhéllen serviceniva blir
klart béttre om det i det hiar samman-
hanget mer teoretiskt korrekta period-
inspektionssystemet anvénds i stillet for
det traditionella bestdllningspunktssys-
temet.

Pé institutionen for Teknisk logistik
vid Lunds universitet pagar for nérva-
rande ett Vinnovafinansierat forsk-
ningsprojekt for att utveckla befintliga
lagerstyrningsmetoder sa att hansyn kan
tas till overdrag och till att normalfor-
delningen inte dr lamplig vid korta led-
tider och ojamn efterfragan.

medelefterfragan dr kritisk med avseen-
de pa hur vil en normalférdelning kan
forvintas representera en verklig efter-

fragefordelning. Mattet kan darfor
anvédndas som ett kriterium for nér det
ar rimligt att approximera en efterfrége-
fordelning med normalférdelningen. Ett
vanligt riktmérke &r att normalférdel-
ningen kan anvindas om medelefterfra-
gan dr 2-2,5 gnger standardavvikelsen.

Hur pédverkas da lagerstyrningsme-
todernas effektivitet av de tre antagan-
dena nér ledtiderna dr korta och speci-
ellt vilken servicenivd kan man uppna i
forhallande till den servicenivd man

Efterfrigescenario Ledtid Serviceniva vid bestall- Serviceniva vid period-
i dagar ningspunktssystem inspektionssystem
16 order per dag 3 94,7 97,7
— orderkvantitet 5 95,8 97,9
1-3 styck 10 96,7 98,1
0,5 order per dag 3 93,0 95,4
— orderkvantitet 5 94,8 96,2
32-96 styck 10 96,1 96,9
1 order per dag 3 93,9 96,1
— orderkvantitet 5 95,1 96,6
1-5 styck 10 96,2 97,7
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Lager och lean — ar det forenligt?

Allt som inte &r Lean ar inte daligt, men genom att satta sin lagerstyrning i belysning
av vad man anser kravs for att ha en Lean verksamhet, kan man fa en bild av hur kund-
orienterad och hur rationell lagerstyrningen egentligen &r, skriver Hans-Géran Melander.

AV HANS-GORAN MELANDER

Det finns olika asikter, ibland konflik-
ter, om lager ér tillatet eller inte inom
Lean. Det har jag erfarit nir jag, som
ofta arbetar med lagerstyrning, traffar
pa en del Leanforesprakare.

En del av &siktsskillnaderna tror jag
ar beroende pa enbart semantik. Samti-
digt kan jag konstatera att en del fore-
tags lagerstyrning skulle mé bra av att fa
en del av Leans begrepp tillimpade.
Innebédr Lean att inga lager far fore-
komma? Ar enbart kanban- och heijun-
kastyrda buffertar samt ”supermarket”
okay?

Allt som inte dr Lean é&r inte daligt,
men genom att sitta sin lagerstyrning i
belysning av vad man anser krivs for att
ha en Lean verksamhet, kan man fa en
bild av hur kundorienterad och hur
rationell lagerstyrningen verkligen ér.
Véga gora den jamforelsen!

Enligt “Logistikens Termer &
Begrepp” utgiven av PLAN (Mattsson,
2004), handlar lagerstyrning om ”be-
sluts-, beordrings- och kontrollaktivite-
ter for att styra materialfloden in och ut
fran lager”. Det ska inte forvéaxlas med
materialhantering som definieras som
de “fysiska aktiviteter i ett materialflo-
de, exempelvis fysisk hantering, forflytt-
ning, lagring och férpackning av materi-
al”. Min tolkning och definition av
lagerstyrning &r att den handlar om att
styra fardigvarulager, buffertar, ”super-
markets” och forrad.

Ett test for att utvdrdera din lager-
styrning dr att konfrontera den med de
sju former av sloseri som Taiichi Ohno
(1988) har definiera (Han anses vara
”Father of the Toyota Production Sys-
tem”). En del har lagt till egna attonde
sloserier. Ett dttonde sloseri som lar
vara accepterat av Ohno har tagits med
hér:

Sldseri Nr 1: Overproduktion
e For stora batcher som kan 6verga till
overlager och inkurans.

Lagerstyrning handlar om att styra fardigvarulager, buffertar, "supermarkets” och forrad sa
att det aldrig blir slut i hyllan.

e Tillverka/kopa mer 4n kundbehovet,
just nu och/eller pé langre sikt.

Ur ett lagerstyrningsperspektiv innebér
det att varje enskild artikels batchstor-
lek, sdkerhetslager och bestéllnings-
punkt maste ifrdgasittas och fordndras
over tiden. Har ni en beskriven process
for att gora det?

Sldseri Nr 2: Véntan

e Kunden pa sin leverans

e Anskaffaren (planeraren, inkoparen)
pé bestillningsforslag

e Anskaffaren (planeraren, inkdparen)
pé inleverans

Har ni uppdaterade bestéllningspunkter

som ger bestdllningsforslag i ratt tid?

Bestillningsforslag i ritt tid dr en forut-

sdttning for inleverans i ritt tid. Varje

enskild artikels bestdllningspunkt maste

ifrigasdttas och fordndras Over tiden.

Har ni en beskriven process for detta?

Sldseri Nr 3: Transport

e Skall undvikas/skall minimeras.

e Styrs ofta inte som en del av anskaff-
ningsprocessen

e Skapar forsening

e Forbrukar resurser

Ritt bestdllningsunderlag ger forutsitt-

ning for béttre samordning av transpor-

ter.

Har ni sett over transportlosningar och

frekvens?

Sldseri Nr 4: Sldseri i hantering

Med sloseri i hantering avses hir dven

onddig hantering i bestéllningsproces-

sen. Det innebér att foljande typer av

sloseri kan forekomma:

e Kontroll och ”slickning” av inaktuel-
la bestdllningsforslag

e Panikdtgédrder som resultat av inaktu-
ella bestillningspunkter (for sena
bestillningsforslag)

e Manuellt korrigerande av bestéll-
ningsforslag

e Daligt strukturerad styrning

¢ Ingen enhetlig process for bestam-
ning av bestéllningspunkt, batchstor-
lek, sdkerhetslager

Vad arbetar  planerarna/inkdparna

egentligen med? Inget av det onodiga?

