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Förord 
Trätek och SkogForsk har tillsammans genomfört förstudie TRA 50. Ti l l 
vår hjälp har vi haft en referensgrupp bestående av Lars Bergman, Nordic 
Homes AB, Mikael Eliasson, Forsvikbolagen AB, Thomas Thömqvist, 
Södra Skogsägarna ek för, Nils Vågman, Institutet för Transportekonomi 
och Logistik (ITL), Göran Karlsson, Trätek och Lennart Rådström, 
SkogForsk. Göran Karlsson och Lennart Rådström har dessutom varit 
projektledare för studien. Arbetsgruppen vill varmt tacka referensgruppen 
för bra och trevligt samarbete. 

Vi vill också tacka alla på våra värdföretag som tålmodigt försett oss med 
fakta. Värdföretag har varit Nordic Homes AB, Hasselfors Timber AB, 
Hasselfors Fors vik Rundvirke AB, Domän Skog AB, Finspångs skogs-
förvaltning, Aage Östergaard Möbelindustri AB, Forsvik Produkt och 
Hasselfors Bruks AB. 
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Sammanfattning 
För att kunna ta ett samlat grepp på hela flödeskedjan trä har SkogForsk 
och Trätek tillsammans genomfört förstudie TRA 50. I förstudien har 
såväl order- som materialflödena kartlagts för två flödesexempel. Ena 
flödet följer virke som till slut blir fasad och golvblock på en husfabrik, 
det andra flödet slutar i en dansk möbelindustri. 

Kartläggningen har identifierat ett antal flaskhalsar, det är sedan tänkt att 
"huvudprojekt TRA 50" skall söka åtgärder som löser dessa. 

De största hindren för att information om slutanvändarens behov skall nå 
ut i flödet är: 

• Mellanhänder som köper sågade varor i bulkparti och sin tur säljer 
vidare till slutanvändarledet. 

• Långa serier som beror på långa omställningstider, torkstorlekar m.m. 

Divergerande flöden från såg och skog möter konvergerande flöden i 
manufakturindustrin, detta kan försvåra förståelse och 
informationsutbyte. 

• Leveransplanema mellan såg och skog görs upp för ett helt år. Pla­
nerna reglerar månadsvisa volymer, kvalitetskrav är inte inskrivna. 
Årliga leveransplaner är ett trubbigt instrument att få ut slutkundemas 
behov ända ut till slutet av kedjan. 

• Endast en mindre del av skördarna är utrustade med bra fördelnings-
apteringsutrustning. Fördelningsaptering är antagligen ett nödvändigt 
instrument för att kurma utföra produktion mot kundorder. 

Uppenbarligen ligger mycket av problemen i gränssnitten mellan företag, 
där tenderar informationen att bli filtrerad. 

I början av flödet har man stora möjligheter att lägga grunden till ett 
effektivt totalflöde. Genom ett förändrat arbetssätt vad gäller sortering och 
hantering kan man nedbringa genomloppstiden inte bara i skogen utan 
också i hela flödet som därefter följer. 

Lösningarna som "huvudprojekt TRA 50" skall söka ligger troligen i 
närheten av följande riktlinjer: 

• Starkare samverkan i gränssnitten, tänk som ett företag. 
• Avtal om hur vinstema skall delas när nära samarbete råder. 
• Kortare serier. 
• Kvalitetssäkrade produkter. 
• Tillförlitliga processer. 
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1 Bakgrund och syfte 
Att se tiden som konkurrensmedel har under senare tid blivit allt viktigare 
inom industrin. Detta synsätt har resulterat i ett antal omfattande och 
genomgripande satsningar i det svenska näringslivet. De mest kända är 
ABBs satsning i det s.k. T50-projektet (halvering av alla tider) och 
Skånskas Operation 3T (Total Tids Tänkande). Angreppssättet har gett 
mycket positiva resultat på företagens verksamhet i form av t.ex. kraftigt 
ökad produktivitet, säkrare kvalitet och näst intill 100 % levcranssäkerhet. 

