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SAMMANFATTNING

Bakgrund

Manga av de svenska byggmaterialleverantorerna genomgér foér narvarande en
utveckling frdn produktionsorientering till marknadsorientering och antalet aktorer pa
marknaden minskar genom fusioner och samarbetsavtal. Detta galler saval leverantérer,
grossister som byggnadsentreprendrer.
Samtidigt kan man i framtiden, analogt med utvecklingen inom verkstadsindustrin,
forvanta sig krav frdn byggnadsentreprendrerna pa att underleverantérerna skall vara
flexibla och utdka sina ataganden i samband med byggproduktionen.
Detta kan till exempel leda till krav pa:

mer foradlade produkter
eller/och

utokat administrativt tagande.

For att mota utvecklingen blir uland annat féljande fragestéllningar centrala for
leverantérerna:

Vilken foradlingsgrad skall produkterna ha ?

Hur skall foradlingsresurserna allokeras ?

Hur kommer kostnads- och prisbilden att paverkas ?
Syftet med detta projekt ar att med utgangspunkt fran representativa floden beskriva de
iogistiska konsekvenserna av olika strategier for produktion och distribution av
byggmaterial, med konkreta exempel och utgdngspunkter fran armeringsprodukter fran
Fundia Bygg AB.

Projektarbetet har omfattat tre moment:

1 Utarbetning av kostnadsmodeller fér manufakturering/vidareféradling och
distribution av armeringsjarn

2 Kvantifiering av flodeskostnader

3 Sammanstéllning och analys



Slutsatser

» Exempel och slutsatser for produktgruppen armeringsjarn
Ur flodeskostnadsmodellerna kan féljande utlasas:

Var det med héansyn tagen till foradlingskostnader och flodeskostnader ar
billigast att foradla rakstalen:

* vid manufakturverkstader, koncentrerade storre eller
decentraliserade mindre enheter

eller

* pa& byggarbetsplatser

Vilket distributionsétt som skall anvandas med hansyn till flédeskostnader
* direktdistribution
eller

* leverans via brytpunkt

Foljande slutsatser kan dras fér produktgruppen armering:

Med nuvarande kostnadsstruktur p& byggarbetsplatsen ar det billigare att
kopa fardigmanufakturerat (ILF) frdn byggmaterialleverantdren &n att
kopa rakstal for egen manufakturering pd byggarbetsplatsen.

- Manufakturering av rakstalet bor ske vid koncentrerade stérre enheter.

Leverans av ILF via brytpunkt ar fordelaktigare an manufakturering vid
decentraliserade mindre verkstéader.

Kostnadsreduceringar i distributionen till byggarbetsplatsen ger totalt sett
sma bidrag till minskade flodeskostnader.

Insatser for kostnadsreduceringar bor dels koncentreras till flodet pa
byggarbetsplatserna och dels till manufakturering pa& decentraliserad
mindre verkstad



Foljande generella slutsatser har dragits vad géller distribution av byggmaterial:

1.  Byggmaterial skall kunna distribueras med olika strategier i samspel mellan
leverantdér och kunder, exempelvis olika foéradlingsgrader och/eller

distributionssatt.

2.  En differentierad prisséattning erfordras for att dessa strategier skall kunna

utvecklas kommersiellt riktigt for alla parter. Prissattningen bor baseras pa
funktionskostnader | flodet, t.ex kostnader
manufakturering/vidareforadling.

3. De i projektet utarbetade flodeskostnadsmodellerna fér armeringsjarn kan
appliceras for andra byggmaterialfloden dar nagon form av vidareforadling

sker i flodet.



1. BAKGRUND

Manga av de svenska byggmaterialleverantérerna genomgéar for narvarande en
utveckling fran produktionsorientering till marknadsorientering och antalet akttrer pa
marknaden minskar genom fusioner och samarbetsavtal. Detta galler sdvéal leverantorer,
grossister som byggnadsentreprenérer.

Samtidigt kan man i framtiden, analogt med utvecklingen inom verkstadsindustrin,
forvanta sig krav frdn byggnadsentreprendrerna pa att underleverantérerna skall vara
flexibla och uttka sina ataganden i samband med byggproduktionen.
Detta kan till exempel leda till krav pa:

mer foradlade produkter
eller/och

utokat administrativt dtagande.

For att mota utvecklingen blir bland annat féljande fragestallningar centrala for
leverantérerna:

Vilken foradlingsgrad skall produkterna ha ?
Hur skall foradlingsresurserna allokeras ?

Hur kommer kostnads- och prisbilden att paverkas ?

Ett tydligt exempel p& ovanstdende utveckling ar Fundia Bygg AB som producerar och
marknadsfor armeringsprodukter. Fundia Bygg AB bildades genom sammanslagningen
av bygg- materialenheterna inom Halmstads Jarnverks AB och Smedjebacken-Boxholm
Stdl AB. Efter sammanslagningen har det varit naturligt att utarbeta och analysera
strategier for produktion och distribution av produkterna.



2. SYFTE OCH ALTERNATIVA STRATEGIER

Syftet med detta projekt ar att med utgangspunkt fran representativa floden beskriva de
logistiska konsekvenserna av olika strategier for produktion och distribution av

byggmaterial, med konkreta exempel och utgdngspunkter frdn armeringsprodukter frén
Fundia Bygg AB.

De strategier som &r aktuella att utvardera i detta projekt ar féljande:

*

Okad direktdistribution till byggplatser av standardprodukter, eventuellt via
brytpunkter eller byggmaterialhandel

Okad volym av produkter med hégre féradlingsgrad

Koncentrerad manufakturering (féradling) till stora manufakturverkstader
med distribution till byggplatser via en brytpunkt ndra byggplatsen.

Distribuerad manufakturering vid regionala anlaggningar med
distribution till byggplatser direkt eller via brytpunkter

Ur konsekvensbeskrivningarna av strategierna ar avsikten att kunna dra slutsatser om
hur distributionskostnader, kapitalbindning och kundservice kan péaverkas i olika
delar av distributionssystemet, for en produkt eller en kund/byggobjekt.

Avsikten ar ocksd att sammantaget kunna bedéma de totala logistiska effekterna av
de olika foradlings- och distributionsstrategierna.



3. PROJEKTGENOMFORANDE

For att kunna folja upp kostnaderna vid produktionsenheterna (manufakturverkstaderna),
distributionskostnader och manufaktureringskostnader vid byggarbetsplats utarbetades
kostnaduppfdljningsmodeller i PC-miljé.

Matningar gjordes pé produktionsenheterna (verkstad) och byggarbetsplats.
3.1. Avgransningar

> Modellerna bygger pa ett flodesorienterat synsatt (se vidare kapitel 6), for att be-
skriva de olika kostnaderna. Med detta synséatt delas flédet in i tre delfléden:
material-,
informations-
och
betalningsflode.
Projektet behandlar materialflodets funktioner och kostnader.

» Det studerade materialflédet omfattar flodet fran fardigvarulager efter valsningen
till momentet fore ilaggning av armeringsjarn pa byggarbetsplatsen.

» Flodesstudierna  har  koncentrerats till  produktgrupperna rakstdl och

inlaggningsfardiga produkter fér att belysa skillnader i flédeskostnader mellan
obearbetat och olika former av fortillverkat/konfektionerat byggmaterial.