Sldseri Nr 5: Lager (i onddan)
e Utrymme
e Okar ledtiden
¢ Binder kapital
e Kriver management
e Riskerar kvalitet och ger inkurans
e Doljer problem (minskar kommuni-
kation)

For sloseri 5 giller delvis samma som
for sloseri 1. Varje enskild artikels
behov av lager, batchstorlek, sdkerhet-
slager och bestillningspunkt maste ifra-
gasittas och fordndras 6ver tiden.

Har ni en beskriven process for att
gora det? Lika sédkerhetslager for arti-
klar med stabil som med fluktuerande
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efterfrdgan dr ett vanligt exempel pa
hur artiklar far onodigt stora lager.
Hur berdknar ni sdkerhetslager?
Inte tumregler utan berdkningsproces-
ser baserade pa kénda variationer i
efterfragan och ledtid - per artikel?

Sloseri Nr 6: Onddigt arbete

e Forklara for kunder varfor man har
brist

e Bestillningsforslag nér artiklarna
inte behover bestéllas

e Extra ”jagning” beroende pa for sent
utskrivna bestéllningsforslag — for
lag bestdllningspunkt

¢ Hantera och inventera artiklar som
inte behovs

Igen, har ni fastlagda processer for hela

lagerstyrningen?  Bestéllningsproces-

sen likavdl som processen for att

omforma servicenivabesluten pa total-

niva till sdkerhetslager per artikel?

Anvinds processerna av alla plane-

rare/inkopare?

Sldseri Nr 7: Defekter

Artiklar som ligger ldnge i lager ger
aldersskador/inkurans. Nidr kunden
kriver lager sé levererar du:

e Produkter

e Och leveransféormaga

e Och information

Miss pa ndgon av punkterna dr en
defekt. Har ni en beskriven och sidker
process for att styra lagertillgdnglighe-
ten?

Sléseri Nr 8: Ansilldas formaga och
kunskap
Jamfort med Ohnos ursprungliga slo-
serier kan man identiera ett dttonde
sloseri, som handlar om att inte tillva-
rata de anstélldas fomaga och kunskap.
Har ni lagerstyrningsprocesser och
verktyg som ger ansvariga mdojlighet
att folja upp och paverka?

Kan du svara ja pa samtliga atta
fragor (dvs for respektive form av slo-
seri) s& dr det bara att gratulera. Din
lagerstyrning ar formodligen bade kun-
dorienterad och rationell. Jag har trif-
fat pa foretag som har svarat ja pa alla
frdgorna utan att de for den skull vet
vad Lean star for. De har, liksom Toyo-
ta systematiskt byggt en bra funge-
rande lagerstyrning. De har en stark
marknadsposition, for vem vill inte
handla av en leverantér som svarar ja
pa alla atta fragorna.

Fick du inte alla ja? Da &r du enligt
Lean att gratulera, du har identifierat
ett omrade for mojlig forbattring.
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Intressanta fallstudier |

NYA BOCKER

nya hocker om affarslogistik

Tva nya bocker om affarslogistik innehaller intressanta fallstudier framst fran handelsforetag.

AV GOSTA HULTEN

Norwegian School of Management, BI i
Oslo har ett gott anseende som en av
Nordens framsta forskningsinstitutioner
inom inkop och logistik. Har har ocksa
flera ledande och seniora svenska for-
skare ldnge varit verksamma. Bland dem
mirks Goran Persson, professor i logistik,
Hékan Héakansson, professor i marknads-
foring med inriktining pé ink6p och Mari-
anne Jahre, professor i strategisk logistik.

Tillsammans med Lars Erik Gadde,
professor vid Chalmers och Debbie Har-
rison, bitr. professor vid BI dr de redakto-
rer for den nya boken Resourcing in Busi-
ness Logistics. The art of systematic
combining. (Liber & Copenhagen Busi-
ness School Press 2006)

I boken, dir en rad doktorander med-
verkar med texter, presenteras delresultat
av ett forskningsprogram vid BI som star-
tade 2001, NETLOG.

Att beskriva affdrslogistiken som kon-
sten att systematiskt kombinera resurser
ar en vélfunnen titel pd en bok som hand-
lar om att tdnka om i frdga om vad logis-
tik egentligen ér.

I begynnelsen sags logistiken enbart
som en kostnad, som det géllde att min-
ska.

Sedan blev ordet logistiska resurser
frekvent.

Idag har logistiken flyttat sitt fokus
mot aktiviteter och vill beskriver det
komplexa samspelet i forsorjningskedjor-
vad som hénder i forsorjningskedjor och
logistiknédtverk ndr de lyckas skapa nya
virden.

Bokens uppsatser handlar ocksa om
mojligheterna att hoja de logistiska resur-
sernas viarde genom att fordndra och
kombinera om deras anvindningssitt.

Fascinerande beréttelse om Lack

I ett kapitel berdttar Enrico Baraldi den
fascinerande historien om IKEAs lilla
soffbord Lack, som for 25 ar sedan desig-
nades for att kunna tillverkas och trans-
porteras till sa lag kostnad att inget bord
under dessa 25 ar har kunnat konkurrera.

Resourcing in
Business Logistics ’

[ systemalic combining

F-H'l Fopernbogen usiness Scriet Prass

Hur produktionen, distributionen och
IT-systemen samspelar for att fran Swed-
woods tre fabriker i Polen skicka ut Lack-
borden via 24 distributionscentra till 180
butikslager i 6ver 30 linder och ut till
slutkunderna avslojar en affirslogistik
som sdkert dr véirldsledande.