För produktionskedjan Trä är fokusering på tiden ett effektivt och enkelt 
sätt att få en helhetssyn, där alla intressenter kan enas kring ett gemen­
samt mål, nämligen att halvera alla tider från avverkning till slutkonsum­
tion. 

Innan man ger sig i kast med att halvera tiderna, måste man först lära sig 
mer om flödet. 

Syftet med förstudie TRA 50 är att kartlägga flödeskedjan och identifiera 
"flaskhalsar". Huvudprojektet skall sedan "angripa flaskhalsarna" och 
försöka hitta åtgärdsförslag som effektiviserar flödet. 

2 Material och metoder 
I förstudien till TRA 50 får två flöden exemplifiera problemställningar i 
branschen. Vi har valt att studera produktion av trähus och trämöbler. 

Studien fokuserar på flödestider och flödeskostnader. Vi har kartlagt 
order- och tillverkningsflödena från manufakturledet bakåt till planering 
och avverkning i skogsbruket. I kartläggningen redovisas det fysiska 
materialets alla genomloppstider. Det mer svårdefinierade orderflödet 
beskrivs i ord och endast exempelvis redovisas tider. Kartläggningen har 
skett genom ingående intervjuer med personal i de företag som ingår i de 
två flödena. Det är genomgående 1992-års förhållanden som redovisas. 
Vissa kompletterande arbetsstudicr har också utförts. 

Kartläggningen har följt stockamas centrumutbyte. Som biprodukter vid 
sågning betraktas därför såväl sidoutbyte som fl is och spån. 

Hela kostnaden för råvara och tillverkning har belastat centrumutbytet. 
Denna kostnad har sedan minskats med intäkterna för biprodukterna när 
dessa avskiljs. 
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I sågverk och manufaktur är kartläggningen gjord för de specifika 
dimensionerna: gran 47x125, gran 47x160 och furu 50x125. Det mot­
svarar för skogsbruket stockklassema 18-20 cm för gran och 18 cm 
för tall. Då stockklassema hanteras i bulk ända fram till sortering på 
sågens timmerplan, bör klasserna ha samma genomlopps- och liggtider. 
Flödesberäkningama för skogsdelen är därför grundade på hela timmer­
flödet. Avverknings- och skotningskostnadema innefattar både slutav­
verkning och gallring. 

Värdet på produkterna fixeras i de två punkter i kedjan där handels­
transaktioner sker - transaktionen mellan skogsbruk och sågverk samt 
transaktionen mellan sågverk och manufaktur. Virkesvärdena i punkterna 
är satta till köparledets medelkostnad. Utifrån dessa punkter beräknas 
virkesvärdet på olika ställen i kedjan genom att addera eller subtrahera 
nedlagda kostnader. 

Lagerkostnader (ränta, inkurans och lagerplatskostnad) redovisas på olika 
sätt i leden i kartläggningen. I manufakturindustrin redovisas de inte alls, 
i sågverken ingår de i totala kostnaden för lagren och i skogsbruket 
särredovisas de. Lagerkostnader och potentialer behandlas ingående i 
kapitel 7. 

Två specifika order har också följts, både som order- och materialflöde. 

3 Flödesexempel 1, hustillverkare - skog 

3.1 Beskrivning av flödet 

Skogsbruk 
Inköps­
bolag Sågverk Hustillverkare 

tasad 
gran 47 x 125 

V O V O V Q V O V O vovovovov 

o Operation 
V Lager 

® Fjärrtranspori 
O Processlager 

golvblock 
gran 47 x 160 

V O V O V O V 
Figur 1 
Flödeskedjan för flödesexempel 1. 