3.2. Arbetsgang

Projektarbetet har sdledes omfattat de tre momenten:
1 Utarbetning av kostnadsmodeller
2 Kvantifiering av kostnader

3 Sammanstéllning och analys



3.2.1. Kostnadsmodell for manufakturering vid verkstad

For att kunna jamfora produktionskostnaderna vid de olika produktionsorterna skapades
en modell enligt féljande:

1

Kostnaderna delades upp i kostnader for

» personal

» maskin
och
» lokal.

for klippning respektive bockning av armeringsjarn.

Varje enskild kostnadspost mattes eller kvantifierades pa annat satt genom
faltstudier, datainsamling mm.

Sammanstallning gjordes av kostnaderna.

3.2.2. Distributionsmodell

En statisk ekonometerisk modell av flédena konstruerades och anvandes enligt foljande:

1

Olika tankbara flodesupplagg faststélls for respektive produktkategori, liksom
de parametrar som behdvs for att beskriva férloppet i flédena

Varje flodesupplagg delas in i moment, varvid varje moment definieras sa att
dess logistiska effekt inte paverkas av flodets upplaggning utan enbart av dess
parametervarden.

Varje enskilt flddesmoments logistiska effekt mats eller kvantifieras p& annat
séatt genom féltstudier, datainsamling mm.

Olika tankbara scenarios formuleras, uttryckta i varden p& parametrarna och |
flodesstrukturer, dvs i kombinationer av flodesupplagg for de olika
produktkategorierna.

Ur modellerna berdknas de logistiska konsekvenserna av dessa scenarios.



3.2.3. Manufaktureringskostnadsmodell pa byggarbetsplats

For att kunna félja upp kostnaderna for manufaktureringen vid byggarbetsplats har
foljande modell anvéants.

1 Indelning av flodet i funktioner, t.ex. mottagning, lagerhallning etc.
2 Bestamning av produktionsmatt per funktion.

3 Varje enskild funktion mats eller kvantifieras genom faltstudier,
datainsamling mm.

4 Fastallningen av delkostnad per funktion.

Kostnadsprislistan anvandes dels for att man skall kunna berédkna kostnaderna for
funktionerna i materialflodet t.ex. mottagning, dels for att kunna jamfora alla kostnader i
materialflodet. Uppdelning av kostnaderna gjordes sa att kostnaderna kunde fordelas pa
respektive funktion.

Man bor goéra en avvagning mellan exakthet och enkelhet. Allt for stor exakthet ger en
modell som &r allt for komplex och svar att folja upp. Man maste Gvervaga komplexiteten
i modellen mot informationsvardet man far av resursinsatsen for att atkomma
informationen.



4.

FUNDIA BYGG AB

Fundia Bygg AB &r ett helagt dotterbolag till Fundia AB. Foéretaget ar Nordens stérste
producent av armeringsprodukter. Affarsidén ar féljande:

"Vi skall vara den ledande leverantéren av armeringsprodukter och produkter for
systembyggnation i stal till byggmarknaden."

Det skall vi bli genom att :

*

utveckla, tillverka, vidareforadla och marknadsféra ett bassortiment armerings-
och balkprodukter

* koépa och sélja en serie kompletterande produkter

Kunden skall uppleva oss som den naturliga problemlésaren inom Vvart
affarsomrade."

Den totala produktionskapaciteten av armeringsjarn ar ca 400 000 ton per &r och
foretaget omsétter ca 1,4 miljarder kronor per ar.

Fundia Bygg AB sysselsatter ca 1400 personer. Manufaktureringen sker pa flera platser
i Sverige, fran Halmstad i sdder till Luled i norr.

Den storsta enskilda marknaden &r den svenska som idag utgdr 45 % av den totala
forsaljningsvolymen. Ovriga Norden svarar for 10 % och resterande volymer séljs inom
ovriga Vasteuropa.

4.1. Armeringsprodukterna

Armeringsprodukterna delas in i tre grupper:

och

1. Rakstal,

2. llaggningsfardiga produkter

3. Armeringsnat.



4.1.1 Rakstal

Med rakstal avses raka valsade armeringsjarn i standardiserade diametrar, langder
och hallfasthetsklasser.

4.1.2 ILF

ILF, ilaggningsfardiga produkter, ar armeringsjarn som ar klippta och bockade pa fabrik
efter kundernas 6nskemal.

Fig. 2 Typblad for bockning av stéanger



4.1.3. Armeringsnat

Naten bestar av armeringsjarn och armeringstrdd sammansvetsade till
kvadratiska maskor. Armeringsnat framstélls

svetsforlopp.

nat med
i svetsautomat med maskinellt styrda

Bilden nedan fortydligar:

Fig. 3 Natarmering med distanser



4.2. Produktion

Produktion av rakstal delas in i tva steg:
gjutning av &mnen

valsning fran amnen till rakstal

Fundia Bygg AB gjuter vid stalverket i Halmstad arligen ca 260 000 ton armeringsstal

(&mnen). Produktionen ar skrotbaserad.

Valsning sker idag vid tvd enheter, Halmstad (260 000 ton) och Smedjebacken (100 000

ton, kdpta amnen).

Vid manufakturverkstaderna vidareforadlas rakstalet genom klippning och eventuell
bockning. Armeringsjarn omfattar allt i frdn enkla standardprodukter till specifikt
kund- och produktionsanpassade produkter.

Fundia Bygg AB har manufakturverksader pa sex orter i Sverige:

Ort Produkter
Borlange ILF, armeringsnat
Halmstad ILF, armeringsnat
Linkdping ILF

Luled ILF
Smedjebacken ILF

Soderhamn ILF

ILF = llaggningsfardigarmering

4.3. Kunder

Fundia Bygg ABs kunder ar byggnadsentreprendrer, stal- och byggmaterialgrossister.
Man ar relativt ensamma pa den svenska marknaden och ett nara samarbete med

kunderna har utvecklats.
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5 DET LOGISTISKA SYNSATTET

5.1 Funktionsorientering

Med det traditionella funktionsorienterade synsattet betraktas en verksamhets olika
funktioner som tamligen fristhende delar, som kan utformas, planeras, styras och foljas
upp oberoende av varandra. Ofta avgransas funktionerna frdn varandra &ven
organisatoriskt, t o m pd taktisk och strategisk niva. | manga typer av industriell verksamhet
ar det foljaktligen vanligt med separata avdelningar exempelvis for konstruktion,
produktion, inkdp, transporter och forrad.

Genom att funktionsstrukturen férankras sa starkt i organisationen, konserveras den ofta
for respektive typ av verksamhet, trots att manga funktioner skulle kunnat tillgodoses pa
effektivare satt eller t o m eliminerats med en annorlunda struktur.

Det ar med detta synsatt svart att urskilja vilken utformning av funktionsstrukturen och
operationerna, som pa det effektivaste sattet kan uppfylla
verksamhetens totalmal.

Fig. 4 Funktionsorientering
5.2 Flbdesorientering

Enligt den flodesorienterade helhetssynen &r verksamheten i stallet ett natverk av
resursfloden, dar funktionerna enbart representerar olika slag av inverkan pa eller
utnyttjande av resurserna.