Det dr med hjélp av 40 specialister pa
produktutvecklingsenheten GBA2 som
under decennier vidareutvecklat och for-
finat alla delar av Lack-konceptet - i form
av tekniska losningar, val av underleve-
rantorer — s att forsédljningen kunnat 6ka
och priset hallits konstant.

Grundpricipen for Lacks design dr
logistisk, precis som de flesta av IKEAs
produkter — ndmligen ambitionen att
skapa ett effektivt logistiks flode med sa
tunna och litta paket som mojligt.

Den ur logistisk synpunkt optimala
designen forklarar ocksa paradoxen att en
lagprisprodukt som Lack, med hog relativ
transportkostnad, dndd kan produceras
pd en enda plats och distribueras over
hela virlden.

En annan berittelse handlar om det
lilla norska returlogistikforetaget RENAS
som pé kort tid minskat atertagningskost-
naderna med 50 % och insamlingsgraden
av elektronikskrot lika mycket.

En tredje om utvecklingen av de rull-

héckar, “roll-racks” for mjolkforpack-
ningar, som tagits fram i samverkan
mellan handel och mejeriforetag, men
som inte passar andra produkter

Logistik som foretagsstrategi kan

se ut pa manga olika sitt

Tobias Kihlén avhandling ”On logistics in
the Strategy of the Firm” (Dept. of Mana-
gement and Economics Linkopings Uni-
versitet 2005) kom redan forra aret och
visar forst hur butikskedjorna H&M och
Inditex, som dger Zara m fl butikskedjor,
valt helt olika logistikstrategier, som dock
bégge resulterat i héllbar tillvdxt och 16n-
samhet.

Han ser Zara’s efterfragestyrda logis-
tik, som exempel pad demand flow, dar tid
till marknad och flexibilitet 4r dnnu vikti-
gare dn lag produktionskostnad och lagt
pris.

(Se Cover story i Intelligent Logistik
nr 3 2006)

Den andra jamforelsen giller bors-
foretagen Ahlsell och Bergman & Beving,
som bidgge bedriver handel med verktyg,
maskiner och material. For bagge ar logis-
tikstrategin avgorande for framgangen.

For Ahlsell handlar det om att utnytt-
ja skalekonomi i starkt centraliserade
processer.Bergman & Beving, som samlar
en rad olika produktbolag och aterforsil-
jare/partners, anvidnder bade scale och
scope for att integrera sévél partners som
kunder. Hari ligger hemligheten, inte i
enskilda sofistikerade logistiklosningar —
eller som logistikchefen i Bergman &
Beving helt blygsamt uttrycker saken.

”De logistiklosningar vi anviande &ar
inte pa nagot sdtt rymdforskning, de ar
snarare alldagliga.”

Det kan noteras att méanga av de
bédgge bockernas intressanta fallstudier —
och konkreta fallstudier dr alltid intres-
santa — faktiskt dr exempel pa hur han-
deln blivit logistikens nya forebild, for att
anvdnda professor Mats Abrahamssons
ord.
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NYHETER

| och med samgaendet med Sirva far Kungsholms uppdrag éver hela varlden, i stallet som tidigare enbart i Europa. Pa fredagarna kommer
manga bilar hem till terminalen i Jonkoping efter flyttuppdrag ute i Europa. Foto: Michael Johnsson.

Globalisering ger Kungsholms flyttflyt

Globalisering innebar inte bara 6kad rorlighet for varor, utan ocksa for
manniskor. Flytthjalp har vuxit till "Relocation”, med rad och assistans
med det mesta, fran att hitta en ny utlandsbostad till hjalp med forsak-
ringar, skatter och t o m barnens skolor.

AV MICHAEL JOHNSSON

Den o6kade globaliseringen och EU-med-
lemskapet i allmédnhet gor att allt fler fore-
tag erbjuder anstéillda jobb utomlands.
Globaliseringen innebédr inte bara oOkad
rorlighet for varor, utan ocksé for ménnis-
kor.

Flyttforetaget Kungsholms AB med
sitt logistikcenter i Jonkoping dr landets
storsta flyttfirma.

I dag flyttar Kungsholms &t ungefér
8 000 personer om aret fran Sverige, oftast
i samband med utlandsjobb. For tiotalet ar
sedan var den siffran ca 5 000. Det handlar
bade om enmanshushdll och familjer,
berdttar Kenneth Egelrud, produktions-

chef pd Kungsholms Abs logistikcenter i
Jonkoping.

—Ménga svenska internationella stor-
foretag ar vara kunder, men vi mirker
ocksa av att fler mellanstora foretag erbju-
der utlandsjobb. Vi dr givetvis ocksa med
och flyttar hem svenskar fran utlandet.

Allt fler utlandsuppdrag

Kenneth Egelrud noterar att utlokalise-
ringen av svensk personal dr en starkt vax-
ande marknad och dessutom far flyttfore-
taget allt fler uppdrag att flytta svenska
kunder mellan tva frimmande lidnder,
exempelvis fran Hongkong till Brisbane.

Kunderna tycker att det kdnns tryggt att ha
med en flyttfirma fran hemlandet att gora.
Kungsholms i Sverige har ett 80-tal
anstédllda och finns forutom i Jonkoping
med 15 anstillda i Stockholm, Goteborg
och Malmo. Foretaget har inga egna chauf-
forer men i staben finns 150 inhyrda som
utfor transporter med langtradare. Gods
skickas dven via bat, flyg och jarnvig.

Logistiskt puzzel varje dag

Att planera flyttverksamhet dr som att
lagga ett logistiskt puzzel varje dag, forkla-
rar logistikchef Patrik Eriksson. Varje flytt
ar olik den andra, sdger han. Det kan vara
allt frén ett slott, en fabrik eller ett par
virdefulla tavlor eller bara nagra flyttkar-
tonger. 90 procent &r privata bohag.

— Tendensen &r att kunderna bokar
med allt kortare varsel. De viktigaste dr
att uppskatta tidsdtgangen och planering-
en med last- och lossningsordning. Under
tiden maj- september dubbleras voly-

36

Intelligent Logistik 5/06



merna pa samtliga uppdrag, di vill alla
flytta.

