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REFERAT
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FORORD

Materialadministration/logistik är i byggbranschen relativt unga begrepp, 
även om de i praktisk verksamhet länge ingått som naturliga delar i inköp, 
avrop och materialhantering på byggplatsen.

Inom fast industri har under senare år, såväl teoretiskt som i tillämpade 
system, utvecklats nya synsätt och angreppsmetoder, som väsentligt för­
bättrat materialflödena.

Syftet med den här redovisade studien har varit att undersöka i vad mån 
principer och erfarenheter från fast industri skulle kunna anpassas och 
tillämpas för byggmaterialflöden.

I den djärva ansatsen att gå utanför den egna branschen och söka nya 
tankegångar från verksamhet med helt andra förutsättningar ligger stora 
möjligheter till förnyelse, men samtidigt också risken för svårforcerade bar­
riärer: främmande språkbruk, organisationsmönster m m. Detta kan något 
försvåra läsningen av rapporten, men bör dock inte få hämma fortsatt "tvär- 
industriell" utveckling.

Byggverksamheten har tidigare i hög grad skett på ett informellt sätt under 
ledning av erfarna, handlingskraftiga byggplatschefer och arbetsledare. Med 
ökande projektkomplexitet och inte minst krav och satsningar på kvalitets­
säkring följer även en ökande formalisering, t ex med rapportering av avvi­
kelser från handlingar och tidplaner eller från angiven kvalitet, vilket därmed 
i viss mån närmar byggandet till fasta industrins kultur.

Projektet har genomförts i samarbete mellan NCC Väst och ILAB, Industriell 
Logistik AB, Mölndal. Fältstudier har utförts på en kontors- och lagerbygg­
nad i Göteborgsregionen. Resultat och intryck har sedan ingående analy­
serats av bl a personal med lång erfarenhet från materialadministration inom 
bilindustrin, viika också utformat rapporten.

I undersökningen har medverkat såväl byggplatspersonal som specialister 
på byggmaterialanskaffning.

Referensgrupp har varit FoU-Väst, en grupp byggföretag, som gemensamt 
initierar och driver forsknings- och utvecklingsprojekt, samt tekn dr Ulf 
Danielsson, Stockholm.

Byggforskningsrådet, BFR och Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond, 
SBUF, har medverkat i finansiering av projektet.

Göteborg 1990-03-02 

NCC Väst 

Gunnar E Kjellberg





1 BAKGRUND OCH SYFTE
1

På många håll, främst inom verkstadsindustrin, har man på senare tid nått 
anmärkningsvärda resultat i sina materialflöden med avseende på dess 
snabbhet, säkerhet och effektivitet. Till stor del beror detta på styrkan och 
ändamålsenligheten i de synsätt och angreppsmetoder, som man utvecklat 
och nu i allt större utsträckning börjat tillämpa.

Potentialerna brukar i sådana sammanhang vara av betydande storleks­
ordning:
* Ledtiderna (t ex från beställning till leverans) reducerade till 25% eller 

mindre.
* Precisionen och säkerheten vad gäller styrning, skadefrihet etc höjd 

till 99% (målet noll fel).
* Sammanlagda kostnaden för hantering, förvaring, transport etc sänkt 

med 50% eller mera.
* Kapitalbindningen totalt i flödena minskad med 50% eller mera.

En naturlig konsekvens är då, att man bör undersöka i vilken mån dessa 
synsätt och angreppsmetoder även går att anpassa och tillämpa i andra 
branscher och andra typer av flöden, och vilka resultat de där kan ge.

Syftet med detta projekt har därför varit att utarbeta riktlinjer för material- 
flödesutveckling inom byggnadsindustrin, huvudsakligen med utgångspunkt 
från verkstadsindustriella synsätt, metoder och erfarenheter.
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2 ANVÄNDNING

Rapporten kan bland annat användas företagsinternt på följande sätt:

1 Som underlag för utveckling och utbildning vad gäller logistiskt synsätt, 
principer och angreppsmetoder för materialflödesutveckling o dyl.

Mest relevanta avsnitt för detta användningsområde:

- Kapitel 3 RESULTATSAMMANFATTNING

- Kapitel 4 SYNSÄTT

- Kapitel 7 RESURSFLÖDESANALYS

2 Som idégivare och vägledning vid planering av konkreta förändringar 
i material- och informationsflödena.

Mest relevanta avsnitt för detta användningsområde:

- Kapitel 8 SLUTSATSER OCH KOMMENTARER

3 Som bas för mera detaljerad kravspecificering vid utveckling av teknis­
ka och administrativa system, rutiner, organisation, strategier etc.

Mest relevanta avsnitt för detta användningsområde:

- Bilaga (kapitel 9) REFERENSBESKRIVNINGAR

- Kapitel 8 SLUTSATSER OCH KOMMENTARER

Följande avsnitt ger tillsammans en kort sammanfattning av rapporten 
(ca 5 sidor):

- Kapitel 1 BAKGRUND OCH SYFTE

- Kapitel 3 RESULTATSAMMANFATTNING

- Kapitel 5 ARBETSGÅNG

- Kapitel 7 RESURSFLÖDESANALYS



3 RESULTATSAMMANFATTNING

Projektets resultat kan karakteriseras som allmänna riktlinjer för material- 
flödesutveckling inom byggnadsindustrin, utvecklade och anpassade med 
utgångspunkt från verkstadsindustriella synsätt, metoder och erfarenheter.

Arbetet har inneburit att verkliga byggmaterialflöden (från tillverkare till mon­
tering i byggnaden) studerats, beskrivits och analyserats med verkstadsin­
dustriella utgångspunkter.

En av analysens slutsatser är, att byggnadsindustriella materialförsörj- 
ningsflöden inte behöver skilja sig särskilt mycket från den fasta in­
dustrins, framförallt inte i grundläggande avseenden.

Detta innebär, att fasta industrins (isynnerhet verkstadsindustrins) synsätt, 
principer, terminologi etc vad gäller materialflödesutveckling är i högsta grad 
möjliga att överföra till byggnadsindustrin (varmed avses både byggmate­
rialtillverkare, byggföretag och andra aktörer i flödena).

Både för uppläggning och genomförande av byggmaterialflöden öppnas då 
också möjligheter att med vissa anpassningar använda beprövat fram­
gångsrika principer, metoder, hjälpmedel, system etc från verkstadsindust­
rin. De branscher som är intressantast i detta syfte är de som har tonvikten 
på montering av kundspecifika produkter, dels därför att de oftast är lo- 
gistiskt mest avancerade, dels därför att de har flest likheter med bygg­
nadsindustrin.

Mycket talar för, att man inom byggnadsindustrin skulle kunna nå lika 
anmärkningsvärda resultat i sina materialflöden och i produktionspro­
cessen som helhet, som man har gjort inom den fasta monteringsin- 
dustrin med avseende på bl a

ledtider, leveranstider (trots kundspecificerade produkter) 
tids- och kvantitetsprecision, säkerhet 
kostnadseffektivitet.

För detta krävs emellertid att man, liksom inom verkstadsindustrin, delvis 
förändrar strukturen både i sina produkter (komponenter, byggnader) 
och i sina produktionsprocesser.

Genom den utveckling mot alltmer kundspecifika och variantrika pro­
dukter, även på komponentnivå, som exempelvis bilindustrin genomgått 
under senare år, har förutsättningarna för dess materialförsörjning allt­
mer kommit att likna byggnadsindustrins. Ändå har man bibehållit eller 
till och med ökat snabbheten, flexibiliteten och precisionen i processen 
genom en förändrad produkt- och produktionsstruktur och ett annat 
sätt att lägga upp och styra sina materialflöden.
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En hög effektivitet i materialförsörjningen till byggplats kommer i framtiden 
inte att kunna uppnås med hjälp av detaljplanering på lång sikt, stora lager, 
standardiserat byggmaterial, långa serier och liknande. __________

Målet är ätt istället kunna synkronisera materialflödena hela vägen från 
I tillverkareniméd en framtida, mycket snabbare och flexiblare byggpro- 

cess med'mindre personalbehov, större tidsprecision, högre produkt­
kvalitet etc.

Det kommer till exempel att vara lika viktigt att isolermaterial eller ett 
visst fönster kommer till byggplatsen i exakt rätt tid, som att betongen 
gör det, eller som att förarstolen till en viss, kundspecificerad bil anlän­
der till sammansättningsfabriken exakt när den behövs. Den rätta tid­
punkten kommer dessutom inte att vara bestämd förrän 1-2 veckor i 
förväg, för vissa materialslag ännu senare.

Den beskrivnings- och analysmetod för material- och informationsflöden, 
som tillämpats i projektet, visar enligt vilka principer som flödena skall lag­
gas upp, styras och genomföras för att den eftersträvade snabbheten, 
säkerheten och kostnadseffektiviteten i flödena skall uppnås.

I rapporten kommenteras och diskuteras särskilt de områden, där dessa 
principer behöver utvecklas ytterligare inom byggnadsindustrin.

Analysen kan med den tillämpade metoden fördjupas för framställning av 
mera detaljerade kravspecifikationer vid utveckling av
- informationssystem, rutiner och hjälpmedel för planering, styrning, 

återrapportering och uppföljning (informationssystem)
- tekniska system, utrustningar och arbetsmetoder för transport, han­

tering och förvaring
- arbetsorganisation, ansvarsområden och kompetensprofiler anpas­

sade till flödesupplägg och administrativa system.

Metoden kan även utvecklas för beräkning av resursbesparingspotentialer.

Projektet har begränsats till materialflödena på taktisk och operativ nivå 
samt informationsflödena i samband därmed, dvs till flödenas upplägg­
ning och genomförande under givna strategiska förutsättningar. S alva till­
verkningen (monteringsarbetet) har alltså inte analyserats, inte heller förut­
sättningarna på strategisk nivå i verksamheten. Beträffande vissa faktorer 
inom dessa områden har dock konstaterats, att de ofta i onödan försvarar 
en rationell uppläggning och styrning av materialförsörjningen. Det kan 
exempelvis gälla byggnadskonstruktionen, planeringsmetoden, monterings- 
uppläggningen, inköpsstrategin eller organisationsprinciperna.

Rapporten riktar sig främst till utvecklingspersonal inom byggbranschen 
men är också lämplig som underlag för utbildning vad gäller logistiskt 
synsätt, principer och metoder för flödesutveckling etc. Den kan aven^ fun­
gera som idégivare och vägledning vid planering av konkreta förändringar 
i material- och informationsflödena.
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4 SYNSÄTT

Funktionsorientering

Med det traditionella funktionsorienterade synsättet betraktas en verksam­
hets olika funktioner som tämligen fristående delar, som kan utformas, pla­
neras, styras och följas upp oberoende av varandra. Ofta avgränsas funk­
tionerna från varandra även organisatoriskt, t o m på taktisk och strategisk 
nivå. I många typer av industriell verksamhet är det följaktligen vanligt med 
separata avdelningar exempelvis för konstruktion, produktion, inköp, trans­
porter och förråd.

Genom att funktionsstrukturen förankras så starkt i organisationen, konser­
veras den ofta för respektive typ av verksamhet, trots att många funktioner 
skulle kunnat tillgodoses på effektivare sätt eller t o m elimineras med en 
annorlunda struktur.

Det är med detta synsätt svårt att urskilja vilken utformning av funktions­
strukturen och operationerna, som på det effektivaste sättet kan uppfylla 
verksamhetens totalmål.

Figur 1. Funktionsorientering.

Flödesorientering

I den analys av materialförsörjning till en byggplats, som redovisas i denna 
rapport, tillämpas i stället den flödesorienterade helhetssynen. Enligt den­
na är verksamheten ett nätverk av resursflöden, där funktionerna enbart 
representerar olika slag av inverkan på resurserna.

Resurserna i en verksamhet kan vara av typerna material (produkter), in­
formation, utrustning, anläggningar, personal, kunskap, tjänster etc. Kapital 
är en resurs på en högre nivå, som i sin tur kan omvandlas bl a till de 
nämnda resurstyperna.

Ett resursflöde uppkommer genom att en resurs överförs mellan två eller 
flera resursomvandlande operationer, där resursen förändras map sina 
egenskaper eller förbrukas vid bildande av andra resurser. Resursen skall 
i varje operation omvandlas till en form som för verksamheten närmare
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slutmålet. I denna rapport är det endast flödena av resurserna material och 
information som behandlas.

lev I KUS1P LEV I KUtJP
OA c)AODAc)AOOAOA □ A

Figur 2. Flödesorientering.

Materialflödena

I en tillverkningsindustri är det resurstypen material (produkter) som gene­
rerar de centrala flödena, de som hela verksamheten sas resulterar i. 1 
dessa centrala materialflöden är det fyra typer av resursomvandlande ope­
rationer eller aktiviteter som är aktuella - de s k fysiska operationerna:

Förädling (bearbetning, montering)

Transport (längre förflyttning)

Hantering (kortare förflyttning, lägesförändring, förpackning m m) 

Förvaring (förråds- och lagerhållning, buffertering etc)

FYSISKA
AKTIVITETER

• Förädling
• Transport
• Hantering
• Förvaring

RESURSER

• Anläggningar
• Utrustning
• Material
• Personal
• Kunskap

ADMINISTRATIVA
AKTIVITETER

• Utveckling
• Planering
• Styrning
• Uppföljning

Figur 3. Olika typer av resurser och operationer.

Med förädlingsoperationer omvandlas en materialresurs från exempelvis 
råmaterial till en detalj (bearbetning), som sedan tillsammans med andra 
materialresurser omvandlas (montering) till en färdig produkt.

Med en transportoperation förändras resursen med avseende på sitt geo­
grafiska läge - en vara i fabrikslagret är inte samma resurs som varan när 
den befinner sig i butiken.

En förvaringsoperation förändrar analogt resursens plats i tiden, ett slags 
förflyttning till en tidpunkt då resursen behövs för nästa operation.



7

Med hanteringsoperationer kan en resurs förändras map sitt läge lokalt, 
t ex vid lossning av en lastbil eller i samband med förädlingsoperationer vid 
tillverkning och förpackning.

För att styra och följa upp de fysiska operationerna behövs ett antal olika 
administrativa operationer (aktiviteter). Styrningen innebär att en informa­
tionsresurs initierar en viss fysisk operation i materialflödet vid en viss 
tidpunkt och på ett visst sätt, t ex genom att avropa en leverans av mate­
rialet från en leverantör eller bestämma starttidpunkt och satsstorlek för 
tillverkningen av en sats av produkten. Uppföljningen innebär att information 
om vad som inträffat i materialflödet återförs till styrfunktionen.

Dessa administrativa operationer för styrning och uppföljning brukar tillsam­
mans med det fysiska materialfödet hänföras till den totala verksamhetens
operativa - eller verkställande - nivå.

Hela verksamheten

För att genomföra och understödja flödena av material (produkter), som är 
de centrala i verksamheten, behövs flöden också av andra resurser som 
information, utrustning och personal.

Verksamheten på taktisk och strategisk nivå syftar då till att på olika sätt 
skapa förutsättningar för, planera och bereda systemet av resursflöden. 
Detta innebär att utforma strategier för verksamhetens olika delar, att ut­
veckla och konstruera produkterna, att bestämma var och hur de skall 
tillverkas, lagras och distribueras, att anskaffa materialet, att lägga upp 
transportsystemen etc.



Materialflödenas mål

Syftet med varje materialflöde är att åstadkomma

* formnytta (rätt produkt i rätt utförande, skick etc)
* platsnytta (på rätt plats)
* tidsnytta (i rätt tid)
* med lägsta möjliga kostnad och kapitalbehov 

för varje mängdenhet av materialet (produkten).

8

MEDEL

VERKSAMHET
strategisktINRIKTNING • UPPBYGGNAD • UTVECKLING

taktisktKONSTRUKTION • BEREDNING • UPPLÄGGNING

MATERIALFLÖDEN • STYRNING operativt

PRODUKTKVALITET

KOSTNADSMINIMERING

TIDS- OCH PLATSKVALITET

KAPITALUTNYTTJANDE
till rött 
kostnad

FLODESKVALITET

EFFEKTIVITET

FYSISKA
AKTIVITETER

• Förädling
• Transport
• Hantering
• Förvaring

RESURSER

• Anläggningar
• Utrustning
• Material
• Personal
• Kunskap

ADMINISTRATIVA
AKTIVITETER

• Utveckling
• Planering
• Styrning
• Uppföljning

ökade intäkter 
sänkta kostnader

rätt produkt

i rätt tid

på rätt plats

MAL

Figur 5. Verksamhetens mål, medel och struktur.
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Syftet kan också uttryckas i termer av

* produktkvalitet
= flödeskvalitet

* tids- och platskvalitetj

* kapitalutnyttjande 'j
>= effektivitet

* kostnadsminimering J

där de två undre begreppen tillsammans representerar effektiviteten i ut­
nyttjandet av de olika resurserna, och de två övre begreppen representerar 
den totala flödeskvaliteten, som även är en förutsättning för (och i flera 
avseenden liktydig med) en total effektivitet.

För att syftet skall kunna nås i slutänden måste det också uppfyllas rakt 
igenom hela flödet. I varje moment skall varje mängdenhet av materialet 
ges den form-, plats- och tidsnytta som behövs för nästa moment. Kost­
nader och kapitalbehov måste däremot ses övergripande.

Detta synsätt på materialflödenas mål innefattar även Just-ln-Time-princi- 
perna för uppläggning och genomförande av materialflöden.

Form-, tids- och platsnyttan är alltså slutmålet för materialflödena såväl som 
målet för varje enskild operation, vilket också implicerar effektiviteten. Där­
med är detta också ett mål för hela den verksamhet, som syftar till fram­
ställning av slutprodukten.

Verksamhetens mål

För att verksamheten operativt skall resultera i materialflöden som uppfyller 
ovan beskrivna mål, maste analoga delmål formuleras även för de strate­
giska och taktiska verksamhetsnivåerna och även för övriga resursflöden. 
Med den flödesorienterade helhetssynen kan sådana delmål formuleras på 
samma sätt som slutmålet för materialflödena, t ex:

* Formnytta på taktisk nivå innebär bl a en produkt som är rätt specifi­
cerad och konstruerad och produktionstekniskt rätt beredd.

* Tids- och platskvaliteten på taktisk nivå skapas vid uppläggningen av 
materialflödet (produktionsplanering, utformning av transportförpackning, 
val av leverantör, transportsätt, styrparametrar etc). Då bestäms t ex 
leveranstiderna och förutsättningarna för precision i flödet.

* På strategisk nivå handlar den totala flödeskvaliteten om produktut­
veckling och marknadsplanering - att ha rätt produkt vid rätt tidpunkt 
på rätt marknader - samt om anskaffnings- och produktionsstrategier, 
styrsystem, hanteringssystem etc, som skapar förutsättningar för flödes­
kvalitet på taktisk och operativ nivå.
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Utvecklingen ger nu allt tydligare belägg för de inbördes sambanden i 
denna målstruktur:

* Produktkvaliteten och tids-/platskvaliteten är ömsesidiga förutsättningar 
för varandra och tillsammans även en förutsättning för (och delvis likty­
digt med) hög effektivitet.

* En hög tillverkningskvalitet (rätt produkt på operativ nivå) är bortkastad 
om produkten inte efterfrågas (inte är rätt på strategisk nivå).

* Omvänt gäller också att det inte hjälper att ha rätt produkt på strategisk 
nivå, om inte den operativa produktkvaliteten är den rätta.

* En hög tidsprecision, (operativ tidskvalitet) i ett materialflöde är omöjlig, 
om inte förutsättningarna härför skapats på taktisk nivå (t ex vid val av 
transportsätt) och även på strategisk nivå (t ex genom rätt försörjnings- 
strategi och styrsystem).