Resurserna i en verksamhet kan vara av typerna material (produkter), information,
utrustning, anlaggningar, personal, kunskap, tjanster etc. Kapital ar en resurs pa en hogre
niva, som i sin tur kan omvandlas bl a till de namnda resurstyperna.

Ett resursflode uppkommer genom att en resurs overfors mellan tva eller flera resurs-
omvandlande operationer, dar resursen forandras med avseende pa sina egenskaper
eller forbrukas vid bildande av andra resurser. Resursen skall i varje operation omvandlas
till en form som for verksamheten narmare slutmalet.



11

Lev | KUWP 1BJ | KUWP 1&J | KUWP
OANAODAC)AOOANA DA ©)O

Fig. 5 Floédesorientering

5.3. Materialflédena

| en tillverkningsindustri ar det resurstypen material (produkter) som genererar de
centrala flodena, de som hela verksamheten sas resulterar i. | dessa centrala
materialfloden ar det fyra typer av resursomvandlande operationer eller aktiviteter som
ar aktuella - de s k fysiska operationerna:

Q Foradling (bearbetning, montering)
C~> Transport (langre forflyttning)

Q Forvaring (forrdds- och lagerhdlining, buffertering etc)

-~ Hantering (kortare forflyttning, lagesférandring, férpackning m m)

RESURSER ADMINISTRATIVA FYSISKA

« Anldggningar AKTIVITETER AKTIVITETER
. UthSt_nlng « Utveckling - Foradling
« Materia! « Planering « Transport
- Persona! « Styrning « Hantering
* Kunskap * Uppfoljining - Férvaring

Fig. 6 Olika typer av resurser och operationer

Med foradlingsoperationer omvandlas en materialresurs fran exempelvis ramaterial till
en detalj (bearbetning), som sedan tillsammans med andra materialresurser omvandlas
(montering) till en fardig produkt.

Med en transportoperation forandras resursen med avseende pa sitt geografiska lage -
en vara i fabrikslagret ar inte samma resurs som varan nar den befinner sig i butiken.
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En forvaringsoperation férandrar analogt resursens plats i tiden, ett slags forflyttning till
en tidpunkt da resursen behdvs for nasta operation.

Med hanteringsoperationer kan en resurs forandras med avseende pa sitt lage lokalt, t
ex vid lossning av en lastbil eller i samband med féradlingsoperationer vid tillverkning
och foérpackning.

For att styra och folja upp de fysiska operationerna behdvs ett antal olika
administrativa operationer (aktiviteter). Styrningen innebéar att en informationsresurs
initierar en viss fysisk operation i materialflodet vid en viss tidpunkt och pa ett visst sétt,
t ex genom att avropa en leverans av materialet frdn en leveranttr eller bestamma
tidpunkt och satsstorlek for tillverkning av produkten. Uppféljningen innebéar att
information om vad som intraffat i materialflédet aterfors till styrfunktionen.

Dessa administrativa operationer for styrning och uppféljning brukar tillsammans med det
fysiska materialfodet hanféras till den totala verksamhetens operativa, eller
verkstallande, niva.

5.4. Verksamheten som helhet

INRIKTNING « UPPBYGGNAD ¢ UTVECKLING strategiskt

KONSTRUKTION ~ BEREDNING » UPPLAGGNING taktiskt

MATERIALFLODEN - STYRNING

KO - y—pmt=">m # operativt

Fig. 7 Verksamhetsnivaer

For att genomféra och understddja flédena av material (produkter), som &r de centrala
i verksamheten, behovs floden ocksd av andra resurser som information, utrustning och
personal.

Verksamheten pa taktisk och strategisk niva syftar da till att pa olika satt skapa forut-
sattningar for, planera och bereda systemet av resursfloden. Detta innebar att utforma
strategier for verksamhetens olika delar, att utveckla och konstruera produkterna, att
bestamma var och hur de skall tillverkas, lagras och distribueras, att anskaffa materialet,
att lagga upp transportsystemen etc.
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5.5 Flodeskvalitet

Syftet med varje materialflode ar att Astadkomma
» formnytta (ratt produkt i ratt utférande, skick etc)
»  platsnytta (pa ratt plats)
) tidsnytta (i ratt tid)
> med lagsta mojliga kostnad och kapitalbehov

for varje médngdenhet av materialet (produkten).

RESURSER ADMINISTRATIVA FYSISKA

+ Anlaggningar AKTIVITETER AKTIVITETER
« Utrustning « Utveckling « Foradling
* Material « Planering « Transport
* Personal « Styrning * Hantering
* Kunskap « Uppfoljning « Forvaring
rott produkt PRODUKTKVALITET

pa ratt plats FLODESKVALITET
TIDS- OCH PLATSKVALITET
okade intakter

i ratt tid c
sénkta kostnader
KAPITALUTNYTTJANDE
EFFEKTIVITET
KOSTNADSMINIMERING
INRIKTNING - UPPBYGGNAD ¢« UTVECKLING strategiskt
KONSTRUKTION - BEREDNING - UPPLAGGNING taktiskt

MATERIALFLODEN « STYRNING

Fig. 8 Verksamhetens mal, medel och struktur



14

Syftet kan ocks& uttryckas i termer av

produktkvalitet
flodeskvalitet
tids- och platskvalitet

kapitalutnyttjande
effektivitet
kostnadsminimering

dar de tva undre begreppen tillsammans representerar effektiviteten i utnyttjandet av de
olika resurserna, och de tvad 6vre begreppen representerar den totala flodeskvaiiteten,
som aven ar en forutsattning for (och i flera avseenden liktydig med) en total effektivitet.

For att syftet skall kunna nas i slutanden maste det ocksd uppfyllas rakt igenom hela
flodet. | varje moment skall varje mangdenhet av materialet ges den form-, plats- och
tidsnytta som behovs for nasta moment. Kostnader och kapitalbehov maste daremot ses
Overgripande.

Detta synsatt pd materialflédenas mal innefattar aven Just-In-Time-principerna for
upplaggning och genomforande av materialfléden.

Form-, tids- och platsnyttan ar alltsd slutmalet for materialflodena saval som malet for
varje enskild operation, vilket ocksa implicerar effektiviteten. Darmed ar detta ocksa ett
slutmal for hela den verksamhet, som syfiar till framstallning och distribution av
slutprodukten.

5.6. Verksamhetens mal

For att verksamheten operativt skall resultera i materialfldden som uppfyller ovan
beskrivna méal, maste analoga delmal formuleras aven for de strategiska och taktiska
verksamhetsnivderna och aven for ovriga resursfloden. Med den flodesorienterade
helhetssynen kan sddana delmdl formuleras pd samma satt som fér materialflodena, t
ex:

» Formnytta pa taktisk niva innebar bl a en produkt som &r ratt specificerad
och konstruerad och produktionstekniskt ratt beredd.

» Tids- och platskvaliteten pé& taktisk nivd skapas vid upplaggningen av
materialflédet (produktionsplanering, utformning av transportférpackning, val av
leverantér, transportsatt, styrparametrar etc). D bestams t ex leveranstiderna
och forutsattningarna for precision i flédet.