Amerikanska jattekoncernen Sirva
dger dven de ledande flyttforetagen i
Danmark och Norge och sedan den 1
april 2006 samordnas planeringen for hela
Nordens europaflyttningar frén logistik-
centret i Jonkoping.

— Sirva har kontor i 44 ldnder och dr
vara 6gon ddr. De kan snabbt fa fram
olika tillstand for parkering Det dr ndmli-
gen extremt svart att flyttparkera i vérl-
dens storstdder. De ordnar fram portabla
flytthissar, vi tar in godset via gatufonster
eftersom det oftast dr forbjudet att trans-
portera stora bohag upp och ner i trapp-
husen i méinga ldnder. Det &r viktigt att vi
ar vil forberedda. En dags stillestand kan
kosta oss upp till 10 000 kronor, papekar
Patrik Eriksson.

Skraddarsytt for kunden

Kungsholms tillhandahaller en rad tjén-
ster i samband med en flyttning, till exem-
pel magasinering, stddning, snickare, elin-
stallator och forsdkringar. Omtaligt och
virdefullt gods specialemballeras. Allt ar
skraddarsytt for kunden.

— Vi flyttade en hel fabrik till Kina och
maskinerna vacuumforpackades pd var
specialavdelning. Dessutom har vi 2 000
flyttningar varje &r for Ams riakning, det
ar arbetslosa som fétt jobb pd en annan
ort i Sverige, forklarar Patrik Eriksson.

Sirva dr viérldens storsta relocation-
foretag. Konceptet innebédr rdd och hjilp
vid utlandsflyttar, att hitta en bostad,
ordna barnens skolgdng, fixa visum,
arbetstillstand, skatter och offentlig ser-
vice for att nimna nagra exempel.

— Tidigare var det vanligt att dotter-
foretagets personal i det aktuella landet
eller den utflyttade sjdlv skotte de héar
detaljerna. Tanken &r att den utflyttade nu
skall kunna bérja arbeta dag ett och slip-
pa ordna med allt, berittar Lars Simeons-
son, séljare pa Kungsholms i Stockholm.

22% ger upp och flyttar hem efter ett ar
— Om en flytt blir lyckad eller inte beror
oftast pa om den nya situationen fungerar
for hela familjen. Var statistik sdger att
upp till 22 procent ger upp efter det for-
sta aret och flyttar hem igen. En miss-
lyckad flytt kan kosta cirka en miljon kro-
nor for arbetsgivaren. Det ér till exempel

NYHETER

"En misslyckad flytt
kan kosta foretaget cirka
en miljon kronor.”

viktigt att den medflyttandes onskan om
sysslesdttning och fritidsintressen tillgo-
doses.

Behoven varierar rejilt, frdn en
bostad for en traineé ett halvar till en
familjs hela bohag for en utlandsperiod.

Kan befattningshavare och vd:ar
rakna med siarbehandling, f4 lite lyx?

— En smart arbetsgivare ger var och en
hjalp efter behov. Till syvende och sist
handlar det ju inte bara om att flytta
saker och anstillda, det dr ju ett helt
familjeliv och alla skall fa en respektfull
behandling och uppbackning, sdger Lars
Simeonsson och fortsétter.

— Med ritt forutsdttningar kan en
utlandsvistelse bli bland det bidsta en
familj kan gora, dar alla véxer kdnslomés-
sigt, socialt och kulturellt. Misslyckas det
kan det i virsta fall bidra till att splittra en
familj.

logiken.se

Ser du mojligheten till extrapenqar?‘

Varje dygn slukar atervinningsautomaterna 2 131 000 aluminiumburkar och 745 000 plast-
flaskor i Sverige. PartnerTech &r féretaget som tillverkar automaten, pa uppdrag av recyc-
lingindustrin.

PipeChain medverkar till att PartnerTechs tillverkningsprocess flyter smidigt och inte
binder pengar i onédan. Med var logistikldsning minskar vi administrationen och frigér
bundet kapital.

Du kan ocksa spara pengar. Ga in pa www.pipechain.com/sparapengar

PipeChain

automating the supply chain, link by link

PipeChain har lang erfarenhet av supply chain, integration och logistik. Bland vara kunder finner du féretag av
varierande storlek, 6ver hela varlden. Exempel pd féretag som anvénder vara I8sningar &r Dynapac, Ericsson,
SCA, Tamro, Thule, Sandvik, Stadium och Volvo.

www.pipechain.com/sparapengar e info@pipechain.com
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ICAs nya storlager 1 Helsingborg oppnat

ICA satsning pa ett nytt distribu-
tionsnat for att kunna hantera
storre volymer och bli mer kost-
nadseffektiva och fér att kunna
hantera farskvaror med bra kva-
litet och lang hallbarhet, &ar nu i
sitt slutskede. Det nya lagret pa
Langeberga i Helsingborg 6pp-
nades i slutet av september.

Lagret blir en viktig del i ICAs distribu-
tionsndt. Det dr en gigantisk anldggning
pa 63 000 kvm; en storlek som motsvarar
9 fotbollsplaner. Harifrin kommer varje
dag att levereras varor till sodra Sveriges
alla 370 ICA-butiker. Leveranserna av
djupfryst strécker sig &nnu lidngre norr ut,
till ndrmare 700 butiker.

Trots att lagret dr hypermodernt och

hogautomatiserat, kommer cirka 400 per-
soner att jobba dir nér anldggningen dr i
full drift.

Miljon har varit en viktig del i plane-
ringen av det nya lagret. Byggnaden sparar
energi bl a genom att all spillvirme fran
frysanldggningen tas tillvara for uppviarm-
ning av resten av byggnaden. Frysen kyls

Trots avancerad automation

och hanteringsutrustning kravs
400 anstallda for att klara verk-
samheten vid ICAs nya lager i
Helsingborg.

med hjilp av koldioxid, vilket bidrar till
bittre miljo dn vid anvindning av freoner.
Placeringen pd Léngeberga i Helsing-
borg &r ritt utifrdn nédrheten till motorvi-
gar, hamn och jarnvdg. Valet av lokalise-
ring framstér ocksa ocksa som ratt utifran
befolkningsfordelningen och de manga
ICA-butikerna i sodra Sverige.