En förutsättning för att nå målet hög total flödeskvalitet och effektivitet är 
alltså en helhetssyn såväl på strategisk och taktisk som på operativ nivå 
vid skapandet av förutsättningarna för och genomförandet av de material­
flöden, som är verksamhetens yttersta syfte.

Flödeskvalitet

Ett materialflöde med hög total flödeskvalitet på taktisk och operativ ni­
vå, ofta benämnt Just-ln-Time-flöde, kännetecknas i praktiken bland annat 
av följande:
* Korta och säkra genomlopps- och ledtider (leveranstider)
* Korta och raka flödesvägar med god överblickbarhet och styrbarhet
* Små satsstorlekar i tillverkning och transport med korta omställningstider
* Små materialmängder i genomloppsbuffertar och produkter i arbete
* Flexibla tillverknings- och transportsystem, hög omställbarhet och be­

redskap
* Hög tillförlitlighet i produktions-, hanterings- och transportutrustning
* Mycket hög produktkvalitet vid tillverkning och hantering
* Små eller inga säkerhetsbuffertar
* Hög effektivitet, d v s låg totalkostnad och kapitalbindning
* Hög tids- och platsprecision (servicenivå)
* Korta snabba informationsvägar, förenklat informationsinnehåll
* Direkt styrning och uppföljning (materialflödena informationsbärare)
* Enkla logiska rutiner, ofta självstyrande

Att implementera ett Just-ln-Time-koncept i ett materialflöde är en lång 
och omfattande process, som till stor del handlar om att förändra synsätt 
och attityder hos personalen på alla nivåer i de berörda parternas organi­
sationer.
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5 ARBETSGÅNG

Projektet har genomförts i följande steg (se figur 6 nedan):

1 Val av två pilotflöden, dvs byggmaterialslag, byggprojekt och mate­
rialleverantörer. (Redovisas i kapitel 6).

2 Avgränsning av den verksamhet som skall studeras med avseende på 
verksamhetsavsnitt, variabla förutsättningar, analysnivåer etc. (Redovisas 
i kapitel 6).

3 Kartläggning av verksamheten i och kring pilotflödena genom fältstu­
dier, intervjuer m m.

4 Logistisk analys av resursflödena i denna verksamhet. Analysen inrik­
tas främst på flödena av material och på informationsflödena i sam­
band därmed. (Metoden redovisas i kapitel 7).

METOD

REFE­
RENS-
BAS

ANALYS

REFE­
RENS-
FLÖDEN

JÄMFÖRANDE BEDÖMNING

UTVECKLINGSOMRÅDEN

VAL AV PILOTFLÖDEN
AVGRÄNSNING

KARTLÄGGNING

Figur 6. Samband mellan metodstegen.
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5 Beskrivning av resursflödena så som de med verkstadsindustriella refe­
rensramar skulle utformas för att uppfylla verksamhetens mål. Beskriv­
ningarna representerar ett slags referensflöden och utgör en stomme 
till kravspecifikationer för flödesutveckling i olika avseenden. (Redovi­
sas i bilaga, kapitel 9).

6 Slutsatser utifrån referensbeskrivningarna om byggmaterialflödets struk­
tur, vad som konstituerar taktisk och operativ flödeskvalitet vid bygg- 
materialförsörjning, samt hur denna kan utvecklas på väsentliga områ­
den. Utgångspunkter är de kartlagda pilotflödena och kända arbetssätt 
vid byggmaterialförsörjning i allmänhet. (Redovisas i kapitel 8).



13

6 PILOTFLÖDEN

6.1 KRITERIER

Som pilotflöden valdes materialslagen gipsskivor och innerdörrar med mo­
tiveringen att de var sinsemellan olika i många avseenden och sammantag­
na ganska representativa för verksamheten med avseende på

- typ av byggprojekt

- produktens värde, skrymme, ömtålighet etc

- produktens variantrikedom och förbrukningsbild för det aktuella bygg­
projektet

- flödesstruktur (direkt från tillverkare eller via grossist och/eller underent­
reprenör)

- transport, hantering och montering 

leverantörsavstånd.

Dessutom var från början

de i flödena agerande parternas MA-kompetens och intressenivå relativt 
hög och deras inbördes relationer goda och väletablerade

- en utvecklingspotential i flödena sannolik.

6.2 BYGGPROJEKT

Det byggprojekt som valdes för pilotflödena var nyproduktion av en kon­
tors- och lagerbyggnad i tre plan med byggnadsytan ca 750 mI 2. Konstruk­
tionen utgjordes av en platsbyggd betongstomme med invändiga gipsmel­
lanväggar och fasad av plåtkassetter.

Byggplatsen var belägen i ett expanderande industriområde i utkanten av 
Göteborg.

Entreprenadformen var totalentreprenad och byggtiden ca 1 år med 8-10 
kollektivanställda sysselsatta i genomsnitt hos huvudentreprenören.

I översta våningen monterades inga dörrar och utfördes ingen ytbehandling
på väggar och innertak.
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6.3 MATERIALSLAG, LEVERANTÖR

6.3.1 Gipsskivor

Som ett av pilotflödena valdes gipsskivor för invändig beklädnad av väggar 
och tak. Skivorna inköptes från en lokal grossist men levererades direkt från 
AB Gyprocs fabrik i Varberg eller i Danmark med leveransvilikoret fritt på 
bil vid byggplatsen.

Åtgången var ca 2300 m2 till bottenvåningen, ca 3000 m2 till våningen 1 tr 
och ca 5000 m2 våningen 2 tr.

Skivorna levererades i standarddimensioner. Väggskivorna var av tre olika 
längder, en för varje våningsplan. Längderna var inte exakt anpassade till 
respektive takhöjd utan måste kapas vid monteringen.

Materialet transporterades på lastbil med släp direkt från tillverkaren. En 
terränggående gaffellyfttruck lossade lastbilen på gatan utanför byggplatsen, 
transporterade enhetslasterna med gipsskivor direkt fram till byggnaden och 
lyfte dem in på respektive våningsplan genom öppningar i fasaden.

Leveranserna uppdelades på två omgångar med ca 23 ton (en bi!) till bot­
tenvåningen vid ett tillfälle och ca 80 ton (4 bilar) till övriga våningsplan ca 
två veckor senare.

6.3.2 Dörrar

Det andra pilotflödet utgjordes av innerdörrar från Kali Snickerier AB, 
tillverkade vid Specialsnickerier i Bottnaryd AB.

För innerdörrarna kan flödet delas upp i två komponenter, dörrkarm res­
pektive dörrblad, vars monteringsoperationer utförs med ca 6 veckors 
mellanrum.

Till byggplatsen levererades 72 karmar fördelade på 14 typer och 66 dörr­
blad, fördelade på 11 typer.

Materialet levererades med lastbil från tillverkaren som partigods. Leverans­
vilikoret var desamma som för gipsskivorna. En terränggående gaffellyfttruck 
lossade enhetslasterna från bilen på gatan utanför byggplatsen och trans­
porterade dem fram till byggnaden, där de okulärbesiktigades. Med hjälp av 
en kärra transporterades materialet därefter till en mellanlagringsplats i 
byggnadens bottenvåning.

Leveranserna var uppdelade i en leverans för karmarna och en för dörrarna.
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6.4 AVGRÄNSNINGAR

De fysiska materialflödena har analyserats från materialleverantörens sista 
tillverkningsoperation och fram till dess att materialet monterats på plats i 
byggnaden och resultatet kontrollerats inför nästa moment. Däremot har 
operationer för eventuell lagning, justering och ommontering inte beaktats, 
ej heller returflödena av överskottsmaterial, spill, använt förpackningsmate­
rial och eventuellt fellevererat material.

Informationsflödena på operativ nivå (för styrning och uppföljning) har av­
gränsats analogt med materialflödena. Således studeras informationsresur­
serna in till materialleverantörens produktion men inte för dennes interna 
produktions- och lagerstyrning eller materialförsörjning.

Informationsflödena på taktisk nivå (för uppläggning och planering av mate­
rialflödena) ingår i analysen i följande avseenden:

- val av materialleverantör

krav mot transportör och materialleverantör på fordon, lastning, enhets- 
lastutformning, märkning, leveransprecision m m

- beredning och planering av montering, kontroll och materialflöde på 
byggplatsen

- behovsplanering och beställning av material (information till materialleve­
rantörens produktionsplanering)

- planering och anskaffning av personal-, utrustnings- och tjänsteresurser 
för montering och materialförsörjning

sammanställning och analys av utfall vad gäller material- och flödeskva- 
litet.

Däremot ingår inte utformning och specificering av själva produkten, dvs 
konstruktions- och projekteringsarbete, beräkning av materialåtgång etc. 
De lösningar som tillämpats i pilotfallen har betraktas som givna förutsätt­
ningar vid beskrivningen av referensflödena. Detta gäller också grundläg­
gande principer och teknik för tillverkning, förpackning, montering, trans­
port, hantering, förvaring etc.

De givna förutsättningarna kan dock i vissa fall ifrågasättas vid analysen, 
baserat på den inverkan de har på de studerade delarna av resursflödena.

Flödena av andra resurstyper som utrustning, personal, tjänster etc har inte 
studerats annat än i vissa fall som inresurser till materialflödesmomenten.
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7.1 BESKRIVNINGSMODELL

Genom analysen identifieras de olika typer av resurser som erfordras i pi­
lotflödena och de olika slag av inverkan som dessa resurser utsätts för. 
Inverkan på resurserna representeras av ett antal för pilotflödena aktuella 
funktioner i verksamheten på en detaljeringsnivå som är lämplig för den 
fortsatta analysen:

- Fysiska, operativa funktioner i själva materialflödet, t ex Montering, 
Interntransport, Förvaring.

Administrativa funktioner, taktiska för uppläggning (planering) samt 
operativa för initiering (styrning) av de fysiska operationerna.

Materialflödets operativa fysiska funktioner kan i detta fall ordnas i tidsföljd 
och benämns därför moment nedan. De administrativa funktionerna låter sig 
däremot inte sekvensieras på den valda analysnivån.

Resursflödena beskrivs som

- utresurser som erfordras från sista momentet i det analyserade flödet 
för att verksamhetsmålet skall uppfyllas

- nödvändiga inresurser til! slutmomentet, som representerar utresurser 
från andra analyserade moment och funktioner eller från omvärlden

- nödvändiga inresurser till tidigare moment och funktioner i beroende­
kedjorna för att respektive utresurser skall kunna bildas.

FUtïKTIOliER/flOllEffl

INRESURSER Resursonvandlande
operationer

Figur 7. Beskrivningsmodell.

7.2 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT

Analysen inleds med materialflödets sista moment enligt den avgränsning 
som valts. Först specificeras vilka utresurser därifrån, som krävs för att nå 
slutmålet för det aktuella materialflödet. Därefter klarläggs vilka arbetsope- 
rationer som är nödvändiga för att åstadkomma dessa utresurser, samt 
vilka inresurser som kan behövas för att utföra dessa operationer.
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Nästa steg är att identifiera de funktioner (moment), vars operationer kan 
producera dessa resurser i erforderlig form. Varje ytterligare sådan funktion 
kan alltså beskrivas genom

- de utresurser som den måste producera till andra (analyserade) funk­
tioner

- de operationer som behövs för att omvandla andra tillgängliga resurser 
till den erforderliga formen

- de inresurser som behövs till de resursomvandlande operationerna.

7.3 RESULTAT

Analysen ger en bild av det mest logiska och ändamålsenliga sättet att

- utföra de resursomvandlande operationerna (metoder, rutiner, system, 
beslutsregler etc)

- utforma resurserna (t ex information, transporttjänster)

- utnyttja resurserna (t ex varukapital, personal)

för att nå en hög total flödeskvalitet och effektivitet.

Denna bild kan sägas representera ett referensflöde, som vid jämförelse 
med det verkliga pilotflödet och med kända arbetssätt vid byggmaterialför­
sörjning i allmänhet indikerar utvecklingsbehov. Samtidigt tydliggörs ana­
logier med verkstadsindustriella flöden, vilket kan utnyttjas vid genomföran­
de av konkreta förändringsinsatser.

Beskrivningen av referensflödet utgör också en struktur för vidareutveck­
ling av byggmaterialflöden, som med oförändrad metodik kan utvidgas och 
fördjupas till mera detaljerade kravspecifikationer och potentialuppskatt­
ningar för förändrade

- informationssystem, rutiner och hjälpmedel för planering, styrning, 
återrapportering och uppföljning (informationssystem)

- tekniska system, utrustningar och arbetsmetoder för transport, 
hantering, förvaring

arbetsorganisation, ansvarsområden och kompetensprofiler an­
passade till flödesupplägg och administrativa system.
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I detta kapitel redovisas analysresultatet som kommentarer till referensflöde­
na och slutsatser vad beträffar uppläggning och genomförande av pilotflö­
dena och av byggmaterialflöden i allmänhet. Analysresultatet speglas till stor 
del även i beskrivningarna av referensflödena i bilagan (kapitel 9).

Analysen har inriktats främst på flödena av material och på informations­
flödena i samband därmed. Kommentarerna och slutsatserna hänförs främst 
till utresurserna från respektive moment/funktion samt till dess resursom- 
vandlande operationer. Strukturen av de studerade momenten/funktionerna, 
material- och informationsflödena framgår av figur 8 nedan.

Analysresultatet redovisas på samma sätt som referensbeskrivningarna inde-

materialflödesmoment, som är de operativa fysiska momenten i själva 
materialflödet

- styrfunktioner, som är administrativa funktioner för den operativa styr­
ningen av materialflödet

planeringsfunktioner, som är administrativa funktioner på taktisk nivå 
för planeringen och beredningen av materialflödet

- leverantörsfunktioner, inom vilka ingen uppdelning har gjorts mellan 
materialflödesmoment, styr- och planeringsfunktioner.

Indelningen är gemensam för båda pilotflödena.

Momenten och funktionerna analyseras och beskrivs endast i de avseenden 
som faller inom avgränsningarna för pilotfallet (se 6.4).

Momenten behandlas i den ordning som flödet analyserats enligt modellen 
(se 7.2), dvs med det avslutande momentet först och sedan i ordning 
bakåt i flödet. Momentet "Kontroll" betraktas som det avslutande i mate- 
rialförsörjningsdelen av huvudflödet.
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Figur 8. Resursflödenas struktur.

Hänvisningsnyckel
Slutsatser Referensbeskrivningar
och gips­ inner-

Moment
kommentarer skivor dörrar

Kontroll 8.1.1 9.1.1 9.5.1
Montering 8.1.2 9.1.2 9.5.2
Förvaring 8.1.3 9.1.3 9.5.3
Interntransport 8.1.4 9.1.4 9.5.4
Mottagning 8.1.5 9.1.5 9.5.5
Externtransport 8.1.6 9.1.6 9.5.6

Funktioner
Monteringsstyrning 8.2.1 9.2.1 9.6
Materialstyrning 8.2.2 9.2.2 9.6
Monteringsberedning 8.3.1 9.3.1 9.7
Materialflödesberedning 8.3.2 9.3.2 9.7
Materialleverantör 8.4.1 9.4.1 9.8
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8.1 MATERIALFLÖDESMOMENT

8.1.1 Kontroll

Momentet omfattar i huvudsak en kvalitetskontroll av materialet (efter 
monteringen) och av monteringsarbetets utförande. Det avslutar material- 
försörjningsdelen av flödet före efterföljande produktionsmoment, som kan 
vara Justering, Ytbehandling eller Användning, Momentet kan även utföras 
som omkontroll efter justering.

Resultatet av kvalitetskontrollen återförs

- till funktionen Monteringsstyrning för initiering av eventuella åtgärderför 
justering, lagning eller utbyte samt för notering av slutfört arbete

- till funktionen Monteringsberedning för att eventuellt påverka kvalitets­
kontrollberedning, utformning av monteringsmetoder m m i framtiden

- vad beträffar materialkvaliteten till funktionen Materialflödesberedning 
för att resultera i eventuella reklamationer och för att påverka framtida 
leverantörsval, vid interna hanteringsskador för att påverka framtida flö— 
desuppläggning, hanteringsmetoder och förpackningsutformning

vad beträffar monteringskvaliteten till momentet Montering som reak­
tion på hur monteringsarbetet utförts.

Återföringen till Materialflödesberedning och Montering går via Monterings­
beredning för bearbetning, analys och sammanställning.

Kvalitetsrapporten till Montering och Materialflödesberedning skall enbart 
innehålla lägesangivelse och beskrivning av de punkter som ej godkänts. 
Till funktionerna Monteringsstyrning och Monteringsberedning skall dessu­
tom anges vilka objekt och punkter (egenskaper) som kontrollerats, lämpli­
gen i form av markeringar på förteckningen i kontrollunderlaget från Monte­
ringsberedning.

För kontrollen och beslut om åtgärder behövs personal med speciell kom­
petens (ingående kunskaper om materialet och monteringen samt om kvali­
tets- och funktionskraven från efterföljande moment Ytbehandling eller An­
vändning). Bedömningarna skall helst inte göras av personal och arbetsle­
dare som utfört monteringen.

Om tidpunkten för godkännande efter denna kvalitetskontroll inträffar sena­
re än vad som ursprungligen planerats, kan detta bero på bl a

- försenad/felaktig materialleverans orsakad av leverantör/transportör eller 
av för sen eller felaktig beställnings-/avropsinformation

- förseningar i monteringsarbetet eller i andra byggplatsoperationer för det 
aktuella flödet p g a byggplatsinterna orsaker

- förseningar i andra, kopplade materialflöden

- fel eller skador på materialet vid leveransen
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- avvikelser i märkning, förpackning etc vid leveransen som orsakar förse­
nande felhandlingar eller skador senare i flödet

- skador uppkomna vid interntransport, hantering, förvaring eller monte­
ring av materialet på byggplatsen

- felaktigt eller slarvigt utförd montering.

Skillnaden mellan den faktiska och den planerade tidpunkten för godkän­
nandet kan alltså ses som ett viktigt mått på den totala flödeskvaliteten 
(tids-, plats-, monterings- och materialkvaliteten) på operativ nivå i det 
aktuella flödet.

8.1.2 Montering

Momentet omfattar i huvudsak förflyttning av materialet från en närliggande 
förvaringsplats, kvalitetskontroll av materialet, eventuell för- och efterbear- 
betning samt montering. Det omfattar emellertid inte lagning, justering eller 
ommontering av skadat eller felaktigt monterat material. Efterföljande mo­
ment förutom Kontroll kan vara Interntransport (för överskottsmaterial, spill 
och förpackningsmaterial).

En kvalitetskontroll av materialet före eller i samband med bearbetning/- 
montering utförs lämpligen av monteringspersonalen. Det är i detta moment 
som minst extraarbete krävs för att upptäcka eventuella skador och andra 
avvikelser hos materialet. Vissa fel kan inte utan svårighet konstateras förrän 
vid monteringen, andra kan döljas av förpackningsmaterial som finns kvar 
för att skydda materialet vid interntransport och hantering. Eftersom montö­
ren ansvarar för kvaliteten på utresursen från momentet (materialet slutligt 
monterat), bör denne även formellt utföra kvalitetskontrollen av motsvarande 
inresurs. Ofta är monteringspersonalen den lämpligaste även från kompe­
tens- och tillgänglighetssynpunkt.

Resultatet av denna kvalitetskontroll återförs till

- funktionen Materialstyrning för ombesörjande av eventuellt ersättnings­
material

- funktionen Materialflödesberedning för att resultera i eventuella rekla­
mationer och för att påverka framtida leverantörsval.

Montörerna svarar själva för kontinuerlig kvalitessäkring/kvalitetskontroll av 
monteringsarbetet. Det är viktigt att montörer och/eller arbetsledare har 
kompetens för detta. Från efterföljande moment Kontroll erhålls via Monte- 
ringsberedning återkoppling av kvalitetsutfallet för monteringsarbetet.