) P& strategisk nivd handlar den totala flodeskvaiiteten om produktutveckling
och marknadsplanering - att ha ratt produkt vid ratt tidpunkt pa ratt marknader
- samt om anskaffnings-, produktions- och distributionsstrategier, styrsys-
tem, hanteringssystem etc, som skapar forutsattningar for flodeskvalitet pa
taktisk och operativ niva.
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Utvecklingen ger nu allt tydligare beldgg fér de inb6rdes sambanden i denna
malstruktur:

» Produktkvaliteten och tids-/platskvaliteten ar omsesidiga forutsattningar for
varandra och tillsammans &aven en forutsattning for (och delvis liktydigt med)
hog effektivitet.

) En hdg tillverkningskvalitet (ratt produkt pa operativ nivd) ar bortkastad om
produkten inte efterfrigas (inte ar ratt pa strategisk niva).

»  Omvant galler ocksa att det inte hjalper att ha ratt produkt pa strategisk niva,
om inte den operativa produktkvaliteten ar den réatta.

> En hog tidsprecision, (operativ tidskvalitet) i ett materialflode &ar omdgjlig, om
inte forutsattningarna harfor skapats pa taktisk nivad (t ex vid val av trans-
portsatt) och dven pa strategisk niva (t ex genom réatt distributionsstrategi och
styrsystem).

En forutsattning for att nd malet hog total flodeskvalitet och effektivitet ar alltsa en
helhetssyn sadval pd strategisk och taktisk som pa operativ niva vid skapandet av
forutsattningarna for och genomférandet av de materialfléden, som &r verksamhetens
yttersta syfte.

5.7. Just-In-Time

Ett materialflocde med hog total flodeskvalitet pa taktisk och operativ niva, ofta
benamnt Just-In-Time-flode, kénnetecknas i praktiken bland annat av foljande:

*

*

*

Korta och sakra genomlopps- och ledtider (leveranstider)

Korta och raka flodesvagar med god Overblickbarhet och styrbarhet
Sma satsstorlekar i tillverkning och transport med korta omstallningstider
Sma materialmangder i genomloppsbuffertar och produkter i arbete
Flexibla tillverknings- och transportsystem, hég omstallbarhet och beredskap
Hag tillforlitighet i produktions-, hanterings- och transportutrustning
Mycket hég produktkvalitet vid tillverkning och hantering

Sma eller inga sakerhetsbuffertar

Hog effektivitet, d v s 1&g totalkostnad och kapitalbindning

Hog tids- och platsprecision (serviceniva)

Korta snabba informationsvagar, férenklat informationsinnehall

Direkt styrning och uppféljning (materialflddena informationsbéarare)
Enkla logiska rutiner, ofta sjalvstyrande

Om en hdg total flodeskvalitet och effektivitet skall kunna uppnas och vidareutvecklas, far
dessa principer inte begransas till att galla enbart for ett avsnitt eller en funktion |
materialflodena. Forandringsarbetet far inte heller
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begransas till den operativa nivan (rationalisering av fysiska och administrativa
operationer), dar flédesupplaggning och andra foérutsattningar betraktas som givna.

Att implementera ett Just-In-Time-koncept i en verksamhet &ar en lang och
omfattande process, som till stor del handlar om att forandra synsatt och attityder hos
personalen pa alla nivaer i de berérda parternas organisationer.

5.8. Lonsamhet

En verksamhets lonsamhet (rantabilitet) kan enligt definitionen hojas sdval genom
intaktsdkning som genom kostnadsséankning och kapitalfrigorelse.

JiatAKTFE.R i

RtSUVTAT . _ iMTAMER,- KMTMAMER
NSIhhsAR * WHEI KAPIim.

Fig. 9 Ekonomiska samband

Ovan konstaterades att effektivitet innebar kostnadsminimering och hogt kapitalut-
nyttjande. Flodeskvalitet ar dels en forutsattning for effektivitet, dels intdktsgenererande.
Foljaktligen ar det flodeskvaliteten som ar det priméara vid verksamhetsutveckling. En
okad flodeskvalitet kan exempelvis

minska kostnaderna fér forseningar, reklamationer, justeringar, ersatt-
ningsfoérsorjning, avvikelseadministration, omplanering etc

minska kapitalbindningen i sakerhetsbuffertar, produkter | arbete,
justeringsbuffertar, reklamerade produkter, obetalda fakturor etc

Oka intédkterna genom att o©kad produktkvalitet och servicegrad, kortare
leveranstider med hogre precision, dkad valfrinet med kundorderstyrning etc tillater
hogre priser och kan 6ka marknadsandelen och tom 6ppna nya marknader.
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6. LOGISTISKA KONSEKVENSER AV EN
STRATEGI

De logistiska konsekvenserna av en strategi kan beskrivas i termer av
lagrings-/bufferteringskostnader
hanteringskostnader
administrativa kostnader
transportkostnader
ledtider
servicenivaer

slutforadlingskostnader

6.1. Lagrings-/bufferteringskostnader

Lagrings- och bufferteringskostnader kan delas upp i lagerféringskostnad och
lagerhallningskostnad.

Lagerforingskostnad &r lika med investerings- och riskkostnader forknippade med
produkten som lagras och lagervolymen, dvs kapitalkostnader och kostnader for svinn,
inkurans, férsakring mm. Kapitalbindningen berdknas genom att man multiplicerar
bundna kapitalet med kostnaden for rorelsekapitalet, dvs foretagets kalkylranta, Kalkyl-
rantan ger uttryck for efterstravad forrantning pa investerat bundet kapital, dvs alter-
nativvardet pa kapitalet.

Lagerhallningskostnader ar kostnader forknippade med den fysiska lagringen, dvs
kostnader for lagerpersonal, lagerutrustning, lagerbyggnader, sakerhets-, buffert- och
omloppslager i flédena.

6.2. Hanteringskostnader

Hanteringskostnader ar lika med man- och maskintid for lastning och lossning, interna
forflyttningar, ordersammanstallning (t.ex. sortering, littrering mm) och
lastsammanstélining.
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6.3. Administrativa kostnader

Administrativa kostnader ar mantid for t.ex. planering, styrning, orderbehandling
fakturering etc. samt driftkostnader och hyra for lokaler.

6.4. Transport kostnader

Transportkostnader ar lika med kostnader for externtransporter i olika delar av flodet.
Kostnaden likstalls med fraktkostnaden.

6.5. Ledtider

Ledtid &r den totala tid som forloper mellan den tidpunkt bestallning gjorts till det att det
bestéallda materialet ar tillgangligt/disponibelt hos anvandaren/mottagaren.

6.6. Servicenivaer

Serviceniva innefattar ett stort antal aktiviteter varav de viktigaste ar
leveransprecision,
leveranstid,
leveranssékerhet,
lagertillganglighet,
leveransflexibilitet
och

leveranssatt.