Skanlog vaxer
| Eskilstuna

Det danskigda logistikforetaget Skanlog,
med huvudkontor i Ishdj i Kopenhamn
och verksamhet i Sverige, Norge och
Danmark, fortsétter att vdxa i Sverige .

Vid Skanlogs tvd anldggningar i
Eskilstuna omsiétts totalt 90 miljoner
SEK med 82 anstéllda. Just nu byggs
lagerlokalerna i Brunnsta och Vilsta ut
med 10 000 kvm vardera, samtidigt som
nyanstdllningar planeras. I januari 2007
ska bada utbyggnaderna sta klara.

Skanlog arbetar med trepartslogistik
och etablerade sig i Eskilstuna 2001.

Bland totalt ett 15-tal kunder mérks t
ex Bosch-Siemens, Esselte, Miele, Grun-
dig och Volvo, vars varor skickas vidare
fran Eskilstuna till Finland, Norge, Balti-
kum, forutom till destinationer runtom i
Sverige.

200 miljoner satsas
i nytt logistikcenter

I 6verenskommelse med Enkopings kom-
mun har foretaget KG Knutsson AB
beslutat bygga ett logistikcenter pa totalt
25 000 kvm i Enkoping. Totalinvestering-
en uppskattas till 200 miljoner SEK.

— Vi bygger for framtiden och for att
mota vara kunders krav pa god logistik.
Nu slar vi samman véara lager fran Lunda
och Sollentuna i norra Stockholm och det
i Malmo och satsar pa ett stort, modernt
och effektivt centralt logistikcenter i
Enkoping, siger VD Hékan Knutsson i
ett pressmedelande.

KG Knutsson AB édr marknadsle-
dande generalagent inom fordons- och
marinbranschen och representerar och
marknadsfor vilkédnda varumérken i
Norden och Baltikum.

Intelligent Logistik nr 6:

Om tredjepartslogistik, logistikfastigheter
och lagerhantering

Kommer i vecka 46. Annonser & Prenumeration: 0176-22 83 50
Lis senaste nytt i var webbtidning www.intelligentlogistik.se

Nytt reservdelslager
for BMW i Malmo

BMW utvecklar sin distribution av
reservdelar med ett nytt centrallager i
Malmo, projekterat och byggt av Skan-
ska. Den nya anldggningen pé 10 400 kvm
kommer att hyras ut av Skanska Fastighe-
ter Goteborg och togs i drift i september.

— Den kraftiga 0kningen av nybilsfor-
sdljningen har gjort att vi vuxit ur vara
lokaler, sdger Jan Enrico Petersen logisti-
kansvarig pA BMW Group Nordic.

BMWs nya logistikcenter ligger i
industriomradet Stora Bernstorp 2 i Bur-
16v kommun.

Lagret i Malmo ingdr i en storre
omstrukturering av reservdelsdistribution
inom BMW Group som medfor att ett
stort antal reservdelslager i Europa redu-
ceras till endast ett dussintal.

— Med vért nya lager i Malmé hamnar
vi i samma klass som storstdder som Lon-
don, Paris, Madrid och Moskva, sdger Jan
Enrico Petersen. Placeringen i Oresun-
dregionen gor att vi kan leverera reserv-
delar till bdde verkstdder och aterforsil-
jare i Stockholm, Oslo och K&penhamn
over natt. Malet dr att bestdllningar gjor-
da fore 15.00 skall vara levererade senast
07.00 foljande dag.
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Ny verktygslada for Lean pa svenska

The New Lean Toolbox ar den bok
som innehaller det mesta nagon
kan tankas behdva veta om Lean.
Boken, som ar pa 6ver 200 sidor,
técker inte bara alla verktyg inom
produktion, utan gar aven igenom
verktyg och modeller inom strate-
gi, produkutveckling, supply
chains m m.

Verktygen gés igenom koncist och kort-
fattat, med tydliga checklistor och
beskrivningar. Efter varje avsnitt finns
literaturhédnvisningar f6r den som vill for-
djupa sig ytterligare.

Boken ér Oversatt fran originalet The
New Lean Toolbox, som &r skriven av
Johan Bicheno pa det kénda forsknings-
centret LERC (Lean Enterprise Research
Centre) i Cardiff.

— Vi har dven kompletterat den forsta

versionen med lite svenskt material kring
lean fran bl.a. IVF, Chalmers, Hogskolan i
Jonkoping, IFS, Ivolver, Parmatur, Part
Development, Ohde & Co samt Revere,
sdger Joakim Hillberg, konsult pa Revere
och som arbetat med den svenska utga-
van.

S4& hér séger tvd av forgrundsgestalter-
na inom Lean om boken:

Peter Hines, ansvarig for Lean Enterprise
Research Centre:

”Jag fér ofta frdgan av foretag pa sin
lean-resa om vad de skall ldsa. En annan
vanliga fraga dr vilke verktyg de skall
anvinda. En tredje hur lean passar ihop
med sex sigma, flaskhalstinkande mm.
Mitt standardsvar dr att hénvisa till den
hér boken och dess tidigare upplagor.”

Dan Jones, en av grundgestalterna inom Lean:
”Vi har bara tagit de forsta stegen pa
den langa uppticktsresan om lean. Den

The New Lean Toolbox kommer i en ny,
svensk version.

hir boken blir en fantastisk stigfinnare
under resans gang.”

— Vi hoppas att en svensk lean-bok
skall fa ménga ldsare, och hjilpa individer
och foretag pa sin lean-resa ,sdger Joakim
Hillberg.

Boken kommer ut i oktober och séljs
via Lean Forum.

2175 kvm

-—

4238 kvm —=
S

GISTIK ENTER

Ovan:ser du exempel pa ytmde_lmr_:g.