I flödesexempel 1 har flöden som resulterar i panelträ 47x125 och golv-
blocksträ 47x160 kartlagts. Flödena kan ses som något konstruerade då 
sågen i flödet, Hasselforssågen, i verkligheten inte levererar till 
hustillverkaren Nordic Homes AB. För TRÄ 50s syften har det ingen 
betydelse. 
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3,2 Hustillverkare 

Hustillverkare 
~ fasad, gran 

47 X 125 

v o v o v o v o v 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 råvarulager 
2 klyvning och hyvling 
3 buffert före målning 
4 målning 
5 buffert före specialkapning 
6 specialkapning 
7 buffert före montering 
8 monfering 
9 leveranslager 

Hustillverkare 
- golvblock, gran 

47 X 160 

\ 7 0 V 0 V 0 V 
1 2 3 4 5 6 7 

1 råvarulager 
2 fiyvling 
3 buffert före specialkapning 
4 specialkapning 
5 buffert före montering 
6 montering 
7 leveranslager 

Figur 2 
Det studerade materialflödet på Nordfc Homes AB. 

Manufakturrepresentant i detta flödesexempel är Nordic Homes AB. 
Nordic Homes AB har vid tidpunkten för denna studie sin verksamhet 
koncentrerad inom hustillverkning. Huvudkontoret är beläget i Bromölla. 
Under tiden för studien har förutsättningarna för företagets verksamhet 
förändrats. Studien utgår emellertid från de förutsättningar som gällde 
före förändringen och baseras på en årsvolym motsvarande 1 400 hus. För 
denna tillverkningsvolym krävs 400 anställda. Fördelningen tjänstemän 
respektive kollektivanställda är 160/240. 

3.2.1 Orderflöde 
Det är inte möjligt att särskilja de kostnader Nordic Homes AB har för de 
i husleveransen ingående trävarorna. Därför görs en generell beskrivning 
om hur ordergången ser ut vid försäljning av hus med prefabricerad t i l l ­
verkning. 

Styckehus 
Efter kontraktskrivning erhåller kunden ritningar och övriga handlingar 
för ansökan om bygglov osv. När kunden sedan erhållit bygglov och de 
ekonomiska villkoren för start av byggnationen är uppfyllda, kan han 
avropa huset. 
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Kunden har garanterats l:a leveransen 6-8 veckor efter avrop. Eftersom 
huvuddelen av trävaror ingår i deima leverans, saknar avropstidema för 
2:a leveransen betydelse i denna studie. Om det är ett sp>ecialhus som 
avropas, kan förlängning av tiden ske med 2-3 veckor inom kontraktets 
ram. 

Projekthus 
Vid projekthus är i regel kontraktet utformat så att 8-10 veckors av-
ropstid gäller, räknat efter det att konstmktionshandlingama godkänts. 
Även i dessa fall är fömtsättningen att vissa formaliteter är uppfyllda för 
att avrop skall godkäimas. 

Husleveranser som avropats får sin bestämda utlastningsdag och leverans-
avdelningen upprättar rullande listor som konstruktions- och ritnings-
framtagningen följer. 

Materialplanering (generell mall) 
Leveransavdelningen utarbetar ca. en gång per månad en rullande 
leveransprognos för ett halvår. Denna är dock inte hustypsindelad utan 
tjänar som ett grovt planeringsinstmment för material- och övrig 
resursplanering. 

Under ritnings-Zkonstmktionsarbetet har konstmktören ansvar för att 
informera om specialmaterial som behövs vid tillverkning av det hus/-
projekt som han arbetar med. Sådana uppgifter lämnas till produktions­
beredaren. 

Tillverkningsritningar för bjälklagselement, väggblock, takstolar osv. vil l 
produktionen ha 4-5 veckor före leveransdag. Det är inte ovanligt att 
denna tid krymps till 2-3 veckor av olika anledningar; konjunkturväx­
lingar, hänsyn till entreprenörens önskningar, behov av beläggning i 
fabriken osv. 

Beredning för tillverkning sker därefter. Order på förtillverkade detaljer, 
som till exempel lättreglar och målad panel, läggs ofta ut till produktion 
efter prognos baserad på de närmaste veckomas preliminära tillverknings-
och leveransprogram. 