Det dagliga monteringsresultatet, t ex uttryckt i antal monterade m2, följs 
upp och rapporteras till funktionen Monteringsstyrning. Rapporten utgör un­
derlag för avstämning och eventuell justering av tid- och resursplanerna för 
tillverknings- och kontrollmomenten.

Den dagliga förbrukningen av monterat och kasserat material följs upp och 
rapporteras till funktionen Materialstyrning för avstämning av materialförsörj­
ningen och eventuell tilläggsbeställning.
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Bearbetningsoperationer i samband med montering undviks i så stor ut­
sträckning som möjligt. Om de är återkommande och förutsägbara på pro- 
jekteringsstadiet, kan de utföras rationellare redan hos materialtillverkaren. 
Resultatet blir oftast kortare ledtid, bättre arbetsmiljö, högre materialkvalitet 
och totalt sett lägre kostnader.

Gipsskivor ur standardsortimentet kan exempelvis fås kapade till exakt längd 
från leverantören/tillverkaren. Normalt debiteras då ett kapningstillägg av 
storleksordningen en krona per skiva.

Monteringen av innerdörrar har under de senaste åren underlättats avsevärt 
genom produkt- och metodutveckling, t ex i fråga om infästning av karmen. 
Antalet bearbetningsoperationer på byggplatsen kan minskas t ex genom att 
tillverkaren förborrar hål för infästning av dörrstängare o dyl. En förutsättning 
är då att omfattningen av förbearbetningen anges vid beställningstillfället och 
att utförandet specificeras detaljerat i tillräckligt god tid före leverans.

Materialförflyttningar som utförs av montörerna i samband med monte­
ringsarbetet minimeras. Mekaniska hjälpmedel, t ex transportvagn, används 
i största möjliga utsträckning för förflyttning och hantering av materialet i 
läge för montering.

Gipsskivorna kan överflyttas från förvaringsplats till transportvagn antingen 
styckvis manuellt eller enhetslastvis med den ledstaplare, som används för 
interntransporten (se 8.1.4 nedan). För att det senare skall vara möjligt 
måste enhetslaststorlekarna vara mindre än de normalt förekommande.

Istället för att låta materialleverantörens ansvar stanna vid att leverera en 
viss produktenhet till byggplatsen vid överenskommen tidpunkt och med 
avtalad kvalitet, kan man utsträcka det till att vid överenskommen tidpunkt 
överlämna produkten färdigmonterad på plats med avtalad funktion och 
kvalitet i övrigt. En sådan flödesuppläggning innebär, att alla de beskrivna 
flödesmomenten utom Kontroll överförs till materialleverantörens ansvarsom­
råde, liksom stora delar av styrnings- och beredningsfunktionerna. Denna 
lösning är intressant främst i sådana flöden som för innerdörrarna, genom 
att varje enskild produktenhet där är specificerad och produktens funktion 
relativt komplex.

8.1.3 Förvaring

Momentet omfattar förvaring och skyddande av materialet mellan momen­
ten Interntransport och Montering, så nära respektive monteringsställe som 
möjligt. Eventuellt erforderliga inventeringsoperationer ingår också.

Förvaringen är en förflyttning av materialet i tiden som planeras in i flödet 
p g a följande faktorer:

1 Bristande möjligheter att synkronisera inleveranstillfället med monte­
ringstidpunkten.

2 Förhållanden som föranleder inleverans av större kvantiteter material åt 
gången än i takt med förbrukningen.
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Tidsförflyttningen kan också uppstå genom oplanerade händelser som för­
seningar etc.

Ankomsttidpunkten (till byggplatsen) och monteringstidpunkten är de va­
riabler som beskriver förvaringstidens längd för varje mängdenhet (styck) 
av materialet.

Under förvaringstiden

binder materialet kapital (varuvärde inklusive kostnader för leverans, 
mottagning, interntransport till förvaringsplatsen, skyddsanordningar etc)

riskerar materialet att skadas (av mekaniska och klimatologiska påkän- 
ningar) eller försvinna

- hindras framkomligheten på och invid materialets förvaringsplats

- försämras överblickbarheten (i proportion till materialmängden) över vad 
som förvaras av olika slags material

kan behovet förändras så att materialet blir överflödigt.

Detta indikerar att förvaringstiden skall vara så kort som möjligt. Faktor 1 
ovan kan påverkas genom

planering av inleverans- och monteringstidpunkten i så nära anslutning 
till varandra som möjligt från hanteringsteknisk synpunkt (se under In­
terntransport 8.1.4 nedan)

hög tidsprecision och säkerhet (planenlighet) vid inleveranser och 
montering

kort ledtid mellan avrop och inleverans, varigenom man vid avropstid- 
punkten kan vara säkrare på när materialet verkligen behövs.

Hög tidsprecision i flödet tillsammans med kort ledtid kräver att även pro­
duktkvaliteten är hög, för att reservförråd alternativt extra tidsmarginal för 
ersättningsleveranser skall kunna undvikas.

Faktor 2 är till största delen en fråga om transportekonomi. Den kan på­
verkas positivt genom samiastning av olika material i mindre kvantiteter i 
en sändning eller genom leverans via en brytpunkt nära byggplatsen, där 
en större sändning delas upp i flera mindre. Hanterings-, mellanlagrings- 
och skadekostnader påverkas dock negativt om materialet måste omlastas.

Grovt räknat kan man säga, att den totala kostnaden för en veckas förva­
ringstid (ränta, extrahantering, skador, svinn etc) motsvarar nära 1% av 
materialvärdet. Om materialet levererades i genomsnitt en månad före 
monteringstillfället, skulle förvaringskostnaden alltså utgöra ca 4% av mate­
rialpriset.

I pilotflödet med gipsskivor levererades exempelvis materialet till entréplanet 
(23 ton) i en enda sändning, som sedan monterades under 4 veckor ome­
delbart därefter. Om man bara ser till frakten och förvaringskostnaderna 
skulle det varit något fördelaktigare att dela upp leveransen på två tillfällen
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med två veckors mellanrum. Tar man däremot hänsyn även till "framkör- 
ningskostnaden" för den truck med förare som användes för lossningen, så 
blir bilden en annan. Faktorer som trots detta skulle kunnat tala för en 
uppdelning är skaderiskerna och den försämrade framkomligheten i bygg­
naden.

Materialet förvaras under tak inne i byggnaden i obrutna förpackningar till 
skydd mot skador och svinn. Förvaring i obrutna förpackningar ger dessu­
tom bättre överblick över materialmängderna.

För ytterligare skydd mot väta, mekanisk åverkan, svinn etc kan speciella 
åtgärder behöva vidtagas.

Enhetslaster med gipsskivor kan mot pristillägg fås insvepta i plast och/el­
ler bandade.

Normalt har funktionen Materialstyrning genom mottagnings- och förbruk- 
ningsuppföljningen en bild av vilka kvantiteter av varje material med respek­
tive specifikationer som förvaras på byggplatsen vid varje tidpunkt. I vissa 
situationer kan dock denna information behöva kontrolleras genom fysisk 
inventering.

8.1.4 Interntransport

Momentet omfattar i huvudsak förflyttningen och hanteringen av materialet 
från godsmottagningen till förvaringen i närheten av respektive monterings- 
ställe. Materialet är som inresurs till momentet fortfarande placerat på ex­
terntransportfordonet. Lossnings- och interntransportoperationerna utförs 
alltså integrerat. Momentet omfattar inte interntransport av skadat eller över­
blivet material, spill och använt förpackningsmaterial, ej heller återlastning 
av enhetslaster som skall returneras p g a skador eller avvikelser som upp­
täckts vid mottagningskontroll efter lossningen.

Materialet interntransporteras till förutbestämda platser så nära respektive 
monteringsställe som möjligt enligt en placeringsplan. Varje hanteringsenhet 
av ett material med en viss specifikation är entydigt märkt så att den kan 
hänföras till respektive monteringsställe/förvaringsställe redan vid interntrans­
porten. Om en enhet av någon anledning måste placeras på ett annat ställe 
än vad placeringsplanen utvisar, rapporteras detta till funktionen Material­
styrning.

Hanteringsenheterna får då inte vara större än att de kan placeras i tillfreds­
ställande närhet av respektive monteringsställen. För innerdörrar består 
hanteringsenheten ofta av endast en dörr. För gipsskivor gäller dessutom, 
att enhetslastens storlek skall möjliggöra godtagbar anpassning av utplace- 
ringen till behovet för ett våningsplan, en lägenhet eller annan byggnadsdel.

Hanteringsenheternas vikter och hanteringsanordningar måste vara avpassa­
de för den hanteringsutrustning som används för interntransporten. Vikter­
na får inte heller orsaka en golvbelastning vid interntransport, förvaring och 
hantering, som överskrider den maximalt tillåtna för byggnaden.
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Interntransporten kan uppdelas i

- lossning av externtransportmedel (lastbil)

- förflyttning utanför och in i byggnaden

- förflyttning inuti byggnaden

- eventuell hantering inuti byggnaden.

De två förstnämnda operationerna utförs i en följd med samma utrustning, 
t ex en byggnadskran eller en terränggående gaffellyfttruck. Lastbilen och 
lastningsmönstret måste vara avpassade för den aktuella lossningsmetoden. 
Beroende på enhetslastutformning, utrustning, terrängförhållanden o dyl kan 
en eller flera enhetslaster hanteras och förflyttas åt gången.

Efter utomhusförflyttningen placeras enhetslasterna inne i byggnaden på ett 
sådant sätt, att de lätt kan hanteras med utrustningen för inomhusförflytt- 
ningen. För att detta skall vara möjligt utan att materialet måste levereras 
långt före monteringstidpunkten, krävs åtkomst med interntransportutrust- 
ningen till varje våningsplan även sent i byggprocessen. En terränggående 
gaffellyfttruck skall t ex kunna sätta in materialet direkt på rätt våningsplan 
genom ett öppet eller öppningsbart fasadparti. Sådana åtkomstmöjligheter 
måste i samråd med materialförsörjningsansvariga konstrueras och plane­
ras in i byggprocessen.

I pilotfallet var detta inte tillfredsställande löst för innerdörrarna. Leveransti­
den var för lång för att de skulle kunnat levereras i förväg medan fasaden 
fortfarande var öppen. Dessutom hade förvaringstiden då blivit olämpligt 
lång. Återstod alltså att hantera karmarna och dörrarna manuellt in i bygg­
naden och i hissar och trappor upp till rätt våningsplan.

För lyft och förflyttning inuti byggnaden kan exempelvis en eldriven ledstap- 
lare med gaffelaggregat användas. Ledstaplaren har gående förare och 
gafflarna nedsänkbara över stödben med hjul.Den måste vara anpassad till 
förekommande enhetslasters utformning och vikt, golvytornas beskaffenhet, 
takhöjder etc. Med en sådan kan hela inomhusdelen av momentet utföras 
snabbt av endast en operatör. Utrustningen hanteras till och från respektive 
våningsplan på samma sätt som materialet.

En terränggående gaffellyfttruck hyrs med förare enbart för den tid som åt­
går till lossning och interntransport. Ledstaplaren kan hyras för samma tid 
(utan förare) eller ägas av byggföretaget. Kostnaden för ledstaplaren upp­
vägs mer än väl av att den minskar behovet av personalresurser för hante­
rings- och förflyttningsarbetet jämfört med konventionella metoder.

Skador som uppstår eller upptäcks under momentet rapporteras (om möj­
ligt med angivande av orsak)

- till funktionen Materialstyrning för ombesörjande av eventuellt ersätt­
ningsmaterial

- till funktionen Materialflödesberedning för att resultera i eventuella rek­
lamationer och för att påverka framtida leverantörsval, vid interna hante- 
ringsskador för att påverka framtida flödesuppläggning, hanteringsmeto- 
der och förpackningsutformning.
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8.1.5 Mottagning

Momentet omfattar i huvudsak

okulärbesiktning av enhetslasterna med material map artikelidentitet, 
kvantiteter och eventuella skador

kontrol! av sändningarna map ankomsttidpunkt, enhetslastutformning, 
märkning, fordonstyp, lastningsmönster etc

- administration i samband med sändningarnas ankomst till byggplatsen 
(rapportering, reklamation etc)

- vissa typer av åtgärder för korrigering och komplettering vid skador 
och avvikelser.

Lossning av enhetslasterna från externtransportmedlet (lastbilen) ingår inte 
i detta moment utan i Interntransport.

Mottagningskontrollen är till för att konstatera alla de eventuella fel på en 
sändning, som kan upptäckas utan att förpackningarna bryts och mate­
rialet kontrolleras noggrannare. Sådana fel kan vara

avvikelser från vad som avtalats ifråga om artikelidentiteter, kvantiteter, 
förpackningar, enhetslasternas utformning och märkning etc

- avvikelser från vad som avtalats ifråga om ankomsttidpunkt, fordonstyp 
för externtransporten, lastningsmönster på fordonet etc

- skador på förpackningarna där motsvarande skador på materialet kan 
misstänkas, eller synliga skador på materialet.

Med artikelidentiteten avses typ, dimensioner, färg och andra produkt­
egenskaper. Förpackningen skall vara rätt utförd och dess skyddande 
egenskaper intakta. Enhetslasten kontrolleras med avseende på storlek 
(kvantitet), uppbyggnad och hanteringsanordningar. Märkningen skall uppta 
föreskrivna uppgifter om artikelidentitet, kvantitet, vikt, leverantör och sänd- 
ningsidentitet. Det kan också vara avtalat att märkningen redan från leveran­
tören skall ange monteringsställe för materialet i form av våningsplan, lägen­
het och/eller annan referens. Märkningens överensstämmelse med innehållet 
i enhetslasten eller förpackningen kontrolleras också så långt möjligt.

Ankomsttidpunkten för leveransen (datum och klockslag) skall överens­
stämma med vad som bestämts vid avropet inom en viss plus-/minusmar- 
ginal, som också avtalats. En förtidig ankomst kan vara lika olämplig som 
en försenad, eftersom personal oftast reserverats och inhyrd utrustning 
beställts för lossning och interntransport av sändningen. Speciella föreskrifter 
för fordonstyp och lastningsmönster är betingade av möjligheterna att 
komma fram till en lämplig lossningsplats och att lossa med tillgänglig 
utrustning.

Vid synliga skador på materialet skall skadornas art, omfattning, svårighets­
grad och orsak klarläggas så långt möjligt.
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I samband med mottagningskontrollen fattas också beslut om åtgärder vid 
konstaterade skador eller avvikelser. Åtgärder som initieras i momentet 
Mottagning kan vara skrotning, returnering eller reparation/modifiering på 
byggplatsen vid materialskador eller vid avvikelser i artikelidentitet. Andra 
typer av åtgärder utförs direkt vid mottagningen, t ex sortering, ompack­
ning, ommärkning samt komplettering av märkning och förpackning/enhets- 
last.

I vissa fall omfattar inte leverantörens åtagande all nödvändig förpackning 
och märkning. Kompletteringarna utförs då regelmässigt i mottagningsmo- 
mentet och kan innebära t ex att förse enhetslasten med speciella hante- 
ringsanordningar eller skydd, eller att märka enheterna med monteringsställe 
och andra anvisningar för interntransporten.

Mottagningsrapporten anger att en sändning med en viss identitet (t ex 
leverantör + avsändningsdatum) mottagits med eventuella skador och avvi­
kelser enligt mottagningskontrollen. Den innehåller också beskrivningar av 
skadornas/avvikelsernas art, omfattning, svårighetsgrad, orsak etc samt av 
de åtgärder som beslutats och initierats eller vidtagits med anledning därav.

Konstaterade skador på materialet behöver inte rapporteras och åtgärdas, 
om de inte försvårar monteringsarbetet och inte heller kommer att vara 
synliga eller på annat sätt märkbara efter monteringen.

Mottagningsrapporten återförs till

- funktionen Materialstyrning för information om vad som blivit tillgängligt 
för montering på byggplatsen samt för eventuell omplanering och an­
skaffning av ersättningsmaterial

- funktionen Materialflödesberedning för att påverka framtida extern- 
transportupplägg, förpackningsutformning, märkning, styrmetoder etc 
samt för att resultera i eventuella reklamationer och påverka framtida 
leverantörsval.

Som underlag för mottagningskontrollen används information från funktio­
nerna Materialstyrning och Materialflödesberedning om vad som har avtalats 
för den aktuella sändningen i alla ovannämnda avseenden. Informationen 
kan ha formen av ett pappersdokument eller en bild på en datorskärm. I 
båda fallen utgör mottagningsrapporten endast en bekräftelse på dessa 
uppgifter med eventuella tillägg angående avvikelser och skador. Mottag­
ningsrapporten formuleras så att den även kan användas som reklamation 
gentemot materialleverantören/transportören.

Varje materialsändning till en byggplats måste tas emot av en ansvarig 
godsmottagare, som bekräftar leveransen och även svarar för mottagnings­
kontrollen.



28

8.1.6 Externtransport

Momentet omfattar i huvudsak förflyttning av sändningar från materialleve­
rantören till byggplatsen. Returtransport av material pga skador eller avvi­
kelser ingår inte, ej heller transport från byggplatsen av spill och använt 
förpackningsmaterial.

Förutsättningen var i pilotflödena att externtransporten ingår i materialleve­
rantörens åtagande (leveransvillkor "fritt lastbil mottagaren"). Leverantörs- 
funktionen Transportör analyseras därför inte.

Externtransporten skall resultera i att sändningen når sin destination (bygg­
platsen) vid den avtalade tidpunkten och i godtagbart skick. Lastbilseki- 
paget skall då vara uppställt så nära byggnadens aktuella inhanteringsöpp- 
ning(ar) som möjligt och så att det lätt kan lossas med interntransportut- 
rustningen. Lastutrymmet skall vara öppnat för god åtkomlighet, från den 
ena eller båda långsidorna eller ovanifrån beroende på typ av interntrans- 
portutrustning.

Vid avvikelse eller befarad avvikelse från vad som beställts/avropats och 
bekräftats ifråga om ankomsttidpunkt, kvantitet, lastningsmönster, fordonstyp 
eller dylikt, måste funktionen Materialstyrning aviseras omgående. Avvikelser 
får inte förekomma annat än i undantagsfall. Om en avvikelse inte går att 
undvika, kan dock avisering i god tid minska skadeverkningarna genom att 
ge tillfälle till omplanering. Akuta problem kan annars bli att personal och 
utrustning för lossning inte finns tillgängliga vid ankomsten, att fordonet inte 
kan komma fram till en lämplig lossningsplats eller att det inte finns utrymme 
för förvaring av materialet på byggplatsen.

Ju mindre sändningsstorlekarna görs, desto högre blir fraktkostnaderna per 
ton material (och de belastar alltid kunden/byggföretaget i slutänden). Denna 
effekt kan i viss mån neutraliseras genom att mindre kvantiteter av olika 
materialslag samlastas till en sändning, eller genom att en större sändning 
delas upp i flera mindre vid en brytpunkt nära byggplatsen. I ett sådant 
system med samlastning eller uppdelning ökar dock kostnaderna påtagligt 
för hantering, mellanlagring och skador.

Faktorer som kan uppväga fraktkostnadsökningen vid mindre sändningar 
diskuteras i samband med momentet Förvaring (8.1.3 ovan).
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8.2 STYRFUNKTIONER

8.2.1 Monteringsstyrning

Funktionen omfattar den operativa styrningen av arbetet i momenten Mon­
tering och Kontroll (inklusive personal- och utrustningsresurser) i den ut­
sträckning som definieras ovan för respektive moment. Funktionen omfattar 
även initiering av operativt betingad ompianering samt uppföljning och 
rapportering.

Kontroll (enligt 8.1.1) av ett visst monteringsarbete (materialslag) inom ett 
lämpligt byggnadsavsnitt (våningsplan, lägenhet el dyl), initieras med led­
ning av den dagliga utfallsrapporteringen från momentet Montering. Resul­
tatet av kontrollen återförs omgående till Monteringsstyrning för eventuell 
arbetsorder om lagning, justering eller ommontering.