I Jordbro uppfors nu Stockholms modernaste logistikcenter
som moter Ditt foretags krav pa flexibilitet och effektivitet.

Har finns mojlighet att hyra ytor mellan 2 000 — 17 000 kvm
med stor mojlighet att paverka utformningen.
Byggnaden blir fardig i december 2006.

ALY o gy g
e riIuvLu

« www.prologiseurope.com

For mer information kontakta:

Erik Barnekow pa CB Richard Ellis
Telefon: 0733 49 87 17

Mail: erik.barnekow @cbre.com
www.cbreindustrial.com
www.cbre.se

CBRE

CB RICHARD ELLIS
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APS

Sa kan avancerade
planeringssystem anvandas

Avancerade planeringssystem
(APS) har pa senare tid lyfts fram
som ett ledningsverktyg som kan
skapa integration och effektivitet i
forsorjningskedjan. Flera foretag
har bdrjat intressera sig for APS,
nagra har investerat i systemen,
men endast ett fatal anvander
dem i praktisk tillampning. Patrik
Jonsson, Chalmers och Martin
Rudberg, Linkdpings Tekniska
Hogskola, beskriver har vad APS
ar och hur det kan anvandas.

AV PATRIK JONSSON OCH MARTIN RUDBERG

For att uppna synergier i forsorjningsked-
jor krivs att foretag arbetar aktivt med
att integrera processer, bade inom och
mellan foretag. Detta maste goras pa
savdl strategisk, taktisk som péd operativ
nivd. Det kan ske genom att designa en
integrerad forsorjningskedjestruktur (t ex
lokalisering och antal distributionslager),
men ocksa genom att utnyttja den valda
strukturen pa ett effektivt siatt med hjilp
av sd ndra optimal planering och styrning
av materialfloden och resursutnyttjande
som mojligt. Det géller t ex vilka artiklar
ska sourcas fran vilka leverantorer, vilka
produkter som ska tillverkas i vilka fabri-
ker, vilka lager som ska forsorja vilka
marknader, prioriteringar i produktionen,
partistorlekar och sékerhetslager.

For optimala planeringsbeslut krévs
ett bredare perspektiv én att enbart beak-
ta en lokal aktivitet eller planeringspunkt.
Ett lokalt planeringsbeslut har ndmligen
konsekvenser pa foregdende och efterfol-
jande aktiviteter och resurser i flodet.
Aven andra floden som #r beroende av
den aktuella aktiviteten eller resursen
paverkas av beslutet.

Man bor alltsa fatta lokala beslut men
ta hédnsyn till de globala effekterna, dvs
effekterna pé hela forsorjningskedjan och
omgivande system. Detta dr inget nytt,
utan lokala beslut har alltid varit bero-
ende av och haft pdverkan pa andra sys-

tem. Nidr vi nu forsoker bygga upp kon-
kurrenskraftiga forsorjningskedjor, sna-
rare 4n att enbart fokusera pa starka
funktioner och delsystem, blir det dock dn
viktigare att ta global hénsyn vid besluts-
fattande.

Vad ar APS?
Som en f6ljd av kraven pa integration av
processer i forsorjningskedjor har det
utvecklats I'T-baserade systemstod som i
storre omfattning mojliggér processinte-
gration dven utanfor foretagets grénser
och som ocksd mojliggor lokal planering
med global hénsyn. Traditionella afférs-
system (ERP) har utvecklats till att inklu-
dera en uppsittning applikationer med
syfte att integrera och optimera intra- och
inter-organisatoriska processer. Dessa
applikationer gér under bendmningen
APS (eng. advanced planning systems).
Det finns en hel del faktorer som sir-
skiljer APS frén traditionella affirssys-
tem. Men man kan ocksa se APS som en
naturlig utveckling av ERP-system, dér
man har lyft in de senaste arens kun-
skaps- och teknikutveckling inom logistik,
planering, matematik, IT, datorhardvara,
mm. Vid en jimforelse mellan APS och
planeringen i traditionella ERP-system
kan konstateras att APS:
e Tar hénsyn till material och kapacitet

samtidigt, vilket direkt ger en realistisk
plan.

e Erbjuder aktiv planering for att finna
en tillaten och genomférbar plan.

e Bygger pa avancerade matematiska och
logiska algoritmer.

e Kan innehalla optimeringsverktyg for
att finna den bésta av de mojliga tillat-
na planerna, t.ex. med avseende pa
kostnadsminimering eller vinstmaxime-
ring.

¢ Ger stod for modellering som kan ta
héinsyn till fysiska begriansningar, f16-
deslogik och affdrsmal i planeringspro-
cessen.

e Stodjer test av olika scenarier och
“what-if”’-analyser.

e Stodjer hiindelsestyrd realtidsplanering
och “mojligt-att-lova” i realtid.

Stadtler och Kilger (2005) har analy-
serat den funktionalitet som erbjuds av
”de tre stora” leverantdrerna inom APS-
omrédet - SAP, Oracle och i2. Baserat pa
detta har de byggt upp en modulkarta
som pavisar den funktionalitet som
typiskt erbjuds som standardmoduler pa
olika planeringsnivder inom APS (se
Figur 1).

Sarskilt pa de strategiska och taktiska
planeringsnivderna erbjuder stod for
enhetlig planering av forsorjningskedjor,

Strategisk _ _
Strategisk ndtverksplanering
Taktisk Féarsorjningsplanering ERerfrége-
administration
- . Produktions- Distributions-
nkép oc laranin -
sy planaring planering
; planering Order-
Operativ Schema- Transport- uppfyllelse
laggning planering och ATP
Realtid Tillverknings- Fordons- Order-
Orderstipp kontroll kontroll styrning

Figur 1. Typisk funktionalitet och standardmoduler som erbjuds av etablerade APS-leverantérer.
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och inte enbart av enskilda fabriker, dis-
tributionscenter, transportlénkar, etc.