Skulle det till exempel vara en specialfasad eller någon trädimension som 
inte kan tas ur standardsortimentet, är det av vikt att sågad råvara hem-
tages i tid. Då kan kostbara improvisationer undvikas i samband med t i l l ­
verkning och leverans. Genom eget hyvleri finns dock en möjlighet att för 
just trävaroma klara vissa specialprofiler på kort tid. Detta ger en hög 
servicenivå till produktionen. 
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3.2.2 Tillverkningsflöde 

TUlverkningsflödet för fasadträ 47x125 

Kostnader och tider på tillverkning av fasad redovisas i tabell 1. 

Tabell 1 
Kostnader och genomloppstider på Nordic Homes AB för fasadträ, 
dim. 47x125. 

Kostnad 
kr/m^ 

Värde 
kr/m' 

Liggtid 
dagar 

Genom­
loppstid 
dagar 

Råvarukostnad *1 080 

Råvarulager 47 1 080 6 6 

Klyvning, hyvling 69 1 

Buffert före målning 24 8 

Målning 274 1 494 1 16 

Buffert före 
specialkapning 27 6 

Specialkapning 306 1 827 

Buffert före 
montering 27 4 

Montering 456 2 310 

Leveransiager 27 2 337 5 31 

Totalt 1 257 31 
*Mede<vårde för åren 90-92. 1 203 kr/m' 

Företaget utnyttjar sina produktionsresurser under 8 timmar per dag. 
Kapacitetsutnyttjandet är 1 400 hus/år (maxkapacitet 1 600 hus/år). I 
detta flöde är måleriet en trång sektor. 

Vissa batch-processer har stor påverkan på flödet, i t.ex. hyvleriet är 
medelsatsstorleken för fasadträ ca. 45 m^ och medelställtid är cirka 
20 minuter. 
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TiUverkningsflödet för trä till golvblockstUlverkning dim 47x160 

TabeW 2 
Kostnader och genomloppstider på Nordic Homes AB för golvblock, 
dim. 47x160. 

- Kostnad 
kr/m' 

Värde 
kr/m' 

Liggtid 
dagar 

Genom­
loppstid 
dagar 

Råvarukostnad *1 080 

Råvarulager 47 1 127 10 10 

Hyvling 14 1 11 

Buffert före 
specialkapning 24 10 21 

Specialkapning 164 1 329 

Buffert före 
montering 24 5 26 

Montering 160 1 513 

Leveranslager 24 1 537 5 31 

Totalt 457 31 
Mede(väfd© för åren 90-92, 1 203 kr/m' 

Medelsatsstorlek i hyvleri är ca. 30 m^ för 47x160 och medelställtid är ca. 
20 minuter. 

I produktionen är truckhanteringskostnaden: 

Truckkostnad: 3,50 kr/m^ 
Förarkostnad: 8,10 kr/m^ 
Total kostnad: 11,60 kr/m^ 

3.2.3 Distribution 

Efter avrop sker leverans av trävaror direkt till byggplats. Grunden är då 
klar och kran finns på plats kl 07.00 på morgonen. Före lunch är tak-
stolama resta och på kvällen är första leveransen på plats. Detta bygg-
förfarande minimerar risken att skador skall uppstå på trävarorna. 
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Truckhanteringskostnaden av färdigprodukter är i leveranslager: 

Truckkostnad: 2,20 kr/m^ 
Förarkostnad: 
Total kostnad/m^ 

6,50 kr/m' 
8,70 kr/m^ 

Medelavståndet för husleveranser är 25-30 mil. 
Transportkostnad från leveranslager till slutkund är ca. 25 kr/m' 