Styrinformationen återkopplas alltid, dvs varje monteringsorder skall mot­
svaras av en omgående (daglig) rapport om utfallet (färdigt med eventuella 
avvikelser). Monteringsordern utformas så att den kan användas även för 
återrapporteringen.

Denna snabba återrapportering av monteringsutfallet tillsammans med det 
återförda resultatet av kvalitetskontrollen utgör underlag för att vid behov på 
ett tidigt stadium revidera tid- och resursplanerna både för montering och 
materialförsörjning. (Själva omplaneringsarbetet hänförs till funktionen Monte- 
ringsberedning).

Ett intensivt och regelbundet informationsutbyte mellan funktionerna Mon­
teringsstyrning och Materialstyrning är nödvändigt för synkronisering av 
materialförsörjning och montering. Den operativa styrningen av materialet 
och monteringsarbetet måste samordnas, liksom återkopplingen förompla- 
neringsändamål.

8.2.2 Materialstyrning

Funktionen omfattar i huvudsak den operativa styrningen av materialet 
samt av arbetet med mottagning, interntransport, förvaring m m (inklusi­
ve personal- och utrustningsresurser) i den utsträckning som definieras 
ovan för respektive moment. Funktionen omfattar även initiering av opera­
tivt betingad omplanering samt uppföljning och rapportering.

Den operativa materialstyrningen innebär

- avrop av material från materialleverantören mot en beställning som lagts 
av funktionen Materialflödesberedning

- hantering av avvikelser mot beställning/avrop som påverkar materialför- 
sörjningsläget, leveransbevakning

uppföljning av tillförsel och förbrukning av material, kontroll över hur 
mycket material som finns under förvaring och på vilka platser, initie­
ring av inventering för saldokontroll.
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Avropet specificerar beställningsidentitet, artikelidentitet, kvantitet, leverans­
tidpunkt, väg till lossningsplatsen, kontaktman för materialstyrningen samt 
ansvarig mottagare. Observera att ankomsttidpunkten avser datum och 
klockslag för ankomst till byggplatsen.

Avropsinformationen vidarebefordras även till momentet Mottagning som un­
derlag för kontroll och återrapportering.

Regelbundna inventeringar ger möjlighet till ett snabbare konstaterande av 
eventuella avvikelser.

Uppföljning av förbrukningen erhålls genom sammanställning av dagliga 
rapporter om monteringsutfall, om materialspill och om resultat av kvalitets­
kontroll före montering.

Styrningen av materialflödet innebär också avrop av resurser (personal, ut­
rustning, tjänster etc) från andra funktioner (egna eller leverantörsfunktioner) 
för användning i materialflödesmomenten Mottagning, Interntransport och 
Förvaring.

Med den ständigt aktuella bilden av materialtillgången (under förvaring, på 
väg, i beställning) som underlag kan materialförsörjningen lättare anpassas 
operativt till förändrade förutsättningar. Befarade eller konstaterade avvikel­
ser från planerna måste då aviseras omedelbart från monterings- och leve- 
rantörsfunktionerna för att ge möjligheter till omplanering av materialflö­
dena.

Omvänt kan skadeverkningarna på byggprocessen av störningar i material­
tillförseln minskas i viss utsträckning genom omplanering av monteringsar­
betet. En förutsättning för detta är då att funktionen Monteringsstyrning hålls 
kontinuerligt informerad om materialförsörjningsläget.

För innerdörrarna och liknande materialslag krävs speciellt snabb återkopp­
ling av styrinformation och information av skador och avvikelser, eftersom

- artiklarna ofta är unika och därmed ej utbytbara

- ledtiderna i tillverkningen ofta är långa, inte minst vid ändringar i antal 
eller produktspecifikationer

- monteringen sker relativt sent i byggprocessen, varigenom byggnadens 
färdigtidpunkt löper större risk att påverkas av störningar i material­
flödet.
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8.3 PLANERINGSFUNKTIONER

8.3.1 Monteringsberedning

Funktionen omfattar

- beredning av kvalitetskontroll för material och monteringsarbete samt av 
åtgärdsbeslut i samband därmed vid skador eller andra avvikelser

beredning av monteringsarbete

- tid- och resursplanering för monterings- och kontrollarbete

- anskaffning av personal- och utrustningsresurser

- uppföljning av kvalitetsutfall för material och monteringsarbete.

Det kvalitetsutfall, som kontinuerligt rapporteras från momentet Kontroll, 
vidarebefordras efter viss analys och sammanställning till

- momentet Montering avseende monteringsarbetets utförande för upp- 
följningsändamål

- funktionen Materialflödesberedning avseende materialkvaliteten för att 
resultera i eventuella reklamationer och för att påverka framtida leveran- 
törsval, vid interna hanteringsskador för att påverka framtida flödesupp- 
läggning, hanteringsmetoder och förpackningsutformning.

Momentet Mottagning kan i vissa fall behöva förses med underlag för åt­
gärdsbeslut vid skada eller avvikelse (map produktkvalitet eller artikeli­
dentitet) som konstateras vid mottagningskontrollen. Likaså kan speciellt 
underlag erfordras för åtgärdsbeslut i momentet Kontroll. Framtagning av 
sådana beslutsunderlag kan innefatta besiktning, kontakter med leverantör, 
arkitekt, kund, ansvarig för efterföljande ytbehandlingsmoment etc.

8.3.2 Materialflödesberedning

Funktionen omfattar

beredning av mottagningskontroll och av åtgärdsbeslut i samband där­
med vid skador eller andra avvikelser

- beredning och planering av hanteringen och förvaringen på byggplat­
sen

- utformning av kraven på enhetslaster, märkning, externtransport, leve­
ransprecision m m

- behovsplanering för materialleveranserna, beställning av material

- tid- och resursplanering för materialförsörjningsarbetet i övrigt

- anskaffning av personal-, utrustnings- och tjänsteresurser
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bedömning av lämpligaste leverantör ur logistisk synvinkel

- uppföljning av kvaiitetsutfall för material, hanterings- och förvaringsar- 
bete samt leverantörsuppföljning i övrigt (uppfyllande av kraven på 
enhetslaster, märkning, leveransprecision etc).

Beredning av kvalitetskontroll innebär att för sammanställning förse funktio­
nen Monteringsberedning med dokumentation av vad som avtalats med 
materialleverantören avseende artikelspecifikationer, eventuella speciella pro­
duktkvalitetskrav m m.

Momentet Mottagning kan i vissa fall behöva förses med underlag för åt- 
gärdsbeslut vid skada eller avvikelse i en sändning. I beslutsunderlaget 
beaktas vid behov även effekterna från materialförsörjningssynpunkt av att 
exempelvis returnera felaktigt material. Eventuellt behöver underlaget komp­
letteras från funktionen Monteringsberedning avseende produktkvalitet eller 
artikelidentitet. Momentet Mottagning förses även med instruktioner för 
korrigering och komplettering av förpackning, enhetslast och märkning.

Beredning och planering av hantering och förvaring innefattar

eventuella anvisningar beträffande hantering, interntransport, förvarings- 
sätt och skydd av materialet

plan för placering av materialet på bestämda förvaringsplatser i närhe­
ten av respektive monteringsställe.

En av funktionens viktigaste uppgifter är att lägga upp materialflödet på 
taktisk nivå både externt och internt och att specificera de krav som upp­
läggningen medför bl a på

- förpackningarnas/enhetslasternas utformning (storlek, hanteringsanord- 
ningar, skyddseffekt etc)

märkning

- fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjlighet etc) och lastningsmönster för 
externtransporten

- regler för avrop samt för avisering av leveranser och avvikelser

- leveransprecision (map kvantitet och tidpunkt)

- förfaringssätt vid avvikelser.

Dessa krav tillsammans med artikelspecifikationer och grova behovstid- 
planer vidarebefordras till materialleverantören i form av en beställning. I 
relevanta delar vidarebefordras beställningsinformationen också till momentet 
Mottagning som underlag för mottagningskontroll respektive till funktionen 
Materialstyrning som underlag för avrop.

Beställningen bör ha en standardiserad utformning för att undvika feltolk­
ningar av informationen.
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Hanteringsenheterna (enhetslasterna) får inte vara större än att

- de kan fördelas ut till närheten av respektive monteringsställe

utplaceringen kan anpassas godtagbart till behovet för ett våningsplan, 
en lägenhet eller annan byggnadsdel.

Hanteringsenheternas vikter och hanteringsanordningar måste vara avpas­
sade för den hanteringsutrustning som används för interntransporten och 
eventuellt även vid monteringshanteringen. Vikterna får inte heller orsaka en 
golvbelastning vid interntransport, förvaring och hantering, som överskrider 
den maximalt tillåtna för byggnaden.

Ovanstående krav på hanteringsenheterna indikerar enhetslaststorlekar för 
gipsskivor på 1/2 - 1/3 av nu normalt förekommande.

Varje hanteringsenhet av ett material med en viss specifikation måste vara 
entydigt märkt, så att den kan hänföras till respektive monteringsställe/för- 
varingsställe redan vid mottagningen.

Vad beträffar innerdörrarna förordas att varje dörr redan hos leverantören 
märks individuellt med

- artikelidentitet (typ, dimensioner, brand- och ljudklass etc)

- unikt monteringsställe (våningsplan, lägenhet el dyl samt unikt löpnum­
mer med motsvarighet på monteringsritning).

En sådan märkning har styrningsfördelar genom att den t ex underlättar 
kontrollen över vad som är levererat, monterat, skadat etc samt över var 
respektive dörr förvaras. Ännu större är fördelarna vid omplanering eller 
specifikationsförändringar under byggnadsarbetets gång.

Produktionen av sådana materialslag som innerdörrar är ofta kundorder­
styrd, vilket ställer högre krav på framförhållning vid behovsplanering och 
beställning än för t ex gipsskivor. Innerdörrarna genomlöper i produktions­
processen (materialförsörjning och tillverkning) flera förädlingssteg med 
ökande komplexitet och variantspridning. För sådana materialslag kan 
framförhållningen partiellt ökas genom att behovstidplanerna i beställningen 
till materialleverantören preciseras stegvis med avseende på både kvanti­
tet, tidpunkt, och artikelspecifikation. I första steget anges på ett tidigt 
stadium exempelvis

- artikelegenskaper som dels är ledtidskritiska för leverantören, dels i stort 
kända av beställaren

- ungefärliga kvantiteter per egenskap (+/- ett antal procent)

- ungefärliga leveranstidpunkter (månad).

I pilotfallet med innerdörrar hade leverantören mycket långa anskaffningstider 
för dörrbladens plastlaminatskivor, åtminstone i vissa kulörer. I ett sådant 
läge kan det vara avgörande för leveranstiden på den färdiga artikeln, att 
leverantören så tidigt som möjligt får information om behovet uttryckt i un­
gefärligt antal och kulör.
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Sådan tidig, grov beställningsinformation används också med fördel för ka-
pacitetsplanering/kapacitetsbokning hos leverantören.

I steg två (1-2 månader före leveranstidpunkt) preciseras informationen för 
varje leverans exempelvis till

- utförliga artikelbeskrivningar med undantag för egenskaper med mycket 
kort ledtid, t ex beslag, förborrning

- exakta kvantiteter av varje artikelidentitet 

föreskrifter för märkning, förpackning, fordonstyp m m

- leveranstidpunkter (vecka).

Ytterligare precisering görs vid varje avrop (ca en vecka före leverans) av­
seende artikelspecifikationer och leveranstidpunkt (datum och klockslag). (Se 
under funktionen Materialstyrning 8.2.2).

En annan viktig uppgift för funktionen är att följa upp och bearbeta kvali- 
tetsutfallet för

- materialet (artikelspecifikation, produktkvalitetskrav)

- leveranserna (förpackning, märkning, tids- och kvantitetsprecision, 
externtransport, avisering m m)

- interntransport, hantering, förvaring på byggplatsen.

Utfallet beträffande materialet och leveranserna skall kontinuerligt återföras 
till och diskuteras med materialleverantören. Det skall också inom funktio­
nen ligga till grund för eventuella reklamationer samt för bedömning av 
leverantörens logistiska kvalifikationer. Kvalitetsresultatet sammanställt och 
med klargörande kommentarer skall så snart som möjligt också vidarebe­
fordras till den kommersiella inköpsfunktionen för att även ur dess aspekter 
påverka framtida leverantörsrelationer.

Utgångspunkten för en operativt väl fungerande byggprocess är samspelet 
mellan funktionerna Monteringsberedning och Materialflödesberedning vad 
avser uppläggningen och planeringen av monteringsarbetet och material­
flödena.



35

8.4 LEVERANTÖRSFUNKTIONER

8.4.1 Materialleverantör

Funktionen omfattar i huvudsak

planering, styrning och uppföljning av tillverkning och utleveranser enligt 
kundens beställningar och avrop

- tillverkning, förpackning, märkning

beställning och styrning av externtransport till kunden, utlastning.

Externtransporten förutsätts vid analysen ingå i materialleverantörens åta­
gande, varför leverantörsfunktionen Transportör inte redovisas. Däremot 
analyseras externtransporten som ett moment i flödet (8.1.6). Andra leveran- 
törsfunktioner kan finnas för utrustning, personal, entreprenadarbeten, infor­
mationstjänster etc, men analyseras inte här.

Den förutsatta ansvarsuppdelningen för externtransporten tillämpades i pilot­
flödena. Den kan vara fördelaktig i samband med utvidgning av materialle­
verantörens ansvarsområde ännu längre framåt i flödet (till internhanteringen 
och eventuellt även monteringen). Dock bör det övervägas, om inte det om­
vända förhållandet kan ge ett stort byggföretag bättre kontroll över extern­
transporterna, både vad gäller priser, styrning och andra faktorer.

Leverantören skall bekräfta beställningar och avrop, varefter eventuella av­
vikelser från vad som avtalats skall aviseras så snabbt som möjligt.

Förutsättningarna för att kontinuerligt hålla en hög total flödeskvalitet och 
effektivitet i materialförsörjningen ökar väsentligt, om byggföretaget sluter 
långsiktiga samarbetsavtal med kvalificerade leverantörer för de olika 
byggmaterialslagen. Motiveringen är följande:

* För att materialflödena operativt skall fungera som avsetts, måste ma­
terialleverantören fullgöra vad som avtalats i fråga om produktkvalitet, 
leveransprecision, förpackning, märkning etc. För snabbheten och sä­
kerheten i informationsflödena är det en stor fördel med väl inarbetade 
rutiner och kontaktvägar.

* På taktisk och strategisk nivå har en kvalificerad leverantör kompetens 
och kapacitet att tillsammans med byggföretaget ta fram speciella pro­
duktutföranden, helt nya produkter, tekniska lösningar för transport, 
hantering och förpackning etc. Han har också den stabilitet och pålitlig­
het vad gäller ekonomi, personal, utrustning m m, som erfordras för 
omfattande och långsiktiga åtaganden.

Leverantörer som kan komma ifråga är endast sådana, vars ambition och 
förmåga att uppfylla kraven kontrollerats och verifierats. Antalet samarbets­
avtal kan vara 1-3 per byggmaterialslag beroende på byggföretagets res­
pektive leverantörernas storlek, marknadsförhållandena etc.
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Avtalet kan fastställa de för varje beställning/leverans återkommande förut­
sättningarna och rutinerna, normer för produktkvalitet, leveransprecision, 
förpackning, märkning etc, överenskommelser om ledtider/leveranstider, 
operativ flexibilitet, flödesuppläggning.
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8.5 ORGANISATION

De operativa materialflödesmomenten ligger inom två olika kompetens­
områden, ett för momenten Montering och Kontroll (och eventuella övriga 
tillverkningsmoment), ett för momenten Mottagning, Interntransport och 
Förvaring. Det verkställande arbetsledaransvaret behöver därför i många fall 
delas upp i överensstämmelse med detta, eventuellt med huvudansvaret 
hos den person som ansvarar för Montering och Kontroll.

De operativa styrfunktionerna Monteringsstyrning och Materialstyrning bör 
integreras organisatoriskt. Anledningen är att kopplingarna mellan dem är 
så starka och komplicerade vad gäller informationsflödena både för styrning 
och återföring. Initieringen av monteringsoperationerna respektive material- 
försörjningsoperationerna måste vara fullständigt samordnad, liksom upp­
följningen.

De taktiska planeringsfunktionerna Monteringsberedning och Materialflö— 
desberedning kräver specialistkompetens av var sitt slag. De kräver emel­
lertid också ett övergripande huvudansvar, som också innefattar ansvaret 
för verkställandet på operativ nivå.

En organisatorisk lösning på detta kan vara, att specialistkompetensen 
tillhandahålls som metodstöd eller liknande från olika stabsenheter. En kan 
exempelvis vara knuten till en central inköpsenhet med logistikkompetens 
(eventuellt en central logistikenhet inklusive inköp), andra till enheter för 
projektering och planering. Det övergripande huvudansvaret både för upp­
läggningen och genomförandet av flödena läggs då med fördel på bygg­
platsledningen. (Observera, att verksamhetens funktioner inte alls behöver 
sammanfalla med de organisatoriska enheterna).

Ansvaret för utvecklingen av tekniska och administrativa system och meto­
der för materialförsörjningen bör emellertid vara företagsgemensamt. Detta 
gäller även andra strategiska funktioner som kvalitetssäkring, leverantörs- 
samverkan och business control. På detta sätt åstadkommes den önskvärda
decentrala integrationen, som kombinerar

ett decentraliserat långtgående operativt resultatansvar med

den nödvändiga samordningen av metoderna på taktisk nivå i linje med 
företagets övergripande strategier.
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8.6 INFORMATION

Informationsflödena inom den analyserade delen av verksamheten utgörs i 
princip av

1 planeringsinformation från de taktiska planeringsfunktionerna till de ope­
rativa styrfunktionerna och till funktionen Materialleverantör ("vilka aktivi­
teter som skall genomföras och ungefär när")

2 beredningsunderlag från de taktiska planeringsfunktionerna till de opera­
tiva materialflödesmomenten och till funktionen Materialleverantör ("hur 
aktiviteterna skall genomföras")

3 styrinformation från de operativa styrfunktionerna till de operativa mate­
rialflödesmomenten och till funktionen Materialleverantör ("initiering av 
aktiviteterna")

4 styr- och lägesinformation direkt mellan de operativa materialflödesmo­
menten ("nu är denna aktiviteten avslutad, nästa kan påbörjas")

5 samordningsinformation mellan de taktiska planeringsfunktionerna res­
pektive mellan de operativa styrfunktionerna

6 resultat- och lägesrapportering (återkoppling) från de operativa material­
flödesmomenten och från funktionen Materialleverantör till de operativa 
styrfunktionerna för revidering av styrningen ("detta har respektive har 
inte inträffat/utförts")

7 resultat- och lägesrapportering (återkoppling) från de operativa styr­
funktionerna och från funktionen Materialleverantör till de taktiska plane­
ringsfunktionerna för revidering av planerna

8 utfallsrapportering (återkoppling) från de operativa materialflödesmomen­
ten till de taktiska planeringsfunktionerna för resultatuppföljning och revi­
dering av beredningsunderlagen ("detta har inträffat/genomförts med föl­
jande resultat").

I stor utsträckning kommer de olika funktionerna och momenten, även på 
skilda verksamhetsnivåer, att vara organisatoriskt integrerade. I mindre 
organisationer är de ofta även personellt integrerade, dvs samma person 
svarar för flera funktioner/moment. Detta förenklar respektive minskar be­
hovet av informationsöverföring, framförallt för typerna 3-7 ovan.

Nödvändig informationsöverföring formaliseras men förenklas så långt som 
möjligt. I många fall kan den utföras muntligt, vid behov av dokumentation 
t ex via telefax, i växande omfattning genom dator-till-dator-kommunika- 
tion.