APS och strategisk/taktisk planering
De flesta foretag som anviander APS gor
det for kapacitetsbegrinsad planering av
verkstadsfloden. Anvindning av APS-
stod péd strategisk och taktisk niva é&r
betydligt ldgre. Ur ett supply chain mana-
gementperspektiv dr det dock pa de
hogre planeringsnivderna som APS bor
ha storst mojligheter. Exempel pa strate-
giska och taktiska planeringsbeslut som
kan stodjas av APS ar:

* Design av forsorjningskedjans struktur:
Hur pdverkar marknad, konkurrenter,
kommande produktintroduktioner,
samt produkt- och produktionsstrategi-
er forsorjningskedjans struktur? Hur
designas en forsorjnings—kedja for att
maximera kundnytta och affirsnytta,
samtidigt som man tar hiansyn till fore-
tagets interna kompetens och konkur-
renskraft? Var bor man lokalisera pro-
duktions- och distributionsanldggningar
med hansyn till infrastruktur, politiska
krav, frihandelsomrdden, mm? Vilken
typ av transportslag bor anvéndas,

beroende pa val av lokalisering, geogra-
fiska regioner, kostnadsstruktur, mm?

Design av forsorjningskedjans
materialflode:

Vad ska tillverkas i respektive fabrik?
Skall man anvénda sig av parallellpro-
duktion eller enbart fokusera pa stor-
driftsfordelar? Vilket produktsortiment
ska lagerhallas i respektive distribu-
tions-center? Vilka marknader ska
respektive distributionscenter forsorja?
Vilka omlastningspunkter och trans-
portkorridorer dr optimala att anvidnda
for ett specifikt distributionsuppdrag?
Hur hanteras in- och utfasning av nya
produkter?

Kapacitetsbegriinsad siilj- och verksam-
hetsplanering/huvudplanering:

Vilket produktsortiment dr optimalt att
tillverka i respektive anldggning i olika
tidsperioder med varierande efterfra-
gan? Hur bor produktion och distribu-
tion planeras for att utnyttja forsorj-
ningskedjan optimalt med avseende pé
kapacitets-, kostnads- eller tacknings-
bidragsbegrinsningar avseende resur-
ser, produkter och marknader?

APS

e Samplanering (kollaborativ planering) i
forsorjningskedjor:
Hur 6kar man prognos-tillforlitlighe-
ten genom att skapa konsensusprogno-
ser mellan flertalet aktérer? Hur sam-
planeras produktutveckling, produktin-
troduktioner och utfasning av produk-
ter? Hur samplaneras transportaktivite-
ter och returfloden? Hur reduceras
pisksnértseffekter i forsorjningskedjan?

Hiindelsestyrd omplanering:

Hur bor kapacitet balanseras for att
mota okad efterfriaga i period T for
marknad M? Kund A kommer att f4
forsenade leveranser. Hur bor vi hante-
ra det pa ett optimalt sitt?
Inkopsorder X ér forsenad med en
vecka. Vilka andra order paverkas och
hur bor vi omplanera? Kan nitverket
forsorja en 50%-ig efterfragedkning i
marknad N i period T+5? Kund B vill
ha en leverans av ett parti Y i nésta
period. Kan vi leverera det med plane-
rad produktion? Om inte — finns alter-
nativa forsorjningssitt, substitutpro-
dukter, alternativa leveranssétt och
tider, etc?

Vassa din konkurrenskraft!

_Radgivning
_Logistikldsningar
_WMS
_Automation

Swisslog AB
Brodalsvdagen 13
433 38 Partille

Tel 031-336 60 00
hans.sparf@swisslog.com
www.swisslog.com

M
Logistiklosningar

Swisslog ar ett globalt varldsledande
foretag inom logistik, automation och
konsultverksamhet med dverlagset
basta kundservice. Swisslog planerar,
utformar, installerar och underhaller
nyckelfardiga logistikanldggningar.

Vi hjélper vara kunder att uppnd 6kad
konkurrenskraft och [6nsamhet
genom forbattringar i hela varuflodet.
Swisslog har levererat mer dn 2000
anldggningar varlden over.

swisslog
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APS

"APS kan ses som en naturlig utveckling av
ERP-system, ddr man har lyft in de senaste arens
kunskaps- och teknikutveckling inom logistik,
planering, matematik, IT och datorhardvara.”

Trots att det pa senare tid har varit en
kraftig utveckling av IT-baserade systems-
tod for processintegration i forsorjnings-
kedjor, dr anvidndningen och utnyttjandet
av dess potential fortfarande lag, sarskilt
pa de strategiskt och taktiska planerings-
nivderna.

APS i praktiken
Det finns dock négra exempel pa lyckade
implementeringar.

Procter & Gamble ,P&G, insdg under
slutet av 1990-talet att de hade en ineffek-
tiv forsorjnings—kedja. De initierade dér-
for ett projekt for att 6ka processintegra-
tionen, for att pd sd sitt skapa hogre
effektivitet.

P& G, som tillverkar, marknadsfor och
sdljer over 300 olika varuméirken pé en
global marknad, genomforde dirfér en
total genomlysning av hela sin forsorj-
ningskedja och designade om savil till-
verknings- som distributionsstrukturen.
Det frigjorde 6ver 7 miljarder SEK i
anldggningstillgdngar, men skapade ocksa
forutséttningar for att effektivisera styr-
ningen av materialfléden och resursut-
nyttjande, sa att kostnaderna reducerades
med néra 2 miljarder SEK pa arsbasis. Vid
sidan av detta var den nya strukturen mer
flexibel, vilket medforde att P&G lidttare
klarade av dynamiken fran en marknad
med kortare produktlivscykler, storre
priskéanslighet, samt krav pa kortare ledti-
der och héllbar utveckling. Dessa fordn-
dringar av forsorjningskedjan hade inte
varit mojliga utan stod i APS, optime-
ringsmodeller och simulerings—verktyg
(Camm, m.fl., 1997).