6.7. Slutforadlingskostnader

Kostnader for att foradla produkten till dess slutliga anvandning.
Slutféradlingen kan goras antingen p& ndgon manufakturverkstad eller
pa byggarbetsplats.
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7. KOSTNADSUPPFOLJNINGSMODELLER

Tre modeller utarbetades for att folja upp kostnaderna:
> manufaktureringskostnadsmodell pa:
verkstad (avsnitt 7.1)
byggarbetsplats (avsnitt 7.3)

» distributionskostnadsmodell (avsnitt 7.2)

7.1. Manufaktureringskostnadsmodell pa verkstad

For att kunna jamfora produktionskostnaderna for klippt respektive bockat material
mellan olika typer av manufakturverkstdderna utarbetades en kostnadsmodell for att
kalkylera ut manufaktureringskostnaden i kronor per ton.
Kostnaderna ar uppdelade i tre huvudgrupper:

Personalkostnader

Maskinkostnader
och

Lokalkostnader
och omfattar endast direkt operativa kostnader dvs e kostnader for
produktionsplanering, administration mm. Detta primart beroende av att det ar
differanskostnadsanalyser som ar det intressanta.
Kostnader for forrdd, PIA (produkter i arbete) och fardigvarulager har ej medtagits da

dessa e enbart beror pa produktionsupplagg/produktionsstyrningen vid den
producerande enheten.

7.1.1. Personalkostnader

Personalkostnaderna har delats upp i kostnader for
) kollektivanstéllda och tjansteman (férmén).

Personalkostnaderna omfattar direkt 16n + sociala kostnader.
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7.1.2. Maskinkostnader

Maskinkostnaderna har delats upp i kostnader for

» maskiner (klipp- och bockmaskiner)

> hanteringsutrustning (traverser, truckar och traktorer).
Kostnaderna omfattar:

» avskrivningar

»  underhallskostnader

» driftkostnader

Vid kostnadsvardering av utrustning har ateranskaffningsvardet anvants.

7.1.3. Lokalkostnader

Lokalkostnaderna utgérs av

- lokalhyror (inkl el och varme) och lokaloverhead (stéddning, snéréjning mm)
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7.2. Distributionsmodell

Distributionskostnadsmodellen ar avsedd att anvandas for att dversiktligt och enkelt
jamfora logistikkostnaderna per ar for olika distributionsuppldgg. De kostnadsparametrar

som anvands &ar
> transportkostnader
» lagringskostnader
» administrativa ordersarkostnader

och

» hanteringskostnader

Modellen arbetar med tre produktgrupper:

» lagerjarn, raka armeringsjarn klippta i standardlangder

» standardnat, armeringsnat enligt standardmatt
och
» kundorderstyrda produkter, ILF, dvs armeringsprodukter som &r
manufakturerade enligt kundens specifikationer, t ex specialklippt rakstal,
bockade profiler eller specialgjorda nét.

Produktgrupperna skiljer sig at dels vardemassigt och dels i de fysiska egenskaperna
vilket bada paverkar flodeskostnaderna. Den fortsatta analysen koncentreras har till ILF-
och lagerjarns produkterna.
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7.2.1. Arbetsgang med distributionskostnadsmodellen

1. Definiering av parametervarden per produktgrupp omfattande:

Produktionskostnader per ton
Lastningskostnad per ton

Lossningskostnad per ton

Administrativa ordersérkostnader per séndning
Kaikylranta (foéretagets avkastningskrav)
Generell fraktrabattsats

2. Definiering av flédesalternativ
Flodena beskrivs i termer av:
Arstonnage

Transportavstand
Valsverk - manufakturverkstad
Manufakturverkstad - brytpunkt
Brytpunkt - kund/byggarbetsplats

Ordersturlekar
Valsverk - manufakturverkstad
Manufakturverkstad - brytpunkt
Brytpunkt - kund/byggarbetsplats

Sandningsstorlekar
Valsverk - manufakturverkstad
Manufakturverkstad - brytpunkt
Brytpunkt - kund/byggarbetsplats
Tackningstid for buffertar i flodet
Fore manufakturering
Efter manufakturering
Vid brytpunkt

Antal lastningar och lossningar

3. Resultatanalys

Logistikkostnaderna redovisades dels i absoluta belopp och dels i kronor per ton.

4.  Simulering - What if?

Da modellen, i likhet med de Gvriga modeller, &r utvecklad i ett kalkylprogram for
PC var simuleringar enkla att utfora.
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7.2.2. Parametervarden

Produktionskostnaden definierades som sjalvkostnad for att producera produkten
(férsaljningspris - vinstmarginal) och uttrycktes i kr/ton.
Hanteringskostnader

Lastningskostnader Kostnad per ton fér man- maskintid som atgar for att lasta

produkten pa lastbil.

Lossningskostnader Motsvarande kostnader for att lossa produkten fran lastbil.
Administrativa sarkostnader ar kostnader for att lagga, bevaka och kontrollera en order
eller ett avrop. Skillnaden mellan order och avrop &r:

order = inkl dokumentframstéllning

avrop = avrop fran tidigare order, exkl dokumentframstallning.

Kostnader for order-/avropspersonal samt direkta kostnader for telefon, porto och
dokumentationskostnader (klipp- och bockspecifikationer, kontrollintyg mm).

7.2.3. Transportkostnader

Transportkostnaderna i modellen utgar fran landsvagstransport och baseras pa
variablerna

»  transportavstand [mil]
och

) sandningsstorlek [ton].
Valet av transportsatt motiveras med att byggarbetsplastserna till vilkka man levererar
ligger geografiskt inom en radie p& 40-50 mil och sallan med direkt majlighet till lossning
fran jarnvagsvagn.
Berakningsunderlaget ar hamtat frdn ett av Sveriges storre transportforetags

bruttoprislista med fallande taxor for sandningsstorleken (ton). Justering kan i modellen
gbras med valfri rabattsats.
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7.2.4. Lagringskostnader

Lagringskostnader for buffertar i flodet bestar av lagerforingskostnader och
lagerhéllningskostnader.

| denna distributionsmodell tas enbart hansyn till lagerféringskostnaderna da
lagerhallningskostnaderna (bla hyra) ar starkt beroende av den geografiska lokaliseringen
vilket modellen inte tar hansyn till. Lagerféringskostnaden &ar berdknad med hjalp av
variablerna

> genomsnittlig tacktid [veckor]

» varde per volymenhet [kr/ton]
(produktionskostnad + nedlagda transportkostnader)

och
»  kalkylranta [% per ar]

Téacktiden for bufferten ger tillsammans med den totala flédesvolymen den genomsnittliga
lagervolymen i antal ton.
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7.3. Manufaktureringskostnadsmodell pa byggarbetsplats

Byggentreprenérerna kan valja mellan att

» kopa rakt armeringsjarn och manufakturera sjalv pa byggarbetsplatsen

eller att
» kopa fardigmanufakturerat ilaggningsfardigt armeringsjarn

Logistikkostnaderna pa byggarbetsplatsen mellan de bada alternativen ar olika. Nedan
redovisas en modell for att bestamma logistikkostnaderna p& byggarbetsplatsen och
manufaktureringskostnaderna.

7.3.1. Kostnader pa byggarbetsplats

Kostnader som kan uppkomma for armeringsprodukter pa byggarbetsplats och som &r av
intresse for jamférande &r:

»  Transport- och hanteringskostnader:
interna transporter
hantering, mottagning
investeringar i hanteringsutrustning

> Forradsskostnader
kapital bundet i lager,
inkurans

> Manufaktureringskostnader:
klippning
bockning

> Spillkostnader
material
hantering av spill
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7.3.2. Gemensamma kostnader

Personal

Kostnader for personal direkt 16n och sociala avgifter.