Det är viktigt att informationsutbytet med leverantören formaliseras med 
krav avseende bl a

innehåll
utformning

- kvalitet/precision



39

- överföringsmetod
- tider (framförhållningstid/ledtid, överföringstid, möjliga överföringstidpunk­

ter etc)
- mottagare/avsändare.

Sådana krav bör preciseras ömsesidigt, lämpligen i samband med upp­
handlingen.

I alla sammanhang där det är möjligt att arrangera, skall styrinformationen 
gå direkt (t ex tillsammans med materialet) mellan de operativa materialflö- 
desmomenten. Det fysiska materialflödet blir då "självstyrande", integrerat 
med styrinformationsflödet, vilket ökar precisionen och säkerheten och för­
kortar genomloppstiderna i informationsflödet.
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Inom byggbranschen kan de strategiska förutsättningarna för materialflö­
dena med avseende på slutprodukten (byggnaden) och produktionen besk­
rivas enligt nedan.

* Slutprodukten (byggnaden) är sammansatt av olika delar och kompo­
nenter med mycket varierande förädlingsgrad och komplexitet och ofta 
i stora mängder i varje byggnad. Antalet olika typer av delar och kom­
ponenter (t ex byggskivor resp fönster) är relativt begränsat, medan 
varje typ ofta förekommer i ett stort antal olika utföranden i en och 
samma byggnad. Produkten är ofta kundspecifik även på komponent­
nivå och har i princip ett oändligt antal variationsmöjligheter på slutpro­
duktnivå (färdig byggnad). Varje byggnad är därför oftast unik.

* Produktionsprocessen är följaktligen kundorderstyrd ända från konst- 
ruktionsstadiet (projekteringsfasen). Genomförandet består huvudsakli­
gen av materialförsörjning från ett jämförelsevis begränsat antal leve­
rantörer till olika produktionsställen (byggplatser). Även inom byggplat­
sen består arbetet till stor del av hantering och förflyttning av material. 
Tillverkningen är en relativt personalintensiv montering av delar och 
komponenter och i viss mån även bearbetning med utgångsmaterial av 
råvarukaraktär.

Liknande förutsättningar gäller för materialflödena även i många andra bran­
scher, inte minst inom verkstadsindustrin. Analysen och beskrivningen av pi­
lotflödena ovan skulle följaktligen mycket väl kunnat gälla verkstadsindust- 
riella flöden med undantag för några detaljer. Förutsättningar som kundor­
derstyrning av kundspecifika och unika slutprodukter, har under senare år 
i allt större utsträckning kommit att gälla till och med för bilindustrin.

Följande skillnader kan dock noteras vad gäller byggmaterialflödenas stra­
tegiska förutsättningar jämfört med bilindustrin:

1 En stor andel av materialet är av lägre förädlingsgrad och komplexitet, 
och produktionsprocessen innefattar mera manuellt förädlingsarbete 
utöver monteringen.

2 Antalet producerade enheter av slutprodukten (byggnader) är mindre, 
men materialet förekommer i större mängder per enhet.

3 Vissa typer av komponenter (t ex dörrar, fönster, fasadelement) före­
kommer i större antal och i fler olika utföranden i en och samma enhet 
av slutprodukten (byggnad).

4 Även själva utförandet på komponenterna är ofta kundspecifikt inom 
byggbranschen (och inte bara valet mellan alternativa utföranden som 
inom bilindustrin).

5 Produktionsstället är förbundet med slutproduktens (byggnadens) leve­
ransställe och alltså ambulerande.

Förhållandet nr 1 gör de aktuella materialflödena i princip lättare att planera 
och styra. Förhållande nr 2 utgör ingen försvårande omständighet, medan
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däremot nr 3 ställer större krav på styrningen av varje komponentenhet till 
rätt plats i byggnaden.

Om man emellertid i stället jämställer endast en mindre del av byggnaden 
(våningsplan, lägenhet el dyl) med bilindustrins produkt, reduceras skillna­
derna i förhållandena nr 2 och 3.

Skillnaderna enligt punkt 3 minskar ytterligare om antalet förekommande 
utförandevarianter av delarna och komponenterna begränsas, i första hand 
för varje slutproduktenhet (byggnadsdel), i andra hand inom det enskilda 
byggföretaget. Detta förenklar styrning, förpackning, hantering etc och 
minskar felkällorna vid tillverkning och styrning.

Skillnaderna enligt punkt 4 minskar i den utsträckning som kundspecifika 
komponentutföranden kan undvikas. Detta har betydelse för den taktiska 
ledtiden, d v s för produktspecificering och konstruktion (projektering) och 
för flödesuppläggning. Det inverkar också på komponentens leveranstid och 
på kostnaderna för tillverkning och montering.

Förhållandet nr 5 är oupplösligt förknippat med produkten, men medför i 
princip bara den skillnaden att fasta anläggningar för hantering, förvaring 
och tillverkning/montering inte kan användas. Detta kan försämra den ope­
rativa kvaliteten och effektiviteten i tillverkning och montering på byggplat­
sen. Sådana negativa effekter reduceras emellertid i den utsträckning som 
tiilverkningsoperationerna flyttas till fasta anläggningar och förädlingsgra- 
den höjs på ingångsmaterialet till byggplatsen.

Förhållandet behöver emellertid inte innebära någon större nackdel för ma­
terialflödena. Ett villkor är då, att både byggplatsen och byggnaden utfor­
mas med tanke på materialflödena redan på projekteringsstadiet. Detta är 
ju de (tillfälliga) anläggningar, där materialet skall hanteras och förvaras i 
de olika faserna av byggprocessen.

Inte heller de arbetsorganisatoriska konsekvenserna av förhållandet nr 5 
behöver innebära någon större skillnad. Även om montörerna växlar i stor 
utsträckning för olika byggarbetsplatser, så kan den operativa arbetsled­
ningen vara densamma. (Bilindustrin lever med både en överanställning och 
en årlig personalomsättning på 25-30% i monteringen). Metodutvecklingen 
och kontinuiteten tillvaratas också genom en övergripande organisation på 
taktisk nivå.

Av detta kan slutsatsen dras, att verkstadsindustrins synsätt, principer, 
terminologi etc vad gäller materialflödesutveckling är i högsta grad möjliga 
att överföra till byggnadsindustrin (varmed avses både byggmaterialtillverka­
re, byggföretag och andra aktörer i flödena).

Både för uppläggning och genomförande av byggmaterialflöden öppnas 
också möjligheter att med vissa anpassningar använda beprövat fram­
gångsrika principer, metoder, hjälpmedel, system etc från verkstadsindust­
rin. De branscher som är intressantast i detta syfte är de som har tonvikten 
på montering av kundspecifika produkter, dels därför att de oftast är 
logistiskt mest avancerade, dels därför att de har flest likheter med bygg­
nadsindustrin.

Det finns ingenting som säger att man inte inom byggnadsindustrin skulle 
kunna nå lika anmärkningsvärda resultat i sina materialflöden och i produk-
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tionsprocessen som helhet, som man har gjort inom den stationära monte- 
ringsindustrin med avseende på bi a

- ledtider, leveranstider (trots kundspecificerade produkter)
- tids- och kvantitetsprecision, säkerhet
- kostnadseffektivitet.

Inte heller inom byggnadsindustrin kan man emellertid göra detta utan att
delvis förändra strukturen både i sina produkter (komponenter, bygg­
nader) och i sin produktionsprocess.

Genom en förändrad produkt- och produktionsstruktur och ett annat sätt 
att lägga upp och styra sina materialflöden, har t ex bilindustrin bibehållit 
eller till och med ökat snabbheten, flexibiliteten och precisionen i processen, 
trots utvecklingen mot alltmer kundspecifika och variantrika produkter, även 
på komponentnivå.
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9 REFERENSBESKRIVNINGAR

Resursflödena i pilotfallen redovisas så som de med verkstadsindustriella 
referensramar skulle utformas för att uppfylla verksamhetens mål. De rep­
resenterar därigenom ett slags referensflöden, beskrivna enligt modellen i 
kapitel 7 ovan.

Beskrivningarna omfattar främst resurstypen material samt planerings- och 
styrinformationen för materialflödena. Strukturen av de studerade funk­
tionerna/momenten, material- och informationsflödena framgår av figur 1 
nedan. Denna återkommer sedan i schematisk form för varje funktion/mo­
ment i beskrivningen.

Beskrivningarna är indelade i

materialflödesmoment, som är de operativa fysiska momenten i själva 
materialflödet

styrfunktioner, som är informationsfunktionerna för den operativa styr­
ningen av materialflödet

planeringsfunktioner, som är informationsfunktionerna på taktisk nivå 
för planering och beredning av materialflödet

leverantörsfunktioner, inom vilka ingen uppdelning har gjorts mellan 
materialflödesmoment, styr- och planeringsfunktioner

Flödesmomenten och funktionerna analyseras och beskrivs endast i de av­
seenden som faller inom avgränsningarna för pilotfallet (se 6.4).

Materialflödesmomenten beskrivs i den ordning som flödet analyserats enligt 
modellen, dvs med det avslutande momentet först och sedan i ordning 
bakåt i flödet. Momentet “Kontroll" betraktas som det avslutande i mate- 
rialförsörjningsdelen av huvudflödet.

Referensflödena redovisas komplett som för gipsskivor, trots att flera av 
detaljerna är mera relevanta för innerdörrar. Endast sådana beskrivningsele- 
ment, som är speciellt tillkommande eller avvikande för dörrflödena, redo­
visas separat. Flödena av karmar och dörrblad beskrivs tillsammans.

För materialet som inresurs till de olika materialflödesmomenten fastställs 
kraven från materialflödessynpunkt på förädlingsnivå, förpacknings- och 
enhetslastutformning, märkning etc. Däremot berörs inte monteringstekniska 
och produktkvalitativa aspekter. För inresursen personal anges i vissa fall
kompetenskrav.

Informationsresurserna beskrivs främst genom kraven på innehåll i varje 
informationselement för planering och styrning av materialflödena. Däremot 
behandlas inte möjligheterna att samordna och integrera dessa element, ej 
heller hur informationen skall formaliseras och överföras (blanketter, doku­
ment, bildskärm, muntligt, telefon, telefax, datorkommunikation etc).
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För resursen material och i vissa fall även för utrustning och personal anges 
lämpliga parametrar och variabler i de olika stadierna av flödet. Dessa kan 
användas för planering, styrning och uppföljning av flödena, beräkningar av 
utvecklingspotential etc.

Figur 1. Resursflödenas struktur.
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9.1 GIPSSKIVOR, MATERIALFLÖDESMOMENT

9.1.1 Moment "Kontroll"

9.1.1.1 Omfattning

Momentet omfattar i huvudsak kvalitetskontroll av materialet (efter monte­
ringen) och av monteringsarbetets utförande. Det avslutar materialförsörj- 
ningsdelen av flödet före efterföljande produktionsmoment, som kan vara 
"Justering", "Ytbehandling" eller "Användning". Beskrivningen gäller även 
om momentet utförs som omkontroll efter justering.

9.1.1.2 Utresurser

Material till efterföljande moment (ej analyserade):

* Gipsskivor, bearbetade och slutligt monterade, delvis urtagna för instal­
lationer m m.

Skivornas och monteringens kvalitet skall vara kontrollerad. Varje skiva 
skall vara antingen godkänd eller underkänd.

Parametrar: - Unik skiva/monteringsställe

Status (godkänd/underkänd)

- Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: - Tidpunkt för godkännande

Information till funktionerna "Monteringsstyrning" och "Monteringsberedning":

* Resultat av kvalitetskontroll efter montering. Resultatrapporten innehåller 
följande element:

- Kontrollobjekt (vägg-/takparti, rum, lägenhet el dyl).
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- Kontrollpunkter (kontrollerade egenskaper hos skivorna, hos bear­
betnings- och monteringsarbetets utförande samt hos väggen/taket 
som helhet).

- Markering av godkännande alternativt underkännande.

- Identifiering (lokalisering) samt beskrivning av de fel som medfört 
underkännande.

Beskrivning av de åtgärder som beslutats för korrigering av respek­
tive fel.

Information till funktionen "Monteringsberedning":

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd med anledning av 
kvalitetskontroll.

9.1.1.3 Resursomvandlande operationer

* Kvalitetskontroll av materialet samt av bearbetnings- och monteringsar­
betets utförande. Funktionskontroll med avseende på ljudisolering o dyl.

* Beslut om åtgärd med anledning av kvalitetskontroll: Godkännande, 
justering/lagning av skiva, utbyte av skiva.

* Eventuell rekvirering av underlag för beslut om åtgärd.

* Resultatrapportering.

9.1.1.4 Inresurser

Material från momentet "Montering":

* Gipsskivor, bearbetade och slutligt monterade, delvis urtagna för instal­
lationer m m.

Parametrar: - Unik skiva/monteringsställe

- Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: - Monteringstidpunkt

Information från funktionen "Monteringsstyrning":

* Arbetsorder för initiering av kvalitetskontroll.

Information från funktionen "Monteringsberedning" (vid förstagångskontroll) 
respektive "Monteringsstyrning" (vid omkontroll):

* Förteckning över objekt och punkter som skall omfattas av kvalitetskont­
roll vid det aktuella tillfället.
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Information från funktionen "Monteringsberedning":

* Byggobjektspecifikt underlag för kvalitetskontroll (t ex tekniska specifika­
tioner, byggnadsritningar, funktionskravspecifikationer).

* Generell kontrollinstruktion med eventuella byggobjektspecifika tillägg 
(metodbeskrivningar för aktuella typer av kontrollåtgärder).

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd med anledning av 
kvalitetskontroll.

Utrustning:

* Mätinstrument och övrig utrustning för kvalitetskontroll.

Personal:

* Personal för kvalitetskontroll, beslut om åtgärder och resultatrapporte­
ring.

Kompetens: Ingående kunskaper om det aktuella byggmaterialet, dess 
tillverkningsteknik, bearbetning och montering. Ingående kunskaper om 
kvalitets- och funktionskraven från momentet "Ytbehandling" och i 
övrigt. Kunskaper och erfarenhet för genomförande av kvalitets- och 
funktionskontroll med föreskriven utrustning. Formell beslutsrätt.

Parametrar: - Kostnad (kronor per timme)

Variabler: - Arbetstid, specificerad per arbetsledarområde och
byggmaterialslag samt eventuellt även på olika kont­
rollobjekt/byggnadsdelar (timmar)



9.1.2 Moment "Montering"

9.1.2.1 Omfattning

Momentet omfattar i huvudsak förflyttning av materialet från en närliggande 
förvaringsplats, kvalitetskontroll av materialet, eventuell för- och efterbear- 
betning samt montering. Det omfattar emellertid inte lagning, justering eller 
ommontering av skadat eller felaktigt monterat material. Efterföljande mo­
ment förutom "Kontroll" kan vara "Interntransport" (för överskottsmaterial, 
spill och förpackningsmaterial).

9.1.2.2 Utresurser

Material till momentet "Kontroll":

* Gipsskivor, se inresurs till momentet "Kontroll" (9.1.1.4).

Material till andra efterföljande moment (ej analyserade):

* Förpackningsmaterial från enhetslasterna i form av band, hanteringsan- 
ordningar (underlägg el dyl), kantskydd, plastfolie etc.

* Spill från bearbetning av gipsskivorna.

* Spill i form av skadade eller på annat sätt felaktiga skivor.

* Material i form av överblivna, felfria skivor efter det att monteringen av 
skivorna slutförts.

Information till funktionerna "Monteringsstyrning" och "Materialstyrning":

* Dagliga monteringsresultat, uttryckta i antal monterade m2 tak eller vägg, 
hänfört till artikelidentiteter, våningsplan, lägenheter eller andra plane- 
ringsbara byggnadsdelar.

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Dagliga rapporter om spill i form av kasserade skivor eller delade skivor 
som inte kan användas, uttryckta i antal m2 för varje artikelidentitet.
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Information till funktionerna "Materialstyrning" och "Materialflödesberedning":

* Resultat av kvalitetskontroll före bearbetning/montering, uttryckt i antal 
felaktiga skivor och med beskrivning av felaktigheterna.

9.1.2.3 Resursomvandlande operationer

* Borttagning av förpackningsmaterial och hanteringsanordningar före 
bearbetning eller monteringshantering.

* Kvalitetskontroll av skivorna före bearbetning/montering.

* Eventuell bearbetning av vissa skivor (t ex kapning) vid förvaringsplats.

* Överflyttning manuellt av skivor från förvaringsplats till transportvagn. 
Eventuellt kan överflyttningen göras av en hel enhetslast åt gången med 
den ledstaplare som används i momentet "Interntransport" (se 7.1.4.4 
nedan).

* Uppresning av skivorna till vertikalläge på transportvagn, förflyttning till 
monteringsställe.

* Bearbetning av vissa skivor (tillskärning, urtagning o dyl) på transport­
vagn.

* Förflyttning manuellt av enstaka skivor från förvaringsplats till monte­
ringsställe.

* Montering av skivorna.

* Kontinuerlig kvalitetskontroll/kvalitetssäkring av monteringsarbetet.

* Rapportering av monteringsresultat, spill och materialkvalitet.

9.1.2.4 Inresurser

Material från momentet "Förvaring":

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade på förutbestämda platser så nära 
respektive monteringsställe som möjligt, i läge för eventuell bearbetning 
samt monteringshantering.

Vid användning av ledstaplare för enhetslastvis överflyttning till trans­
portvagn, skall enhetslastens vikt vara avpassad för transportvagnens 
kapacitet.

Parametrar: - Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

- Enhetslastutformning eventuellt (antal skivor, vikt)

- Placeringsställe (våning, rum, koordinat etc)

- Varuvärde (kronor per skiva)
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Variabler: - Antal skivor

Monteringstidpunkter

Information från funktionen "Monteringsstyrning":

* Arbetsorder för montering.

Information från funktionen "Monteringsberedning":

* Byggobjektspecifikt underlag för montering (t ex byggnadsritningar, ma­
terialförteckningar, operationsföljder, metodbeskrivningar).

* Generella anvisningar för montering, kvalitetssäkring och kvalitetskontroll 
med eventuella byggobjektspecifika tillägg (t ex metodbeskrivningar, 
kvalitetskrav).

* Rapport om kvalitetsutfailet för bearbetnings- och monteringsarbetets 
utförande. Statistik uppdelad på materialtyp, kontrollpunkter, arbetsledar- 
område etc.

Utrustning:

* Transportvagn för manuell förflyttning kortare sträckor av upp till ca 10 
skivor åt gången. Anordning på vagnen för uppresning av skivorna i 
nära vertikalläge. Skivornas horisontalläge i lämplig arbetshöjd för bear­
betning.

Parametrar: - Kostnad (kronor per timme inkl underhåll, avskriv­
ning)

Variabler: - Användningstid (timmar per skiva i genomsnitt)

* Eventuellt eldriven ledstaplare med gaffelaggregat för överflyttning av 
skivor från förvaringsplats till transportvagn. Se inresurs till momentet 
"Interntransport" (9.1.4.4).

Personal:

* Personal för materialkvalitetskontroll, monteringshantering, bearbetning, 
montering med kontinuerlig kvalitetskontroll/kvalitetssäkring, samt för 
rapportering av monteringsresultat, spill och materialkvalitet.

Kompetens: Ingående kunskaper om det aktuella byggmaterialets egen­
skaper, hantering, bearbetning och montering. Kunskaper om kvalitets­
kraven från momentet "Ytbehandling" i det aktuella fallet.