Under det senaste decenniet har
anvidndandet av APS for att designa, inte-
grera och effektivisera forsorjningskedjan
och dess processer okat. Exempel pa
detta, vid sidan av P&G ovan, ges bl.a. av
Digital Equipment Corporation, Hewlett-
Packard, Volkswagen, Hyundai, IBM, Kel-
logg's, Pfizer, Philips, och BMW. I Sverige
finns ocksd nagra tillimpningar, bla pé
Lantménnen, pa strategiska/taktiska pla-
neringsnivder, medan det finns en uppsjo
av svenska APS-anvédndare pd operativa

planeringsnivaer.

De flesta av ovan ndmnda foretag har
sjdlva lagt mycket tid och resurser pa att
utveckla I'T-baserade systemstod och opti-
meringsalgoritmer for analys, design, pla-
nering och exekvering av aktiviteter i for-
sorjningskedjorna. Detta grundar sig dels
pé att det tidigare inte har funnits stan-
dardprogramvara att kopa som ger ett bra
stod for strategisk och taktisk planering,
dels att foretagen ar av sddan storlek att
de har mojlighet att avsitta resurser for
gedigen analys, design och styrning av for-
sorjningskedjan. Exempelvis jobbade nir-
mare 500 personer under ett ar med
P&Gs omstrukturering. Fa svenska fore-
tag har mojlighet att avsétta sadana resur-
ser. Dock har under de senaste aren den
typ av IT-baserade systemstod som
behovs for analys och design av forsorj-
ningskedjan &dven borjat marknadsforas
av traditionella affiarssystemforetag som
standardmoduler, vilka kan anvindas till-
sammans med foretags befintliga afférs-
system. Exempelvis marknadsfors dessa
av SAP, Oracle, i2, Manugistics, Lawson,
m.fl.

En gladjebeskrivning ?

Kanske later ovanstdende beskrivning
som en glddjebeskrivning, ddar APS lyfts
fram som nyckeln till all framtida lycka.
Det kanske dr sa, men det kan ocksa vara
raka motsatsen. I takt med att systemsto-
den utvecklas, infinner sig ibland en kéns-
la hos beslutsfattarna att systemen “alltid
har ratt”. En varningens finger bor hojas,
da systemet enbart har “rdtt”, givet de
forutsdttningar och de indata som besluts-
fattaren tillhandahaller. Oavsett hur avan-
cerade planeringssystemen blir, dr de fort-
farande beslutstodssystem, dvs de ar stod
for befintliga processer och minskliga
beslutsfattare.

Flera forskningsstudier har visat att
kunskap och kompetens hos planerings-
personalen, tillsammans med grunddatak-
valitet dr avgorande for om ERP-system
ska uppfattas som framgangsrikt plane-
ringsstdd eller ej (t ex Jonsson, 2006). APS
ar mer beroende av korrekta och uppda-

terade ledtider, beldggningsgrader etc, 4n
ERP-system och stiller ddrmed hogre
krav pa kunskap, kompetens och grund-
datakvalitet dn traditionella ERP-system.

Vid anvédndning av APS pa strategisk
och taktisk niva, kan det ocksa vara nod-
vandigt att samverka i tvdrfunktionella
planeringsteam for att tolka och utnyttja
resultaten. Att skapa “perfekta” plane-
ringsforutsédttningar dr kanske inte moj-
ligt, men att na “tillrackligt bra” forutsétt-
ningar for att anvdnda APS kréver
foljaktligen betydligt mer av ett foretag
an vid ERP-anvindning.

Nagra av de fragor man bor stélla sig
innan man implementerar APS dr darfor:

P4 vad sitt skulle APS kunna angripa
vira planeringsproblem? Vilka plane-
ringsprocesser skulle kunna stodjas av
APS? Vilka effekter skulle vi kunna fé av
APS-anvindning? Vad krdvs av oss vad
géller organisation, kunskap & kompe-
tens, grunddatakvalitet for att mojliggora
APS-anviindning? Ar det mojligt for oss
att skapa “tillrackligt bra” forutsiattningar
for APS-anvéandning? Hur kan dessa for-
sutsdttningar i sa fall skapas?

Referenser

Camm, J.D., Chorman, T.E., Dill, F.A.,
Evans, J.R., Sweeney, D.J., Wegryn, G.W.
(1997) “Blending OR/MS, Judgement, and
GIS: Restructuring P&G's Supply Chain”,
Interfaces, 27(1), 128-142.

Jonsson, P. (2006), “The impact of user
environment on MPC performance”, POMS
2006 conference, Boston.

Lambert, D.M. och Cooper, M.C. (2000)
“Issues in Supply Chain Management”, In-
dustrial Marketing Management, 29, 65-83.

Stadtler, H. och Kilger, C. (eds.) (2005)
Supply Chain Management and Advanced
Planning: Concepts, Models, Software and
Case studies, 3:e uppl., Berlin, Springer.

Institutionen for produktionsekonomi
vid Linkdpings universitet och
Avdelningen for logistik och transport
vid Chalmers har nyligen startat ett

gemensamt Vinnova-finansierat forsk-
ningsprojekt med syfte att kartlagga
majligheterna att med hjalp av APS
skapa dkad processintegration och
visibilitet vid planering.

patrik.jonsson@chalmers.se
martin.rudberg@ipe.liu.se

42

Intelligent Logistik 5/06



LOg tikchefen p& den stora kladkedjan strélade

over julhandeln. Dunjackorna hade géatt som smor i solsken. @
Men sag den lycka som varar. @ Den dkade forsaljiningen satte press
pa leveranser och lager. "Att leverera snabbt och pa tid ar
en del av produkten” sa logistikchefen. @ Efter en upphandling
fick vi p& Posten fortroendet att ta dver kedjans centrallager samt
alla transporter, bade till butik och privatpersoner. Over 80 000
kubikmeter varor aker in och ut varje ar! Bestallningarna fran
butikerna sker nu automatiskt nar butikslagret minskats till en

viss nivd. @ Nu stralar logistikchefen aven efter jul. @ Mycket

gora jobbet.
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