Maskiner och hanteringsutrustningar
Kostnader fér maskiner och hanteringsutrustningar dvs:
» hyra, leasingkostnader, investeringskostnader, kapitalkostnader

» driftskostnader

Kapitalkostnad forrad
Beréknas som:
Bundet kapitalet i forrad * byggforetagets kalkylranta.
Kalkylrantan bor spegla foretagets genomsnittliga laneranta. For att fa ett korrekt varde

p& kapitalbindningen maste hansyn tas till den eventuella skillnad som finns mellan
kredittid, respektive betalningstid.

7.3.3. Andra karaktaristika

Andra karaktaristika som ar av betydelse vid en jamférelse p& byggarbetsplats ar:
> leveranskvalitet
) arbetsmiljésynpunkter
»  tillgang till arbetskraftsbrist

»  tillgang till forrads-/lagringsutrymme
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7.3.4. Kostnadsprissattning

For att kunna gora en delkostnadsprisséttning av flodet gors féljande:
1.  Funktionerna i flodet definieras
2. Varje funktions kostnads- och produktionsmatt bestams
3. Kostnaden- och produktionen per funktion berdknas
4. Delkostnadspriset for funktionen beraknas

Foljande delkostnadsprissattning galler for armeringsjarn pa byggarbetsplatsen.

Funktion Funktionens Produktions- Delkostnads-
kostnadsmatt matt pris

Mottagning kr/tim ton/tim kr/ton

Forrads- kr/dag ton/dag kr/ton

hallning

Manufak- kr/tim ton/tim kr/ton

turering

Intern kr/dag ton/dag kr/ton

transport

Delkostnadsprislistan anvands foér att man skall kunna berdkna vilka kostnaderna ar for
funktionerna i flodet och for att jAmfora funktionskostnaderna mellan olika flodesupplégg.
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7.3.5. Flodet pa byggarbetsplatsen

Flodet av rakstdl respektive ILF-produkter pd byggarbetsplatsen ser i huvudsak ut pa
nedanstaende séatt. Alla moment forekommer inte alltid. T.ex. kan vid anvandandet av
ILF lagringen forsvinna mellan mottagning och ilaggning.

Mottagning

Lossningen sker vanligtvis med hjalp av kran (mobil- eller fast byggkran) eller truck.

Interntransport

Efter mottagning transporteras armeringsjarnet direkt till forradsplats med mobil- el-
ler byggkran.

Forradshallning

Forraddshallningen av armeringsjarnen sker oftast direkt pd marken.

Armeringsjarn behdver ej nadgon pressening eller dylikt skydd mot vader och vind.
Manufakturering

Armeringsjarnen klipps och bockas direkt pd byggarbetsplatsen med hjalp av klipp-
och

bockmaskiner. Klipp- och bockmaskinerna finns oftast i anslutning till
forrddshaliningen, vid en sk armeringsstation.
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8. ALLMANNA FORUTSATTNINGAR

Foretagsinterna kostnadsuppgifter i nedanstdende beskrivningar har utelamnats da
endast relationer mellan dem ar av intresse foér jamforelse.

8.1. Manufaktureringskostnader

Vid berakning av manufaktureringskostnader har tva typverkstader konstruerats, en stor
och en mindre enhet, samt kostnader féor manufakturering pa byggarbetsplats.
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8.1.1. Manufaktureringskostnader vid manufaktureringsverkstad
oRrT: MANUFAKTUR

Klippt Bockat

PRODUKTIONSVOLYM/AR: [TON]
PERSONALKOSTNADER

Antal kollektivanst:

Antal tjm:

Lonekostnad koll.anst: [SEK/h]
Lonekostnad tim: [SEK/h]

Arbetstimmar per ar, koll: [tim]

Arbetstimmar per 6r, tim: [tim]
Personalkostnader per 6r: [MSEK]
MASKINKOSTNADER

Ateranskaffningsvorde for:
maskiner: [MSEK]

hanteringsutrustning: [MSEK]

Avskrivningar per or:
maskiner: [MSEK]

hanteringsutrustning: [MSEK]

Underhallskostnad
per or:
maskiner: [MSEK]

hanteringsutrustning: [MSEK]
Driftkostnader per or:
maskiner: [MSEK]

hanteringsutrustning: [MSEK]

Maskinkostnad per ar: [MSEK]

LOKALKOSTNADER
Produktionsyta: [m2]
Lageryta inomhus: [m2]

Lageryta utomhus: [m2]

Hyra:
Produktionsyta: SEK/m2]
Lageryta inomhus: SEK/m2]
Lageryta utomhus: [SEK/m2]

Lokaloverhead per 6r: [MSEK]
Lokalkostnader per ar: [MSEK]
SUMMA: [MSEK]

SAMMANSTALLNING KALKYL
Manufakturering: [kr\ton]

Materialkostnad: [kr\ton]

Summa: [kr\ton]
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8.1.2. Kommentarer till manufaktureringskostnaderna vid
manufaktureringsverkstad

Produktionsvolymen vid en stérre manufakturverkstad ar 15 - 20 kton per ar av klippta
produkter och 5-7 kton bockade produkter. Vid en mindre verkstad klipps arligen
ca 5 - 8 kton och 2-3 kton bockas.
Relationenerna mellan produktionen per anstalld och &r ar ca:
(klippning vid en stérre enhet ges index 100)
Klippt Bockat

Storre enhet 100 57

Mindre enhet 57 57

Relationen mellan produktionskostnaderna vid olika enheter &r:
(klippning vid en storre enhet ges index 100)

Klippt Bockat
Storre enhet 100 133

Mindre enhet 122 137
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8.2.1. Forutsattningar distributionskostnader

UTLASTNING
Lastningstid per ton [min]
Antal personer @ —

Lonekostnad per timma : XXX
Antal truckar :
Truckkostnad per timme : XX
Antal kranar el dyl : —
Krankostnad per timme : XXX

Fast utlastningskostnad :
(SEK PER LASTNINGSTILLFALLE)

SUMMA : [SEK/TON]

LOSSNING AV GODS
Lossningstid per ton : [mln]
Antal personer —
Lonekostnad per timme : XXX
Antal truckar : —
Truckkostnad per timme : XX
Antal kranar el dyl : —
Krankostnad per timme : XXX
Fast lossningskostnad
(SEK PER LOSSNINGSTILLFALLE)

SUMMA : [SEK/TON]
ADMINISTRATIVA KOSTNADER

Lénekostnad adm.pers/h XXX

Tider i1 minuter per order/sandning

Ordersammanstal Iningstid
Tid for transportbokning
och transportplanering
Direkta kostnader.
Telefon, porto etc
Dokumentation

Ordersarkostnad [SEK]
Dito exkl. dokumentation

KALKYLRANTA [%]:
(internt avkastningskrav)

FRAKTRABATTSATS [%]

(1) Endast direkta kostnader

Lager-
jarn

XX
XX
XXX
XXX

XX

XX

Kund-
spec.