Parametrar: - Kostnad (kronor per timme)

- Arbetstid, specificerad per arbetsledarområde och 
byggmaterialslag samt eventuellt även per olika mon- 
teringsobjekt/byggnadsdelar (timmar)

Variabler:
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9.1.3 Moment “Förvaring"

9.1.3.1 Omfattning

Momentet omfattar förvaring och skyddande av materialet mellan momenten 
"Interntransport" och "Montering", så nära respektive monteringsställe som 
möjligt. Eventuellt erforderliga inventeringsoperationer ingår också.

9.1.3.2 Utresurser

Material till momentet "Montering":

* Gipsskivor, se inresurs till momentet "Montering" (9.1.2.4).

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Inventeringsresultat. Inventeringsrapporten innehåller följande element:

Inventeringstidpunkt.

- Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m).

Ungefärligt placeringsställe (byggnadsdel, våning el dyl).

- Antal skivor.

9.1.3.3 Resursomvandlande operationer

* Förvaring av gipsskivorna mellan operationerna i momenten "Intern­
transport" respektive "Montering".

* Inventering genom manuell räkning av antalet förvarade gipsskivor.

* Regelbunden kontroll av behovet av skydd för skivorna mot väta, meka­
nisk åverkan, svinn etc. Eventuella beslut om skyddsåtgärder.

* Genomförande av beslutade skyddsåtgärder.
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9.1.3.4 Inresurser

Material från momentet "Interntransport":

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade under tak inne i byggnaden, på 
förutbestämda platser så nära respektive monteringsställe som möjligt, 
i läge för eventuell bearbetning samt monteringshantering.

Enhetslastens vikt får inte orsaka en golvbelastning vid förvaring, som 
överskrider den maximalt tillåtna för byggnaden. Vid användning av led— 
staplare för enhetslastvis överflyttning till transportvagn för monterings­
hantering, skall enhetslastens vikt vara avpassad för transportvagnens 
kapacitet.

Enhetslasten skall vid behov vara försedd med skydd mot väta, meka­
nisk åverkan o dyl.

Parametrar: - Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

Enhetslastutformning (antal skivor, skydd, eventuellt 
vikt)

Placeringsställe (våning, rum, koordinat etc)

Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: Antal skivor

Information från funktionen "Materialstyrning":

* Arbetsorder för inventering, specificerad map inventeringstidpunkt, 
artikelidentitet(er), område m m.

Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Eventuella anvisningar beträffande förvaringssätt och skydd för skivorna.

* Rapport om kvalitetsu tf a 11 et för hanterings- och förvaringsarbetets utfö­
rande. Statistik uppdelad på materialtyp, arbetsledarområde etc.

Utrustning:

* Eventuella anordningar och materiel för skydd av skivorna mot väta, 
mekanisk åverkan, svinn etc.

Personal:

* Personal för inventering samt för genomförande av beslutade skydds­
åtgärder.

Kompetens: Operatör.

Parametrar: - Kostnad (kronor per timme)

Arbetstid, uppdelad på inventering respektive 
skyddsåtgärder per byggmaterialslag (timmar)

Variabler:
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* Personal för kontroll av skyddsbehov och beslut om skyddsåtgärder.

Kompetens: Kunskaper om det aktuella byggmaterialet. Formell besluts­
rätt.
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9.1.4 Moment "Interntransport“

9.1.4.1 Omfattning

Momentet omfattar i huvudsak förflyttningen och hanteringen av materialet 
från godsmottagningen till förvaringen i närheten av respektive monterings- 
ställe. Materialet är som inresurs till momentet fortfarande placerat på ex­
terntransportfordonet. Lossnings- och interntransportoperationerna utförs 
alltså integrerat. Momentet omfattar inte interntransport av skadat eller över­
blivet material, spill och använt förpackningsmaterial, ej heller återlastning 
av enhetslaster som skall returneras pga skador eller avvikelser som upp­
täckts vid mottagningskontroll efter lossningen.

9.1.4.2 Utresurser

Material till momentet "Förvaring":

* Gipsskivor, se inresurs till momentet "Förvaring" (9.1.3.4).

Information till funktionen "Materialstyrning1':

* Rapport om placeringar som avviker från de förutbestämda platserna 
enligt placeringsplanen. Rapporten kan ha formen av anteckningar om 
avvikelserna på placeringsplanritningen eller genom uppgift om ändrad 
våning, rum eller koordinat etc.

Information till funktionerna "Materialstyrning" och "Materialflödesberedning":

* Rapport om skador på gipsskivorna som uppstår eller upptäcks under 
momentet. Rapporten skall beskriva skadornas omfattning (antal skada­
de skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess orsak.

9.1.4.3 Resursomvandlande operationer

* Lyft och transport av en eller flera enhetslaster åt gången med terräng­
gående gaffellyfttruck fram till byggnaden. Placering av enhetslasterna så 
långt in på byggnadens golv att de kan hanteras med ledstaplare.
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* Förflyttning av en enhetslast åt gången med ledstaplare från inhante- 
ringsstället på våningsplanet till förutbestämd plats i närheten av monte- 
ringsstället, där enhetslasterna placeras i slutligt läge för nästa moment.

* Beslut om placering avvikande från placeringsplanen av hanteringstek- 
niska, utrymmesmässiga eller andra orsaker. Rapportering av avvikande 
placeringar.

* Rapportering av eventuella skador på gipsskivorna som uppstår eller 
upptäcks under momentet.

9.1.4.4 Inresurser

Material från momentet "Mottagning":

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade så att de kan hanteras med den 
utrustning som används för interntransporten på byggplatsen.

Enhetslasterna skall vara kontrollerade och godkända för överföring till 
momentet "Interntransport'' (efter eventuella korrigeringsåtgärder) med 
avseende på artikelidentitet, märkning, ankomsttidpunkt, enhetslastut- 
formning samt eventuella transport- och hanteringsskador.

Enhetslastens kvantitet skall vara avpassad för det byggplatsinterna 
flödet och dess styrning.

Enhetslastens vikt och hanteringsanordningar skall vara avpassade för 
den hanteringsutrustning som används för interntransporten på bygg­
platsen och eventuellt även för monteringshanteringen. Vikten får dessu­
tom inte orsaka en golvbelastning vid interntransport, förvaring och 
hantering, som överskrider den maximalt tillåtna för byggnaden.

Hanteringsanordningar på enhetslasten (underlägg för gaffelhantering el 
dyl), eventuella kantskydd etc måste vara fast anbringade för att med­
följa enhetslasten genom hela momentet "Interntransport".

Enhetslasten skall vid behov vara försedd med skydd mot väta, meka­
nisk åverkan o dyl.

Enhetslasten skall vara märkt med artikelidentitet, antal skivor eller m2 

samt bruttovikt.

Parametrar: - Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

- Enhetslastutformning (antal skivor, vikt, skydd) 

Variabler: - Antal enhetslaster

* Felaktiga eller skadade gipsskivor, för vilka beslut fattats om skrotning.

* Gipsskivor i enhetslaster som skadats eller för vilka andra avvikelser i 
någon form föranlett beslut om returnering till leverantören.
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Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Plan för placering av enhetslasterna med gipsskivor på bestämda platser 
i byggnaden så nära respektive monteringsställe som möjligt. Planen 
kan ha formen av en planritning med placeringarna markerade eller av 
en förteckning med placeringarna angivna med koder för våning och 
rum eller koordinat.

* Eventuella instruktioner för hantering/interntransport av gipsskivorna i 
enhetslaster.

* Rapport om kvalitetsutfallet för hanterings- och förvaringsarbetets utfö­
rande. Statistik uppdelad på materialtyp, arbetsledarområde etc.

Utrustning:

* Eldriven ledstaplare med gaffelaggregat för lyft och förflyttning av en­
hetslaster inne i byggnaden. Ledstaplaren har gående förare och gaff­
larna nedsänkbara över stödben med hjul. Lyftkapacitet/tyngd punktsav­
stånd, gaffellängd, gaffelspridning etc avpassad för alla förekommande 
enhetslaster, lyfthöjd/iyftkapacitet/stativhöjd avpassad till förekommande 
takhöjder och staplingshöjder i byggnaden, hjultryck avpassat för gol—
vens bärighet.

Parametrar: Kostnad (kronor per timme inkl drift, underhåll, av­
skrivning)

Variabler: Drifttid för förflyttning av enhetslasterna inkl eventuell 
ställtid per inleverans samt eventuell väntetid (timmar 
per enhetslast i genomsnitt)

Personal:

* Personal för hantering av enhetslasterna med ledstaplaren och för 
avvikelse- och skaderapportering.

Kompetens: Operatör.

Parametrar: - Kostnad (kronor per timme)

Variabler: - Arbetstid för förflyttning av enhetslasterna inkl even­
tuell ställtid per inleverans samt eventuell väntetid 
(timmar per enhetslast i genomsnitt)

Tjänster (inhyrd resurs):

* Terränggående gaffellyfttruck med förare för förflyttning av enhetslaster 
utomhus på byggplatsen och inhantering i byggnaden. Lyftkapacitet/- 
tyngdpunktsavstånd, gaffellängd, gaffelspridning etc avpassad för alla 
förekommande enhetslaster, lyfthöjd/lyftkapacitet/tyngdpunktsavstånd 
tillräcklig för placering av lasten på översta våningsplanet från mark­
planet.

Paramétrar: - Kostnad (hyra kronor per timme inkl förare)



Variabler: - Drifttid inkl ställtid per inleverans samt eventuell 
väntetid (timmar per enhetslast i genomsnitt)

15
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9.1.5 Moment “Mottagning"

9.1.5.1 Omfattning

Momentet omfattar i huvudsak

- okulärbesiktning av enhetslasterna med material map artikelidentitet, 
kvantiteter och eventuella skador

- kontroll av sändningarna map ankomsttidpunkt, enhetslastutformning, 
märkning, fordonstyp, lastningsmönster etc

- administration i samband med sändningarnas ankomst till byggplatsen 
(rapportering, reklamation etc)

- vissa typer av korrigerings- och kompletteringsåtgärder vid skador eller 
andra avvikelser.

Lossning av enhetslasterna från externtransportmedlet (lastbilen) ingår i
momentet "Interntransport".

9.1.5.2 Utresurser

Material till momentet "Interntransport":

* Gipsskivor, se inresurs till momentet "Interntransport" (9.1.4.4).

* Felaktiga eller skadade gipsskivor, för vilka beslut fattats om skrotning.

* Gipsskivor i enhetslaster som skadats eller för vilka andra avvikelser i 
någon form föranlett beslut om returnering till leverantören.

Information till funktionerna "Materialstyrning" och "Materialflödesberedning":

* Mottagningsrapport med följande innehåll:

- Sändningens identitet enligt sändningsspecifikation (fraktsedel eller 
motsvarande).
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- Eventuella avvikelser från vad som beställts/avropats och bekräftats 
ifråga om

materialleverantör

artikelidentiteter (nummer, typ, dimensioner m m) 

kvantiteter

ankomsttidpunkt (utöver tillåten marginal) 

märkning av enhetslasterna

enhetslasternas utformning i olika avseenden (storlek, hante- 
ringsanordningar, skydd etc)

fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc)

lastningsmönster på fordonet.

Beskrivning av avvikelsernas art, omfattning och individuella storlek.

Eventuella godsskador. Beskrivning av skadornas omfattning (antal 
skadade skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess 
orsak.

Beslutade åtgärdervid skador eller avvikelser: Returnering, skrotning, 
någon form av korrigeringsåtgärd som reparation, ompackning, 
ommärkning etc.

Mottagare/kontrollant.

- Ansvarig för eventuella åtgärdsbeslut.

Information till momentet "Externtransport" och funktionen "Materialleveran­
tör":

* Mottagningsrapport enligt ovan, formulerad som reklamation vid even­
tuella skador och/eller avvikelser.

Beskrivningarna av skador och avvikelser skall vara bekräftade av trans­
portörens representant (chauffören). Reklamationen skall vara bekräftad 
av byggföretagets ansvarige godsmottagare.

Information till momentet "Externtransport":

* Kvitterad sändningsspecifikation (fraktsedel eller motsvarande) med 
anmärkningar om eventuella skador och avvikelser. Kvittering av motta­
gare/kontrollant. För närmare beskrivning kan hänvisas till reklamationen.

Information till funktionerna "Materialstyrning", "Monteringsberedning" och/el­
ler "Materialflödesberedning":

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd vid konstaterad 
skada eller avvikelse.
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9.1.5.3 Resursomvandlande operationer

* Okulärbesiktning av godset före och under lossningen för konstaterande 
av eventuella skador som uppkommit före eller under transporten.

* Kontroll av sändningen med gipsskivor för konstaterande av eventuella 
avvikelser från vad som beställts/avropats och bekräftats.

* Beslut om åtgärd vid konstaterad skada eller avvikelse.

* Eventuell rekvirering av underlag för beslut om åtgärd.

* Mottagningsrapportering.

* Utfärdande och godkännande av eventuell reklamation.

* Kvittering av sändningsspecifikation (fraktsedel eller motsvarande) med 
anmärkningar om eventuella skador och avvikelser.

* Utförande av vissa typer av beslutade korrigeringsåtgärder vid skador 
eller avvikelser som sortering, ompackning, ommärkning, komplettering 
av förpackning eller märkning. För andra typer av korrigeringsåtgärder, 
som ej ingår i mottagningsmomentet (t ex reparation) dirigeras materialet 
med interntransporten till en för åtgärden speciellt avsedd plats.

* Eventuell komplettering av förpackningen (t ex med hanteringsanord- 
ningar eller skydd) eller märkningen. Detta avser åtgärder som erfordras 
för det byggplatsinterna flödet men som det inte åligger leverantören att 
utföra.

9.1.5.4 Inresurser

Material från momentet "Externtransport":

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade på lastbilsekipaget så att de kan 
lossas med den utrustning som används för interntransporten på bygg­
platsen.

Lastbilsekipaget skall vara uppställt så nära byggnadens aktuella in- 
hanteringsöppning(ar) som möjligt och så att det lätt kan lossas med 
interntransportutrustningen. Lastutrymmet skall vara öppnat för god 
åtkomlighet, vid behov från båda långsidorna.

Enhetslastens kvantitet skall vara avpassad för det byggplatsinterna 
flödet och dess styrning.

Enhetslastens vikt och hanteringsanordningar skall vara avpassade för 
den hanteringsutrustning som används för interntransporten på bygg­
platsen och eventuellt även för monteringshanteringen. Vikten får dessu­
tom inte orsaka en golvbeiastning vid interntransport, förvaring och 
hantering, som överskrider den maximalt tillåtna för byggnaden.

Hanteringsanordningar på enhetslasten (underlägg för gaffelhantering el 
dyl), eventuella kantskydd etc måste vara fast anbringade för att med­
följa enhetslasten genom hela momentet "Interntransport".
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Enhetslasten skall vid behov vara försedd med skydd mot väta, meka­
nisk åverkan o dyl.

Enhetslasten skall vara märkt med artikelidentitet, antal skivor eller m2 

samt bruttovikt.

Parametrar: - Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

- Enhetslastutformning (antal skivor, vikt, skydd)

- Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: - Antal enhetslaster

- Ankomsttidpunkt

Material från andra moment (ej analyserade):

* Material för korrigeringsåtgärder som ompackning eller ommärkning.

* Material för kompletteringsåtgärder avseende hanteringsanordningar och 
skydd på enhetslasten, märkning el dyl.

Information från momentet "Externtransport":

* Sändningsspecifikation (fraktsedel eller motsvarande).

Information från funktionerna "Materialstyrning" och "Materialflödesbered- 
ning":

* Underlag för mottagningskontroll i form av dokumentation av vad som 
beställts/avropats och bekräftats för materialet ifråga om exempelvis

materialleverantör

- artikelidentiteter

- kvantiteter

- ankomsttidpunkt

- leveransprecision map kvantitet och tidpunkt 

märkning av enhetslasterna

- enhetslasternas utformning i olika avseenden (storlek, hanterings­
anordningar, skydd etc)

- fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc)

- lastningsmönster på fordonet.
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Information från funktionen "Materialstyrning":

* Föravisering om avvikelse eller befarad avvikelse från vad som beställts— 
/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings- 
mönster, fordonstyp o dyl.

Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Eventuella ytterligare underlag för mottagningskontrollen specifika för 
exempelvis

- byggobjektet 

materialleverantören

- transportören.

* Underlag för korrigeringsåtgärder exempelvis i form av tekniska beskriv­
ningar av enhetslastens och märkningens utformning.

* Underlag för kompletteringsåtgärder i form av instruktioner för åtgärder­
nas utförande.

Information från funktionerna "Materialstyrning", "Monteringsberedning" 
och/eller "Materialflödesberedning":

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd vid konstaterad skada 
eller avvikelse.

Utrustning:

Utrustning för korrigeringsåtgärder som ompackning eller ommärkning. 

Personal:

* Personal för okulärbesiktning, mottagningskontroll, mottagningsrapporte- 
ring, utfärdande av reklamation, kvittering av sändningsspecifikation.

Kompetens: Praktiska kunskaper om materialhantering på byggplats och 
om lastbilstransporter. Kännedom om det aktuella byggmaterialet.

* Personal för beslut om åtgärd vid konstaterad skada eller avvikelse.

Kompetens: Kunskaper i materialhanterings- och förpackningsteknik. 
Ingående kunskaper om det aktuella byggmaterialet, dess tillverknings­
teknik och användning. Kännedom om materialflödets uppläggning in­
ternt och externt samt om den aktuella planeringssituationen vad gäller 
materialförsörjning och montering. Formell beslutsrätt.

* Personal för utförande av beslutade korrigeringsåtgärder och föreskrivna 
kompletteringsåtgärder.

Kompetens: Flantverkskunskaper för revidering och komplettering av 
förpackningar/enhetslaster med hanteringsanordningar, skydd m m. 
Praktiska kunskaper i materialhanterings- och förpackningsteknik.



Parametrar:

Variabler:

- Kostnad (kronor per timme)

- Arbetstid, specificerad per byggmaterialslag, leveran­
tör och transportör (timmar per levererad mängd 
skivor i m2)



9.1.6 Moment "Externtransport“

9.1.6.1 Omfattning
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Momentet omfattar i huvudsak förflyttning av sändningar med gipsskivor från 
materialleverantören till byggplatsen. Returtransport av material p g a skador 
eller avvikelser ingår inte, ej heller transport från byggplatsen av spill och 
använt förpackningsmaterial.

Förutsättningen i detta fall är att externtransporten ingår i materialleverantö­
rens åtagande (leveransvillkor "fritt lastbil mottagaren"). Leverantörsfunktio- 
nen "Transportör" analyseras därför inte.

9.1.6.2 Utresurser

Material till momentet "Mottagning":

* Gipsskivor, se inresurs till momentet "Mottagning" (9.1.5.4).

Information till momentet "Mottagning":

* Sändningsspecifikation (fraktsedel eller motsvarande).

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Förfrågan om eventuell önskad avvikelse från vad som beställts/avropats 
och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastningsmönster, 
fordonstyp o dyl.

* Föravisering om avvikelse eller befarad avvikelse från vad som beställts- 
/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings­
mönster, fordonstyp o dyl.

9.1.6.3 Resursomvandlande operationer

* Förflyttning med lastbil av sändningar med gipsskivor från leverantören 
till leveransstället (byggplatsen).
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* Placering av lastbilsekipaget i läge för lossning, d v s så nära bygg­
nadens aktuella inhanteringsöppning(ar) som möjligt och så att det lätt 
kan lossas med interntransportutrustningen för direkt interntransport till 
byggnaden.

* Öppning av lastbilsekipaget så att enhetslasterna lätt kan lossas en eller 
flera åt gången med interntransportutrustningen.

* Förfrågan och/eller föravisering om önskad/befarad avvikelse ifråga om 
ankomsttidpunkt, fordonstyp, lastningsmönster el dyl.

9.1.6.4 Inresurser

Material från funktionen "Materialleverantör'1:

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade på lastbilsekipaget så att de kan 
lossas med den utrustning som används för interntransporten på bygg­
platsen.