3.2.4 Materialforsörjning 

Tabell 3 

Produkt 
Dimension 

(mm) 
Omsättning 

(kr) 
Omsättning 

% 
Ack. 
% 

Antal 
m'/år 

Golvt)alkar. F-skarv 45x195-220 9 624 384 17 6 076 

Ytterfasad 47x125 6 289 290 17 34 5 824 

Stolpar, lättreglar 45x45-80 3 471 930 7 41 2 338 

Takåsar 47x120 2 626 050 7 48 2 562 

Takstolar. F-skarv 45x143-195 1 713 950 4 52 

Stolpar, innervägg 45x45 1 470 000 3 55 

Glesfasad 28x70 688 000 3 58 

Underslag 17x95 511 700 1 59 

Övriga iräveiror 15 166 480 41 100 

Totalt 40 873 784 

Dimensionen 47x125, för panel, köpes från 12-15 olika leverantörer, 
medan 47x160, för golvblock, köpes endast från en eller maximalt två 
leverantörer. Transportavståndet från leverantör till fabrik varierar mellan 
7-55 mil med ett medelvärde av 20-25 mil. 

Dimensionen 47x125 tas emot i ca. 60 sändningar per år, 1-2 laster/vecka 
som regel i hela billaster. Beroende på behovet av speciella längder kan 
lasterna variera från 30-65 m^. Dimensionen 47x160 mottages i 12-15 
sändningar per år med fördelningen 40-60 m^ per leverans. 

Leveranserna fördelas ganska jämnt över året och säsongsvariationema är 
inte stora. Normalt levereras under de fem höstmånaderna något fler hus 
än under de sex första månaderna. Hemtagningen av trävaror anpassas ti l l 
detta. 

i-AB-Oatek.tJt-TL 



Panikleveranser förekommer inte för dessa dimensioner. Då företaget 
förfogar över eget hyvleri finns en resurs som kan neutralisera effekten av 
sent upptäckta behov. 

Fraktkostnaderna inkluderas i priset. Utav virkespriset utgör fraktkost­
naderna: 

25-30 kr/m^ för avstånd 7-15 mil 
30-40 " upptil l 25 mil 
56-66 " 45-55 mil 

Varoma lossas med truck och placeras i lager under tak. Lossningstiden 
är 10-12 minuter för ett fordon lastat med 60 m^. 

Truckförare kollar kvantitet, dimension och längd mot följesedeln. Man 
använder 7-tons frontlastande truck. Denna truck hanterar trävaror under 
75 % av sin tillgängliga tid. Under resterande tid hanteras övrigt gods. 

Truckhanteringskostnaden är i råvarulager: 

Truckkostnad: 4,25 kr/m^ 
Förarkostnad: 3,25 kr/m^ 
Total kostnad/m^: 7,50 kr/m^ 

Truckpaketen staplas i magasin med underlägg på traditionellt sätt. Den 
slutgiltiga kontrollen av kvantitet, kvalitet och fuktkvot svarar hyvleri-
ansvarig för, som också attesterar leverantörsfakturan. 

Beskrivning av gällande leveransvillkor: 

• levererat fritt fabriken Bromölla på bil 
• längdpaketerat i bandade paket för trucklossning 
• leverantör/transportör ansvarar för att alla leveranser är täckta under 

transporten 
• följesedlar skall alltid följa med sändningen och varje paket ha sin 

markering för dimension, längd, kvalitet och antal. 

3.3 Sågverk 

1 osorterat timmerlager 
2 timmersortering 
3 sorterat timmerlager 

Sågen ^ sönderdelning 
T .1 I , «- -I 5 lager löre tork THIverkningstlode g l̂ ĵ ^̂ -̂ g 

7 mellanlager inkl konditioneringslager V O V O V O V O V ® ® sortering och juatermg v - w ^ v v w i ^ v ^ — ^ v v g färdigvarulager 
^ 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 10 tranport tiU hustillverkare 

Figur 3 
Det studerade materialflödet pA Hasseifors Timber AB. 
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Vår studievärd, Hasselfors Timber AB, ingår i koncernen Forsvikbolagen 
AB. Årligen produceras 210 000 sågad vara. Sågverket exporterar 
75 % av produktionen. Antalet kollektivanställda är 95 och antalet t jäns­
temän är 21. 

3J.1 Orderflöde 

Kund 
Skog 

Fakturering 

i i 

9 

V 

Avtransport 

Försäljare 
Produktions­

planering 

Utlastning 7 ^ Justering Utlastning Justering 

Traktorförare 

Förman 

Traktortörare 

Sägning 

Torkning 

Figur 4 
Informationsflöden inom sågverket. 