XX

XX
XX
XXX
XXX

XX



8.2.2. Kommentarer
Lastning och lossning av ILF tar langre tid och &ar mer arbetskraftskrdvande
hanteringen av rakstal.

De administrativa kostnaderna ar betydligt hogre for ILF an for rakstdl d& behovet
dokumentation, t ex produktspecifikationer, ar storre.
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8.3. Manufaktureringskostnader pa byggarbetsplats

ARMERINGSALTERNATIV

Inkopspris

Frakt

Armerings kvantitet
Tot armerings kvontitet + spill
Hemtogning skvantitet
Antal leveranser
Personolkostnader
Moskinkostnoder
Byggkrankostnod
Mobilkrankostnad
KapitalrCnta

Antal armeringsdogor
Spillprocent

MOTTAGNING
Antal man
Lossningstid

Krontid

'Kostnad per ton

FORRADSHALLNING
SCAerhetslager
Upparbetat virde

Antal logringsdagar
Genomsnittslager

MANUFAKTURERING
Antal mantimmar

Personalkostnod/ton
Moskinkostnod/ton

kostnod oer. ton

SPILL

INTERNTRANSPORT

Antol man

Effektiv krantid/dag
Armeringstid av

effektiva krantiden
lloggningshastighet

Kostnad kran/arbetsdag

for armering

Kostnad personal/arbetsdag
for armering

Kostnad per ton

SUMMA DELKOSTNADER

DELKOSTNADER
FRAKT
TOTALA KOSTNADER

DFFERANS MELLAN RAKJARN
OCH IF

RAKJARN

xxxx KR/TON

xxxx KRITON

xxxx TON

xxxx TON

Xxxx TON

Xxxx GGR

xxxx KRITIM

xxxx KRIBYGGDAG
xxxx KR/BYGGDAG
xxxx KR/TIM

XXXX %

xxxx DAGAR

Xxxx %

Xxxx ST
xxxx TIMMAR
xxxx TIMMAR

x0x KRITOM

Xxxx TON
xxxx KR/TON
xxxx DAGAR
xxxx TON

xxxx KRITQN

xxxx MANTIM/TON

xxxx KR/TON
xxxx KR/TON

=

xxxx ST
xxxx TIMMAR

xxxx TIMMAR
xxxx TON/DAG

xxxx KR/ARBETSDAG

xxxx KRIARBETSDAG

xxxx KRITOM

xxxx KR/TON

xxxx KRITON

xxxx KR/TON

xxxx KR/TON

ILF

0 KRITON
x0xx KR/TON
xxxx TON

xxxx TON

xxxx TON

Xxxx GGR

0 KRITIM

xxxx KRIBYGGDAG
xxxx KR/BYGGDAG
0 KR/TIM

XXXX %

xxxx DAGAR

XXXX %

XxXxx ST
xxxx TIMMAR
xxxx TIMMAR

xxxx KR/TON

xxxx TON
0 KRITON
xxxx DAGAR
xxxx TON

xxxx KR/TON

00 MANTIM/TON

xxxx KR/TON
xxxx KR/TON

xxxx KRITON

xxxx KRITON

XXxx ST
xxxx TIMMAR

xxxx TIMMAR
xxxx TON/DAG

xxxx KRIARBETSDAG

xxxx KR/ARBETSDAG

o KR/ 1OM

xx0xx KRITON

x0x KRITON
x0x KRITON
xxxx KR/TON

0 KRITON
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9. BESKRIVNING OCH UTVARDERING AV
STRATEGIER

De strategier som i detta projekt ar aktuella att utvardera ar foljande:

Okad direktdistribution till byggarbetsplatser av standardprodukter, eventuellt via
en brytpunkt. Manufakturering gors pa& byggarbetsplatsen.

> Okad volym av kundorderstyrda produkter med hogre foradlingsgrad, ILF (p&
bekostnad av lagerjarn som idag foradlas pa byggarbetsplatserna)

Koncentrerad manufakturering (féradling) till stora manufakturverkstader |

anslutning till valsverken med direktdistribution till byggarbetsplatser eller via

en brytpunkt.

Decentraliserad manufakturering vid mindre enheter | narheten av
byggarbetsplatserna.

9.1. Typfléden

For att utvardera konsekvenserna av de olika strategier har fyra olika typfloden skapats.
Dels distribution till

byggarbetsplatser i Stockholmsregionen med en total arsvolym

rakstadl:  10000ton
ILF: 4000ton

dels till

byggarbetsplatser i Géteborgsregionen med en total arsvolym

rakstal: 8000ton
ILF: 4000ton

for vilka kostnaderna fram till och med arbetsmomentet innan ilaggningen har beraknats.
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9.2. Kostnadskomponenter

De foregdende modellerna har anvants for att berakna flodeskostnaderna for typflodena.

Kostnadskomponenterna for flodet fran fardigvarulager till

ilaggningen i gjutform ar:

»

»

Materialkostnad

Logistikkostnad externt, dvs kostnader for distribution fran
fardigvarulager/manufakturering till byggarbetsplatserna

Manufaktureringskostnad

vid manufakturverkstad (storre eller mindre enhet)
eller

vid arbetsplats

Logistikkostnad  arbetsplats, dvs kostnader for hantering
armeringsprodukter pa byggarbetplatsen

arbetsmomentet innan

mm av
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9.3. Strategibeskrivningar

Vi kommer nu att beskriva kostnaderna i typfloden som relativa kostnader. Alla kostnader
ar satta i relation till totalkostnaden for varje enskilt flode. Foéljande kostnader for
strategierna finns sammanfattad i kapitel 10.

9.3.1. Okad direktdistribution av standarprodukter till
byggarbetsplats

9.3.1.1. Direkt till byggarbetsplats

Flode 1 Valsning i Smedjebacken. Direktleverans frdn fardigvarulager il
byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. En lastning och en lossning.
Materialkostnad 54
Logistikkostnad externt 2

Manufaktureringskostnad 28
pé arbetsplats

Logistikkostnad arbetsplats 16

Totalkostnad inlaggnings- 100
fardig

Flodeskostnadsindex 100

FlodelOValsning i Halmstad. Direktleverans fran fardigvarulager till byggarbetsplatser i
Goteborgsomradet. En lastning och en lossning.

Materialkostnad 54
Logistikkostnad externt 2

Manufaktureringskostnad 28
pa arbetsplats

Logistikkostnad arbetsplats 16

Totalkostnad inlaggnings- 100
fardig

Flodeskostnadsindex 100
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9.3.1.2. Via brytpunkt

Flode 2 Valsning i Smedjebacken. Leverans frdn fardigvarulager via brytpunkt i
Stockholmsomradet till byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. Tva lastningar
och tva lossningar.
Materialkostnad 53

Logistikkostnad externt 4

Man ufaktu reringskostnad 27
pa arbetsplats

Logistikkostnad arbetsplats 16

Totalkostnad inlaggnings- 100
fardig

Flodeskostnadsindex 102

Flode 4 Valsning i Flalmstad. Leverans fran fardigvarulager via brytpunkt i Linképing till
byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. Tva lastningar och tva lossningar.

Materialkostnad 52
Logistikkostnad externt 5

Manufaktureringskostnad 27
pé arbetsplats

Logistikkostnad arbetsplats 16

Totalkostnad inlaggnings- 100

fardig
Flodeskostnadsindex 103
Flodel 1 Valsning i Halmstad. Leverans fran fardigvarulager via brytpunkt |

Goteborgsomradet till byggarbetsplatser i Goteborgsomradet. Tva lastningar och
tva lossningar.