Enhetslastens kvantitet skall vara avpassad för det byggplatsinterna 
flödet och dess styrning. Enhetslastens vikt och hanteringsanordningar 
skall vara avpassade för den hanteringsutrustning som används för 
interntransporten på byggplatsen.

Hanteringsanordningar på enhetslasten (underlägg för gaffelhantering el 
dyl), eventuella kantskydd etc måste vara fast anbringade för att med­
följa enhetslasten genom hela momentet "Interntransport".

Enhetslasten skall vid behov vara försedd med skydd mot väta, meka­
nisk åverkan o dyl.

Enhetslasten skall vara märkt med artikelidentitet, antal skivor eller m2 

samt bruttovikt.

Parametrar: - Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

- Enhetslastutformning (antal skivor, vikt, skydd)

- Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: - Antal enhetslaster

Hämtningstidpunkt

Information från momentet "Mottagning":

* Reklamation vid eventuella skador och/eller avvikelser konstaterade vid 
mottagningskontrollen.

Beskrivningarna av skador och avvikelser skall vara bekräftade av trans­
portörens representant (chauffören). Reklamationen skall vara bekräftad 
av byggföretagets ansvarige godsmottagare.
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* Kvitterad sändningsspecifikation (fraktsedel eller motsvarande) med 
anmärkningar om eventuella skador och avvikelser. Kvittering av motta­
gare/kontrollant. För närmare beskrivning kan hänvisas till reklamationen.

Information från funktionen "Materialleverantör":

* Beställning av transport med angivande av plats och tidpunkt för last­
ning, godsvolym, destination, ankomsttidpunkt, enhetslasternas utform­
ning m m.

* Dokumenterad information (senast i samband med lastningen) om

- vad som beställts/avropats av byggföretaget och bekräftats av 
materialleverantören ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings- 
mönster, fordonstyp o dyl

- leveransställets adress (byggplats, lossningsplats)

- vägbeskrivning (vid behov karta)

kontaktman för byggplatsens materialstyrning, telefonnummer

- mottagare på byggplatsen.

Information från funktionen "Materialstyrning":

* Godkännande/avslag helt eller delvis på önskad avvikelse från vad som 
beställts/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, 
lastningsmönster, fordonstyp o dyl.

Utrustning:

* Lastbilsekipage med storlek, kapacitet, utformning och anordningar så 
att

- det lätt kan lossas enligt ovan

- de aktuella enhetslasterna lätt kan lastas på överenskommet sätt 
med materialleverantörens hanteringsutrustning vid/i dennes anlägg­
ning

- den avropade godsmängden kan transporteras hela vägen till mot­
tagaren utan omlastningar och med god transportekonomi.

* Eventuella hjälpmedel för öppning, lastning och lossning av lastbilseki- 
paget, anpassade till det aktuella godset.

Tjänster:

* Personal och utrustning för externtransportoperationerna enligt ovan 
tillhandahålls av materialleverantören som egna eller inhyrda resurser.
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9.2 GIPSSKIVOR, STYRFUNKTIONER 

9.2.1 Funktion “Monteringsstyrning"

9.2.1.1 Omfattning

Funktionen omfattar den operativa styrningen av arbetet i momenten "Mon­
tering" och "Kontroll" (inklusive personal- och utrustningsresurser) i den 
utsträckning som definieras ovan för respektive moment. Funktionen omfat­
tar även initiering av operativt betingad ompianering samt uppföljning och 
rapportering.

9.2.1.2 Utresurser

Information till momentet "Kontroll":

* Arbetsorder för initiering av kvalitetskontroll.

* Förteckning över objekt och punkter som skall omfattas av kvalitetskont­
roll vid omkontroll.

Information till momentet "Montering":

* Arbetsorder för montering.

Information till personalfunktion:

* Avrop av rekvirerad personal/kapacitet för arbetet med montering och 
kvalitetskontroll.

Information till utrustningsfunktion och/eller extern leverantör:

* Avrop av beställd/rekvirerad utrustning och tjänst för arbetet med mon­
tering och kvalitetskontroll.
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Information till funktionen "Monteringsberedning":

* Förslag till operativt betingade ändringar och tillägg i beställningar/rekvi­
sitioner av utrustning och personal.

* Förslag till operativt betingade ändringar i tid- och resursplaner för 
momenten "Montering", "Kontroll" m fl tillverkningsmoment.

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Rapporter om det aktuella monteringsläget (inträffade eller förväntade 
avvikelser i förhållande till gällande plan).

9.2.1.3 Resursomvandlande operationer

* Operativ styrning av arbetet med montering och kvalitetskontroll inklusive 
personal- och utrustningsresurser.

* Initiering av operativt betingad omplanering för momenten "Montering", 
"Kontroll" m fl tillverkningsmoment samt för den egna funktionen.

* Rapportering av monteringsläget vid avvikelser från plan.

9.2.1.4 Inresurser

Information från momentet "Kontroll":

* Resultat av kvalitetskontroll efter montering. Resultatrapporten innehåller 
följande element:

Kontrollobjekt (vägg-/takparti, rum, lägenhet el dyl).

Kontrollpunkter (kontrollerade egenskaper hos skivorna, hos bear­
betnings- och monteringsarbetets utförande samt hos väggen/taket 
som helhet).

Markering av godkännande alternativt underkännande.

Identifiering (lokalisering) samt beskrivning av de fel som medfört 
underkännande.

Beskrivning av de åtgärder som beslutats för korrigering av respek­
tive fel.

Information från momentet "Montering":

* Dagliga monteringsresultat, uttryckta i antalet monterade m2 tak eller 
vägg under dagen hänfört till våningsplan, lägenheter eller andra plane- 
ringsbara byggnadsdelar.

Information från funktionen "Monteringsberedning":

* Byggobjektspecifikt underlag för montering (t ex byggnadsritningar, ma­
terialförteckningar, operationsföljder, metodbeskrivningar).
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* Tid- och resursplaner för momenten "Montering", "Kontroll" m fl tillverk­
ningsmoment samt för funktionen "Monteringsstyrning".

Information från funktionen "Materialstyrning":

* Rapporter om det aktuella materialförsörjningsläget (inträffade eller 
förväntade avvikelser i förhållande till gällande plan).
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9.2.2 Funktion ”Materialstyrning"

9.2.2.1 Omfattning

Funktionen omfattar i huvudsak den operativa styrningen av materialet samt 
av arbetet med mottagning, interntransport och förvaring m m (inklusive 
personal- och utrustningsresurser) i den utsträckning som definieras ovan 
för respektive moment. Funktionen omfattar även initiering av operativt 
betingad omplanering samt uppföljning och rapportering.

9.2.2.2 Utresurser

Information till momentet "Förvaring'':

* Arbetsorder för inventering, specificerad map inventeringstidpunkt, 
artikelidentitet(er), område m m.

Information till momentet "Mottagning":

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd vid skada eller avvi­
kelse konstaterad vid mottagningskontrollen (effekter av aktuella åtgärder 
från materialstyrningssynpunkt).

* Underlag för mottagningskontroll i form av dokumentation av vad som - 
avropats och bekräftats för materialet ifråga om

materialleverantör

- artikelidentiteter

kvantiteter

ankomsttidpunkt

* Föravisering om avvikelse eller befarad avvikelse från vad som beställts- 
/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings- 
mönster, fordonstyp o dyl.
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Information till funktionen "Materialleverantör1':

* Avrop av material specificerat map

beställningsidentitet

- artikelidentiteter 

kvantiteter

ankomsttidpunkt (med dag- och timprecision)

- leveransställets adress (byggplats, lossningsplats)

- vägbeskrivning (vid behov karta)

- kontaktman för byggplatsens materialstyrning, telefonnummer

- mottagare på byggplatsen.

Information till funktionen "Materialleverantör" och/eller momentet "Extern­
transport":

* Godkännande/avslag helt eller delvis på önskad avvikelse från vad som 
beställts/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, 
lastningsmönster, fordonstyp o dyl.

Information till personalfunktion:

* Avrop av rekvirerad personal/kapacitet för arbetet med mottagning, 
interntransport och förvaring.

Information till utrustningsfunktion och/eller extern leverantör:

* Avrop av beställd/rekvirerad utrustning och tjänst för arbetet med mot­
tagning, interntransport och förvaring.

Information till funktionen "Materialflödesberedning":

* Förslag till operativt betingade ändringar och tillägg i beställningar/rekvi­
sitioner av material, utrustning och personal.

* Förslag till operativt betingade ändringar i tid- och resursplaner för 
momenten "Mottagning", "Interntransport" och "Förvaring" samt för den 
egna funktionen.

Information till funktionen "Monteringsstyrning":

* Rapporter om det aktuella materialförsörjningsläget (inträffade eller 
förväntade avvikelser i förhållande till gällande plan).

9.2.2.3 Resursomvandlande operationer

* Operativ styrning av arbetet med mottagning, interntransport och förva­
ring m m inklusive personal- och utrustningsresurser.
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* Initiering av operativt betingad omplanering för momenten "Mottagning", 
"Interntransport" och "Förvaring".

* Operativ styrning av materialresurser. Tillförseluppföljning, saldokontroll, 
förbrukningsberäkning.

* Undersökningar med anledning av förfrågan om önskad avvikelse från 
vad som beställts/avropats.

* Mottagningskontrollberedning: Informering om bekräftade avrop, föravi- 
sering om förändringar.

* Rapportering av materialförsörjningsläget vid avvikelser från plan.

* Framtagning av eventuellt underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad vid mottagningskontrollen. Kontakter med material­
leverantör, transportör, ansvarig för funktionen "Monteringsstyrning" etc.

9.2.2.4 Inresurser

Information från momentet "Interntransport":

* Rapport om placeringar som avviker från de förutbestämda platserna 
enligt placeringsplanen. Rapporten kan ha formen av anteckningar om 
avvikelserna på placeringsplanritningen eller genom uppgift om ändrad 
våning, rum eller koordinat etc.

* Rapport om skador på gipsskivorna som uppstår eller upptäcks under 
momentet. Rapporten skall beskriva skadornas omfattning (antal skada­
de skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess orsak.

Information från momentet "Montering":

* Dagliga monteringsresultat, uttryckta i antalet monterade m2 tak eller 
vägg under dagen hänfört till våningsplan, lägenheter eller andra plane- 
ringsbara byggnadsdelar.

* Dagliga rapporter om spill i form av kasserade skivor eller delade skivor 
som inte kan användas, uttryckta i antal m2.

* Resultat av kvalitetskontroll före bearbetning/montering, uttryckt i antal 
felaktiga skivor och med beskrivning av felaktigheterna.

Information från momentet "Förvaring":

* Inventeringsresultat. Inventeringsrapporten innehåller följande element:

Inventeringstidpunkt.

- Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m).

- Ungefärligt placeringsställe (byggnadsdel, våning el dyl).

- Antal skivor.
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Information från momentet "Mottagning":

* Mottagningsrapport med följande innehåll:

Sändningens identitet enligt sändningsspecifikation (fraktsedel eller 
motsvarande).

Eventuella avvikelser från vad som beställts/avropats och bekräftats 
ifråga om

materialleverantör

artikelidentiteter (nummer, typ, dimensioner m m) 

kvantiteter

ankomsttidpunkt (utöver tillåten marginal) 

märkning av enhetslasterna

enhetslasternas utformning i olika avseenden (storlek, hante- 
ringsanordningar, skydd etc)

fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc)

lastningsmönster på fordonet.

Beskrivning av avvikelsernas art, omfattning och individuella storlek.

- Eventuella godsskador. Beskrivning av skadornas omfattning (antal 
skadade skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess 
orsak.

- Beslutade åtgärder vid skador eller avvikelser: Returnering, skrotning, 
någon form av korrigeringsåtgärd som reparation, ompackning, 
ommärkning etc.

- Mottagare/kontrollant.

- Ansvarig för eventuella åtgärdsbeslut.

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad vid mottagningskontrollen.

Information från momentet "Externtransport":

* Föravisering om avvikelse eller befarad avvikelse från vad som beställts, 
avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings­
mönster, fordonstyp o dyl.

Information från momentet "Externtransport" och funktionen "Materialleve­
rantör":

* Förfrågan om eventuell önskad avvikelse från vad som beställts/avropats 
och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastningsmönster, 
fordonstyp o dyl.
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Information från funktionen "Materialleverantör":

* Bekräftelse av materialavrop.

Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Tid- och resursplaner för momenten "Mottagning", "Interntransport" och 
"Förvaring" samt för funktionen "Materialstyrning".

* Underlag för materialstyrning i form av dokumentation av vad som bes­
tällts och bekräftats generellt eller för respektive artikel ifråga om exem­
pelvis

materialleverantör

- artikelidentitet

- enhetslastkvantitet

- ömsesidiga regler för avrop samt för avisering av leveranser och 
eventuella avvikelser

leveransprecision map kvantitet och tidpunkt

eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten

beräknat totalbehov av artikeln för byggprojektet

- grovtidplan för leveranserna (med månads- eller veckoprecision)

- klausuler angående förfaringssätt vid avvikelser från vad som över- 
enskommits angående artikelidentitet, enhetslast, märkning, extern­
transport, kvantitet, ankomsttidpunkt, avisering etc.

Information från funktionen "Monteringsstyrning":

* Rapporter om det aktuella monteringsläget (inträffade eller förväntade 
avvikelser i förhållande till gällande plan).
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9.3 GIPSSKIVOR, PLANERINGSFUNKTION ER 

9.3.1 Funktion "Monteringsberedning“

9.3.1.1 Omfattning

Funktionen omfattar

- beredning av kvalitetskontroll för material och monteringsarbete samt av 
åtgärdsbeslut i samband därmed vid skador eller andra avvikelser

- beredning av monteringsarbete

- tid- och resursplanering för monterings- och kontrollarbetet

- anskaffning av personal- och utrustningsresurser 

uppföljning av kvalitetsutfall för material och monteringsarbete.

9.3.1.2 Utresurser

Information till momentet "Kontroll":

* Förteckning över objekt och punkter som skall omfattas av kvalitetskont­
roll vid förstagångskontroll.

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd med anledning av 
kvalitetskontroll av montering.

Information till momenten "Kontroll" och "Montering":

* Byggobjektspecifikt underlag för kvalitetssäkring och -kontroll (t ex 
tekniska specifikationer, byggnadsritningar, funktionskravspecifikationer).

* Generell instruktion för kvalitetssäkring och -kontroll med eventuella 
byggobjektspecifika tillägg (metodbeskrivningar för aktuella typer av 
åtgärder).
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Information till momentet "Montering" och funktionen "Monteringsstyrning":

* Byggobjektspecifikt underlag för montering (t ex byggnadsritningar, ma­
terialförteckningar, operationsföljder, metodbeskrivningar).

Information till momentet "Montering":

* Generella anvisningar för montering, kvalitetskontroll och kvalitetssäkring 
med eventuella byggobjektspecifika tillägg (t ex metodbeskrivningar, 
kvalitetskrav).

* Rapport om kvalitetsutfallet för bearbetnings- och monteringsarbetets 
utförande. Statistik uppdelad på materialtyp, kontrollpunkter, arbetsledar- 
område etc.

Information till momentet "Mottagning":

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd vid skada eller avvi­
kelse (map produktkvalitet eller artikelidentitet) konstaterad vid mottag- 
ningskontrollen.

Information till funktionen "Materialflödesberedning":

* Rapport om kvalitetsutfallet för materialet vid kvalitetskontroll efter mon­
tering.

Information funktionerna "Monteringsstyrning" och "Materialflödesberedning":

* Tid- och resursplaner för momenten "Montering", "Kontroll" m fl tillverk­
ningsmoment samt för funktionen "Monteringsstyrning".

Information tiil personalfunktion:

* Rekvisition av personal/kapacitet för ovannämnda moment/funktioner. 
Antal personer/timmar, kompetensprofiler, preliminär grovtidplan.

Information till utrustningsfunktion och/eller extern leverantör:

* Rekvisition eller beställning av utrustning och tjänster för momenten 
"Montering", "Kontroll" m fl tillverkningsmoment. Utrustningstyp, krav­
specifikationer, antal enheter/timmar, preliminär grovtidplan.

9.3.1.3 Resursomvandlande operationer

* Kvalitetskontrollberedning. Framtagning av generella och byggobjektspe­
cifika underlag för kvalitetskontroll av materialet samt av bearbetnings- 
och monteringsarbetets utförande.

* Monteringsberedning. Framtagning av generella och byggobjektspecifika 
underlag för montering.

* Framtagning av eventuellt underlag för beslut om åtgärd (godkännande, 
justering/lagning eller utbyte) med anledning av kvalitetskontroll. Besikt­
ning av kontroilobjekt, kontakter med leverantör, arkitekt, kund, ansvarig 
för efterföljande ytbehandlingsmoment etc.
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* Framtagning av eventuellt underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad i mottagningskontrollen. Besiktning av kontrollob­
jekt, kontakter med leverantör, arkitekt, kund etc.

* Uppföljning och bearbetning av kvalitetsutfallet för materialet och för 
bearbetnings- och monteringsarbetets utförande. Rapportering.

* Tid- och resursplanering för monterings- och kontrollarbetet.

* Anskaffning av personal- och utrustningsresurser för monterings- och 
kontrollarbetet.

9.3.1.4 Inresurser

Information från momentet "Kontroll":

* Resultat av kvalitetskontroll efter montering. Resultatrapporten innehåller 
följande element:

- Kontrollobjekt (vägg-/takparti, rum, lägenhet el dyl).

- Kontrollpunkter (kontrollerade egenskaper hos skivorna, hos bear­
betnings- och monteringsarbetets utförande samt hos väggen/taket 
som helhet).

- Markering av godkännande alternativt underkännande.

Identifiering (lokalisering) samt beskrivning av de fel som medfört 
underkännande.

- Beskrivning av de åtgärder som beslutats för korrigering av respek­
tive fel.

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd med anledning av 
kvalitetskontroll av montering.

Information från momentet "Mottagning":

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad vid mottagningskontrollen.

Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Underlag för kvalitetskontroll i form av dokumentation av vad som bes­
tällts och bekräftats för respektive artikel ifråga om exempelvis

- artikelspecifikation

eventuella specifika krav på produktkvalitet

- eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten.

* Grovtidplan (med veckoprecision) för beställda och bekräftade material­
leveranser.
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* Planerings- och beredningsunderlag (t ex byggnadsritningar, material­
specifikationer, mängdberäkningar, kvalitetskrav på slutprodukten, hu- 
vudtidplan för byggprojektet).

Information från funktionen "Monteringsstyrning":

* Förslag till operativt betingade ändringar och tillägg i beställningar/rekvi­
sitioner av utrustning och personal.

* Förslag till operativt betingade ändringar i tid- och resursplaner för 
momenten "Montering", "Kontroll" m fl tillverkningsmoment samt för 
funktionen "Monteringsstyrning".
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9.3.2 Funktion "Materialflödesberedning"

9.3.2.1 Omfattning

Funktionen omfattar

- beredning av mottagningskontroll och av åtgärdsbesiut i samband 
därmed vid skador eller andra avvikelser

- beredning och planering av hanteringen och förvaringen på byggplatsen

- utformning av kraven på enhetslaster, märkning, externtransport, leve­
ransprecision m m

- behovsplanering för materialleveranserna, beställning av material

- tid- och resursplanering för materialförsörjningsarbetet i övrigt

- anskaffning av personal-, utrustnings- och tjänsteresurser

- bedömning av lämpligaste leverantör ur logistisk synvinkel

- uppföljning av kvalitetsutfall för material, hanterings- och förvaringsarbe- 
te samt leverantörsuppföljning i övrigt (uppfyllande av kraven på enhets­
laster, märkning, leveransprecision etc).