Materialkostnad 53
Logistikkostnad externt 4

Manufaktureringskostnad 27
pé arbetsplats

Logistikkostnad arbetsplats 16

Totalkostnad inlaggnings- 100
fardig

Flodeskostnadsindex 102
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9.3.2. Okad volym av produkter med hogre foradlingsgrad

9.3.2.1. Koncentrerad manufakturering vid storre enheter

Direkt till byggarbetsplats

Flode 5 Valsning i Smedjebacken. Manufakturering i Smedjebacken. Direktleverans fran
fardigvarulager till byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. En lastning och en

lossning.

Materialkostnad 60
Manufaktureringskostnad 26
Logistikkostnad externt 5

Logistikkostnader arbetsplats 9

Totalkostnad inlaggningsfardigtiOO

Flodeskostnadsindex 90

Flodel 3Valsning i Halmstad. Manufakturering i Halmstad. Direktleverans fran
fardigvarulager till byggarbetsplatser i Goéteborgsomradet. En lastning och en
lossning.
Materialkostnad 60
Manufaktureringskostnad 26
Logistikkostnad externt 5

Logistikkostnader arbetsplats 9
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100

Flodeskostnadsindex 90
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Via brytpunkt

Flode 6 Valsning i Smedjebacken. Manufakturering i Smedjebacken. Leverans fran
fardigvarulager via brytpunkt i Stockholmsomradet till byggarbetsplatser |
Stockholmsomrédet. Tva lastningar och tva lossningar.

Materialkostnad 58
Manufaktureringskostnad 25
Logistikkostnad externt 9

Logistikkostnader arbetsplats 8
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100
Flodeskostnadsindex 93
Flodel 4Valsning i Halmstad. Manufakturering i Halmstad. Leverans fran fardigvarulager

via brytpunkt i Géteborgsomradet till byggarbetsplatser i Goteborgsomradet. Tva
lastningar och tva lossningar.

Materialkostnad 58
Manufaktureringskostnad 25
Logistikkostnad externt 9

Logistikkostnader arbetsplats 8
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100

Flodeskostnadsindex 93
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9.3.2.2. Decentraliserad manufakturering vid mindre enheter

Flode 7 Valsning i Halmstad. Manufakturering i Linkoping. Direktleverans fran

fardigvarulager till byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. Tva lastningar och
tva lossningar.

Materialkostnad 56
Manufaktureringskostnad 28
Logistikkostnad externt 8

Logistikkostnader arbetsplats 8
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100
Flodeskostnadsindex 96

Flode 8 Valsning i Smedjebacken. Manufakturering i Stockholmsomradet. Direktleverans
frdn fardigvarulager till byggarbetsplatser i Stockholmsomradet. Tva lastningar
och tva lossningar.

Materialkostnad 57
Manufaktureringskostnad 28
Logistikkostnad externt 7

Logistikkostnader arbetsplats 8
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100
Flodeskostnadsindex 95

Flodel 5Valsning i Halmstad. Manufakturering i Goteborgsomradet. Direktleverans fran
fardigvarulager till byggarbetsplatser i Goteborgsomradet. Tva lastningar och tva

lossningar.

Materialkostnad 57
Manufaktureringskostnad 28
Logistikkostnad externt 6

Logistikkostnader arbetsplats 9
Totalkostnad inlaggningsfardigt 100

Flodeskostnadsindex 95
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10. SAMMANSTALLNING OCH SLUTSATSER

10.1. Sammanstallning av strategierna

Sammanstéllningen av flédeskostnaderna foér typflodena nedan skall tolkas enligt

foljande:

Kostnadskomponenterna i varje fléde uttrycks i procent av totalkostnaden for flodet.

Varje totalkostnad uttrycks sedan som ett flodeskostnadsindex i forhallande till ett
referensflode, i detta fall fléde 1 for leveranser till Stockholmsomradet och fléde 10 for
leveranser till Goteborgsomradet.

Flode

N -

Logkost Material Manufakt Manufakt Logkost Totalt Index
externt verkstad apl apl

2% 54% 0% 28% 16% 100% 100
4% 53% 0% 27% 16% 100% 102
5% 52% 0% 27% 16% 100% 103
5% 60% 26% 0% 9% 100% 90
9% 58% 25% 0% 8% 100% 93
8% 56% 28% 0% 8% 100% 96
7% 57% 28% 0% 8% 100% 95
2% 54% 0% 28% 16% 100% 100
4% 53% 0% 27% 16% 100% 102
5% 60% 26% 0% 9% 100% 20
9% 58% 25% 0% 8% 100% 93
6% 57% 28% 0% 9% 100% 95

Ur ovanstdende material kan foljande utlasas:

Med nuvarande kostnadsstruktur p& byggarbetsplasen ar det billigare att kopa
fardigmanufakturerat (ILF) frdn byggmaterialleverantdren an att kopa rakstal
for egen manufakturering pa byggarbetsplatsen.

Vid leverans av rakstadl ar logistikkostnaderna externt den i de studerade
typflodena den lagsta kostnadskomponenten i flédet. Det ar billigare att
distribuera rakstadl till byggarbetsplatsen an att hantera det pa
byggarbetsplatsen.

Vid leverans av fardigmanufakturerat (ILF) via brytpunkt overstiger kostnaden
for logistikkostnad externt logistikkostnaden pa byggarbetsplats.

Materialkostnaden for insatsmaterialet, dvs lagerjarnet, ar den dyraste
delkostnadskomponenten i varje flode.

Leverans av ILF via brytpunkt &ar fordelaktigare &n manufakturering vid
decentraliserade mindre verkstad.



43

10.2 Slutsatser

Modellerna kan genom simulering av kostnadsparametrarna anvandas till att skapa underlag
for strategiska beslut t.ex:

4

Forandrad andel direktdistribution

Forandrad andel av produktionsvolymer med hoégre foradlingsgrad

men aven for taktiska beslut som t.ex:

Var atgarder for kostnadsreduceringar i flodet skall koncentreras till.

Foljande slutsatser kan dras:

Kostnadsreduceringar i distributionen till byggarbetsplatsen ger totalt sett sma
bidrag till minskade flodeskostnader.

Med nuvarande kostnadsstruktur pa byggarbetsplasen ar det billigare att kdpa
fardigmanufakturerat (ILF) fran byggmaterialleverantéren an att kdpa rakstal for
egen manufakturering pa byggarbetsplatsen.

Insatser for kostnadsreduceringar bor dels koncentreras till flodet pa
byggarbetsplatserna och dels till manufakturering pa decentraliserad mindre
verkstad.

Manufakturering av rakstalet bor ske vid koncentrerade storre enheter.
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11. GENERELL ANVANDBARHET

De flesta byggmaterialfléden kan grovt delas upp i tva delar:

» Foradling

» Distribution
Flodeskostnaderna ar bland annat beroende av var i flodet féradlingen sker. For manga
byggmaterialslag ar det normalt att dessa kodps in monteringsfardiga till

byggarbetsplatsen, armeringsjarn kops dock fortfarande huvudsakligen i form av rakstal.

De redovisade kostnadsmodellerna kan anvandas for byggmaterialfléden dar ndgon form
av vidareforadling kan ske i olika steg och i olika led i flodet, t.ex innervaggar.
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