9.3.2.2 Utresurser

Information till momentet "Förvaring":

* Eventuella anvisningar beträffande förvaringssätt och skydd för skivorna. 

Information till momentet "Interntransport":

* Eventuella instruktioner för hantering/interntransport av gipsskivorna i 
enhetslaster.

* Plan för placering av enhetslasterna med gipsskivor på bestämda platser 
i byggnaden så nära respektive monteringsställe som möjligt. Planen
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kan ha formen av en planritning med placeringarna markerade eller av 
en förteckning med placeringarna angivna med koder för våning och 
rum eller koordinat.

Information till momentet "Mottagning":

* Underlag för mottagningskontroll i form av dokumentation av vad som 
beställts och bekräftats för materialet ifråga om

materialleverantör

- artikelidentiteter

- leveransprecision map kvantitet och tidpunkt 

märkning av enhetslasterna

enhetslasternas utformning i olika avseenden (storlek, hanterings- 
anordningar, skydd etc)

- fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc) 

lastningsmönster på fordonet.

* Eventuella ytterligare underlag för mottagningskontrollen specifika för 
exempelvis

byggobjektet

materialleverantören

transportören.

* Eventuellt rekvirerat underlag för beslut om åtgärd vid skada eller avvi­
kelse konstaterad vid mottagningskontrollen (behov av åtgärd, lämplig 
typ av åtgärd, effekter från materialförsörjningssynpunkt).

* Underlag för korrigeringsåtgärder exempelvis i form av tekniska beskriv­
ningar av enhetslastens och märkningens utformning.

* Underlag för kompletteringsåtgärder i form av instruktioner för åtgärder­
nas utförande.

Information till momenten "Interntransport" och "Förvaring":

* Rapport om kvalitetsutfallet för hanterings- och förvaringsarbetets utfö­
rande. Statistik uppdelad på materialtyp, arbetsledarområde etc.

Information till funktionen "Monteringsberedning":

* Underlag för kvalitetskontroll i form av dokumentation av vad som bes­
tällts och bekräftats för respektive artikel ifråga om exempelvis

- artikelspecifikation

eventuella specifika krav på produktkvalitet
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- eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten.

* Grovtidplan (med veckoprecision) för beställda och bekräftade material­
leveranser.

Information till inköpsfunktion och till funktionen "Materialleverantör'':

* Sammanställning av det totala kvalitetsutfallet för

materialet (artikelspecifikation, produktkvalitetskrav) 

leveranserna (förpackning, märkning, externtransport, avisering m m) 

eventuella ytterligare krav i den bekräftade beställningen.

Statistik uppdelad på materialleverantör och transportör.

Information till funktionen "Materialleverantör":

* Reklamation av material vid skador eller avvikelser som upptäcks efter 
mottagningskontrollen.

* Beställning avseende byggprojektets behov av olika artiklar gipsskivor. 
Beställningen innehåller bl a följande:

- Artikelspecifikation (leverantörens artikelnummer alternativt typ, di­
mensioner, toleranser, eventuella specifika funktions- och kvalitets­
krav etc).

- Eventuella specifika krav på produktkvalitet.

Specifikation av enhetslasternas utformning i olika avseenden (stor­
lek, hanteringsanordningar, skydd etc).

- Föreskrifter för märkning av enhetslasterna.

Krav angående fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc) för 
leverans till byggplatsen.

Eventuella krav på lastningsmönster o dyl på fordonet.

Ömsesidiga regler för avrop samt för avisering av leveranser och 
eventuella avvikelser.

- Erforderlig leveransprecision map kvantitet och tidpunkt.

Eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten.

Beräknat totalbehov av artikeln för byggprojektet.

Grovtidplan för leveranserna (med månads- eller veckoprecision).
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Klausuler angående förfaringssätt vid avvikelser från vad som över- 
enskommits angående artikelspecifikation, enhetslast, märkning, 
externtransport, kvantitet, ankomsttidpunkt, avisering etc.

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Tid- och resursplaner för momenten "Mottagning", "Interntransport" och 
"Förvaring" samt för funktionen "Materialstyrning".

* Underlag för materialstyrning i form av dokumentation av vad som bes­
tällts och bekräftats generellt eller för respektive artikel ifråga om exem­
pelvis

materialleverantör

- artikelidentitet

- enhetslastkvantitet

- ömsesidiga regler för avrop samt för avisering av leveranser och 
eventuella avvikelser

leveransprecision map kvantitet och tidpunkt

eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten

beräknat totalbehov av artikeln för byggprojektet

- grovtidplan för leveranserna (med månads- eller veckoprecision)

klausuler angående förfaringssätt vid avvikelser från vad som över- 
enskommits angående artikelidentitet, enhetslast, märkning, extern­
transport, kvantitet, ankomsttidpunkt, avisering etc.

Information till personalfunktion:

* Rekvisition av personal/kapacitet för ovannämnda moment/funktioner. 
Antal personer/timmar, kompetensprofil, preliminär grovtidplan.

Information till utrustningsfunktion och/eller extern leverantör:

* Rekvisition eller beställning av utrustning och tjänster för momenten 
"Mottagning", "Interntransport" och "Förvaring". Utrustningstyp, krav­
specifikation, antal enheter/timmar, preliminär grovtidplan.

9.3.2.3 Resursomvandlande operationer

* Kvalitetskontrollberedning. Framtagning av underlag för kvalitetskontroll 
i form av beställda och bekräftade specifikationer och krav avseende 
materialet.

* Mottagningskontrollberedning. Framtagning av underlag för mottagnings- 
kontroll, generellt respektive specifikt för byggobjektet, materialleverantö­
ren eller transportören.
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* Framtagning av eventuellt underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad vid mottagningskontrollen. Besiktning av kontroll­
objekt, kontakter med materialleverantör, transportör, ansvarig för efter­
följande moment ("Interntransport") etc.

* Utformning av kraven på enhetslaster, märkning, fordonstyp, lastnings- 
mönster, leveransprecision m m.

* Framtagning av underlag för korrigering och komplettering av enhetslas­
ter, emballage, märkning etc.

* Utfärdande av eventuella anvisningar för hantering och förvaring av 
materialet på byggplatsen.

* Uppföljning och bearbetning av kvalitetsutfallet för hanterings- och för— 
varingsarbetets utförande, för materialet, leveranserna och eventuella 
ytterligare förhållanden. Rapportering.

* Förvaringsplanering. Utarbetande av plan för enhetslasternas placering 
i byggnaden.

* Behovsberäkning och grovtidplanering för materialleveranserna.

* Tid- och resursplanering för materialförsörjningsarbetet.

* Anskaffning av personal-, utrustnings- och tjänsteresurser för material­
försörjningsarbetet.

* Val av leverantör (tillåtna leverantörer anvisas av inköpsfunktion).

* Beställning av material från leverantör.

* Reklamering av material.

9.3.2.4 Inresurser

Information från momentet "Montering":

* Resultat av kvalitetskontroll före bearbetning/montering, uttryckt i antal 
felaktiga skivor och med beskrivning av felaktigheterna.

Information från momentet "Interntransport":

* Rapport om skador på gipsskivorna som uppstår eller upptäcks under 
momentet. Rapporten skall beskriva skadornas omfattning (antal skada­
de skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess orsak.

Information från momentet "Mottagning":

* Mottagningsrapport med följande innehåll:

- Sändningens identitet enligt sändningsspecifikation (fraktsedel eller 
motsvarande).
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Eventuella avvikelser från vad som beställts/avropats och bekräftats 
ifråga om

materialleverantör

artikelidentiteter (nummer, typ, dimensioner m m) 

kvantiteter

ankomsttidpunkt (utöver tillåten marginal) 

märkning av enhetslasterna

enhetslasternas utformning i olika avseenden (storlek, hante- 
ringsanordningar, skydd etc)

fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc)

iastningsmönster på fordonet.

Beskrivning av avvikelsernas art, omfattning och individuella storlek.

Eventuella godsskador. Beskrivning av skadornas omfattning (antal 
skadade skivor), art och svårighetsgrad samt om möjligt även dess 
orsak.

Beslutade åtgärder vid skador eller avvikelser: Returnering, skrotning, 
någon form av korrigeringsåtgärd som reparation, ompackning, 
ommärkning etc.

Mottagare/kontrollant.

- Ansvarig för eventuella åtgärdsbeslut.

* Eventuell rekvisition av underlag för beslut om åtgärd vid skada eller 
avvikelse konstaterad vid mottagningskontrollen.

Information från funktionen "Monteringsberedning":

* Rapport om kvalitetsutfallet för materialet vid kvalitetskontroll efter mon­
tering.

* Tid- och resursplaner för momenten "Montering", "Kontroll" m fl tillverk­
ningsmoment.

Information från inköpsfunktion:

* Uppgifter om alternativa leverantörer med ramavtal för det aktuella 
materialslaget.

Information från projekteringsfunktion:

* Planerings- och beredningsunderlag (t ex byggnadsritningar, material­
specifikationer, mängdberäkningar, kvalitetskrav på slutprodukten, hu- 
vudtidplan för byggprojektet).
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Information från funktionen "Materialleverantör":

* Bekräftelse av materialbeställning.

Information från funktionen "Materialstyrning":

* Förslag till operativt betingade ändringar och tillägg i beställningar/rekvi­
sitioner av material, utrustning och personal.

* Förslag till operativt betingade ändringar i tid- och resursplaner för 
momenten "Mottagning", "Interntransport" och "Förvaring" samt för 
funktionen "Materiaistyrning".



44

9.4 GIPSSKIVOR, LEVERANTÖRSFUNKTIONER

Leverantörsfunktioner kan finnas för material, utrustning, personal, entrepre­
nadarbeten, transporttjänster etc. I denna analys anses endast funktionen 
"Materialleverantör" vara relevant för materialflödet. Externtransporten förut­
sätts ingå i materialleverantörens åtagande, varför funktionen "Transportör" 
inte redovisas som en leverantörsfunktion. Däremot analyseras externtrans­
porten som ett moment i det fysiska materialflödet (9.1.6).

9.4.1 Funktion “Materialleverantör"

9.4.1.1 Omfattning

Funktionen omfattar i huvudsak

- planering, styrning och uppföljning av tillverkning och utleveranser enligt 
kundens beställningar och avrop

- tillverkning, förpackning, märkning

- beställning och styrning av externtransport till kunden, utlastning.

Vid beskrivningen har ingen åtskillnad gjorts mellan materialflödesmoment, 
styr- och planeringsfunktioner. Resursflödena inom leverantörens verksam­
het har inte medtagits, inte heller resursflödena in till leverantören utöver de 
som kommer från kundfunktionen (byggföretaget).

9.4.1.2 Utresurser

Material till momentet "Externtransport":

* Gipsskivor i enhetslaster, placerade på lastbilsekipaget så att de kan 
lossas med den utrustning som används för interntransporten på bygg-

Enhetslastens kvantitet skall vara avpassad för det byggplatsinterna 
flödet och dess styrning. Enhetslastens vikt och hanteringsanordningar



45

skall vara avpassade för den hanteringsutrustning som används för 
interntransporten på byggplatsen.

Hanteringsanordningar på enhetslasten (underlägg för gaffelhantering el 
dyl), eventuella kantskydd etc måste vara fast anbringade för att med­
följa enhetslasten genom hela momentet "Interntransport".

Enhetslasten skall vid behov vara försedd med skydd mot väta, meka­
nisk åverkan o dyl.

Enhetslasten skall vara märkt med artikelidentitet, antal skivor eller m2

samt bruttovikt.

Parametrar: Artikelidentitet (nummer, typ, dimensioner m m)

- Enhetslastutformning (antal skivor, vikt, skydd)

- Varuvärde (kronor per skiva)

Variabler: Antal enhetslaster

- Hämtningstidpunkt

Information till momentet "Externtransport":

* Beställning av transport med angivande av plats och tidpunkt för last­
ning, godsvolym, destination, ankomsttidpunkt, enhetslasternas utform­
ning m m.

* Dokumenterad information (senast i samband med lastningen) om

- vad som beställts/avropats av byggföretaget och bekräftats av 
materialleverantören ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastnings- 
mönster, fordonstyp o dyl

- leveransställets adress (byggplats, lossningsplats)

- vägbeskrivning (vid behov karta)

- kontaktman för byggplatsens materialstyrning, telefonnummer 

mottagare på byggplatsen.

Information till funktionen "Materialflödesberedning":

* Bekräftelse av materialbeställning.

Information till funktionen "Materialstyrning":

* Förfrågan om eventuell önskad avvikelse från vad som beställts/avropats 
och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, lastningsmönster, 
fordonstyp o dyl.
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9.4.1.3 Resursomvandlande operationer

Planering av tillverkning och utleveranser enligt kundens information om 
planerat behov med erforderlig säkerhetsmarginal för den begärda 
leveransprecisionen. Bekräftelse av beställning.

* Styrning och uppföljning av tillverkning och utleveranser enligt kundens 
avrop. Bekräftelse av avrop, avisering.

Tillverkning av gipsskivor enligt artikelspecifikation och eventuella spe­
ciella kvalitetskrav.

* Förpackning av gipsskivor i enhetslaster enligt specifikation.

* Märkning av enhetslasterna enligt föreskrifter.

Leverans av gipsskivor enligt avrop (artikelidentitet, kvantitet, ankomsttid­
punkt, leveransadress)

* Beställning/avrop av transport med specificerad fordonstyp.

* Lastning av enhetslaster på externtransportfordon enligt eventuella krav 
på lastningsmönster o dyl.

* Avisering av leveranser och eventuella avvikelser.

* Åtgärder vid befarad eller inträffad avvikelse från vad som beställts/av­
ropats och bekräftats.

* Reklamationshantering. Ersättningsleveranser.

9.4.1.4 Inresurser

Information från momentet "Mottagning":

* Reklamation vid eventuella skador och/eller avvikelser konstaterade vid 
mottagningskontrollen.

Beskrivningarna av skador och avvikelser skall vara bekräftade av trans­
portörens representant (chauffören). Reklamationen skall vara bekräftad 
av byggföretagets ansvarige godsmottagare.

Information från funktionen "Materialflödesberedning":

* Beställning avseende byggprojektets behov av olika artiklar gipsskivor. 
Beställningen innehåller bl a följande:

- Artikelspecifikation (leverantörens artikelnummer alternativt typ, di­
mensioner, toleranser, eventuella specifika funktions- och kvalitets­
krav etc).

- Eventuella specifika krav på produktkvalitet.

- Specifikation av enhetslasternas utformning i olika avseenden (stor­
lek, hanteringsanordningar, skydd etc).
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- Föreskrifter för märkning av enhetslasterna.

- Krav angående fordonstyp (dragbil/släp, öppningsmöjligheter etc) för 
leverans till byggplatsen.

- Eventuella krav på lastningsmönster o dyl på fordonet.

Ömsesidiga regler för avrop samt för avisering av leveranser och 
eventuella avvikelser.

Erforderlig leveransprecision map kvantitet och tidpunkt.

Eventuella ytterligare klausuler och underlag specifika för exempelvis 
byggobjektet, materialet, materialleverantören eller externtransporten.

- Beräknat totalbehov av artikeln för byggprojektet.

- Grovtidplan för leveranserna (med månads- eller veckoprecision).

- Klausuler angående förfaringssätt vid avvikelser från vad som över- 
enskommits angående artikelspecifikation, enhetslast, märkning, 
externtransport, kvantitet, ankomsttidpunkt, avisering etc.

* Reklamation av material vid skador eller avvikelser som upptäcks efter 
mottagningskontrollen.

Information från funktionen "Materialstyrning":

* Avrop av material specificerat map

beställningsidentitet

- artikelidentiteter 

kvantiteter

- ankomsttidpunkt (med dag- och timprecision)

- leveransställets adress (byggplats, lossningsplats)

- vägbeskrivning (vid behov karta)

kontaktman för byggplatsens materialstyrning, telefonnummer

- mottagare på byggplatsen.

* Godkännande/avslag helt eller delvis på önskad avvikelse från vad som 
beställts/avropats och bekräftats ifråga om kvantitet, ankomsttidpunkt, 
lastningsmönster, fordonstyp o dyl.
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9.5 INNERDÖRRAR, MATERIALFLÖDESMOMENT

9.5.1 Moment "Kontroll"

9.5.1.1 Utresurser

Material:

* Dörrkarmar och dörrblad kontrolleras var för sig samt tillsammans (funk­
tionskontroll).

Parametrar: - Unik dörrkarm

Unikt dörrblad

9.5.2 Moment "Montering"

9.5.2.1 Utresurser

Material:

* Spill eller överblivet material finns ej.

Information:

* Monteringsresultatet uttrycks i vilka unika karmar/dörrblad som har 
monterats.

9.5.2.2 Inresurser

Material:

* Dörrkarmar och dörrblad uppställda i direkt anslutning till montageplat­
sen.

Utrustning:

* Karmarna/dörrbladen bärs manuellt från förvaringsplats till montageplats
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9.5.3 Moment "Förvaring"

9.5.3.1 Utresurser

Information:

* Inventeringsresultat:

- Unik artikelidentitet för varje enskild karm och dörrblad.

- Exakt placeringsställe för varje unik karm/dörrblad.

9.5.4 Moment "Interntransport“

9.5.4.1 Utresurser

Information:

* Rapport om skador på dörrkarmarna eller dörrbladen som uppstår eller 
upptäcks under momentet skall specificera vilken unik enhet som är 
skadad.

9.5.4.2 Inresurser

Material:

* Enhetslasterna märkta med artikelidentiteter samt förpackade våningsvis.

Parametrar: - Unik dörrkarm

- Unikt dörrblad

Information:

* Plan för placering av de enskilda dörrkarmarna och dörrbladen på 
bestämda platser i direkt anslutning till monteringsstället.

Utrustning:

* Dörrkarmarna och dörrbladen hanteras i möjligaste mån enhetsiastvis 
med ledstaplare. Vid utplacering vid montageställe hanteras de manuellt.
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9.5.5 Moment "Mottagning"

9.5.5.1 Utresurser

Information:

* Mottagningsrapporten skall för dörrkarmarna och dörrbladen specificera 
exakt vilka dörrkarmar och dörrblad som mottagits. Innehåll i övrigt som 
för gipsskiveflödet.

9.5.5.2 Inresurser

Material:

* Enhetslasterna skall vara tydligt märkta med 

antalet artiklar 

- artikelidentiteterna.

9.5.6 Moment “Externtransport"

Skiljer sig inte från gipsskiveflödet förutom genom att dörrkarmarna och 
dörrbladen är unikt märkta.

9.6 INNERDÖRRAR, STYRFUNKTIONER

Funktionerna "Monteringsstyrning" och "Materialstyrning" skiljer sig i princip 
inte från monterings- och materialstyrningen av gipsskivorna förutom att 
styrningen riktas mot enskilda unika dörrkarmar och dörrblad.

9.7 INNERDÖRRAR, PLANERINGSFUNKTIONER

Planeringsfunktionerna för flödet av innerdörrar skiljer inte sig från de för 
gipsskiveflödet förutom i ett avseende, nämligen tidsprecisionen i grovtid- 
planen. För dörrkarmar och dörrblad preciseras denna på veckonivå vad 
gäller lossningstidpunkter vid byggplatsen.



9.8 INNERDÖRRAR, LEVERANTÖRSFUNKTIONER
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9.8.1 Funktion "Materialleverantör"

9.8.1.1 Inresurser

Information:

* Produktionen av innerdörrar är kundorderstyrd, vilket innebär att både 
karm och dörrblad får unika identiteter (baserat på artikelspecifikationen) 
i och med att produktionen påbörjas. Artiklarna är i princip inte utbyt­
bara under produktionsprocessen.

* Artikelspecifikationen i beställningen, gällande typ och antal, måste på 
grund av den relativt långa ledtiden vara klar i ett tidigare skede i bygg­
processen än vad som gäller för gipsskivorna.
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