Figur 4 beskriver de huvudsakliga informationsflödena på ett sågverk. 
Säljaren har ansvar för att ordern blir levererad. I den löpande texten sker 
hänvisningar till figuren med siffror. 

På sågen räknar man med en administrativ kostnad på 26 kr/m^ sågat 
och en försäyningskostnad på 20 kr/m^ sågat. 

Hasselfors Timber AB har tre försäljare med olika geografiska ansvars­
områden. De jobbar alla med ett och samma datasystem där de har i n ­
formation om dagsaktuellt färdigsågat lager och försålda volymer framåt. 
När en säUare har slutit ett kontrakt (1) för han in det på datorn och då 
är den volymen intecknad. Målet är att ha den förväntade produktionen 
såld. Av en stock blir det dock flera olika produkter, de som inte är sålda 
vid sågning hamnar då i lager. Säljarna prioriterar försäljning av osålt 
sågat lager och timmerlager. 

Sågverket säljer en stor del av sin volym genom ett fåtal, nära knutna, 
agenter. Säljaren på sågverket har nästan dagliga kontakter med dessa 
agenter. Ofta handlar det då om kontrakt med avrop, som ligger några 
månader fram i tiden. 

s-AB-tntek-txI-TL 
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Rör det sig om speciell aptering av en enskild order tar säljaren kontakt 
med en skogsförvaltning (2). Detta är än så länge ovanligt. Däremot 
förekommer långa avtal att leverera specialdimensioner till vissa kunder. 
Då behandlas det som ett sortiment som skogen skall leverera. 

Säljaren informerar produktionsplaneringen (3) om en order - tidpunkt 
när den skall vara klar, volym, dimension, fuktkvot etc. Ibland måste 
säljaren också diskutera med produktionsplaneringen om en order är 
möjlig att ta och vilken extrakostnad den är förknippad med. 

Serielängden, dvs. sågning av samma timmerklass, styrs till hela eller 
halva 4-timmarsskift. Sågperioden, dvs. tiden från det att en timmerklass 
sågas tills den sågas nästa gång, varierar mellan klasserna. Snittet ligger 
ungefär på tre veckor idag. Serielängd och sågperiod styrs av timmer-
lagret och försäljningen. 

Produktionsplaneringen lägger ut en sågorder mot produktionen (4). 
Sågordem innehåller timmerklass, kvantitet, sågningsförfarande, fuktkvot 
etc. Sågordem ges till förmännen och sätts upp på en anslagstavla. Det 
finns ungefär tre sågorder framåt planerade, förmännen väljer i vilken 
ordning de skall tas utifrån produktionspraktiska skäl. Förmännen beordrar 
sedan traktorförare, sågning och torkning utifrån sågordern (5). 

När säljaren vet leveransdatum ger han en lastorder till utlastningen (6). 
Det sker vid kontrakteringstillfället eller vid avropstillfället. 

Försäljningen ger, via utlastningen, en justerorder till justerverket (7). 

Utlastningen beställer lastbilstransport till leveranstidpunkten. En följe­
sedel görs och skickas med transporten (8). En slipp från följesedeln 
går till faktureringen och då skrivs fakturan ut (9). 

Man kan grovt tänka sig tre typfall av orderprocess på ett sågverk. Det 
som skiljer dem åt är vilken punkt i flödet som säljaren måste kontakta 
för att ordern skall kunna effektueras, den s.k. kundorderpunkten. Den 
kan ligga på följande ställen: 

• Skogen 
• Timmerlagret 
• Färdigvarulagret 

Med administrativ ledtid menar man den tid som förflyter från dess en 
kund beställt en leverans tills produktion av hans order påbörjas. Vi tän­
ker oss här att kundorderpunkten ligger i timmerlagret. Först går det åt 
30 minuter för ordermottagande (1 i figuren ovan), därefter tar order-
beredning (2) 30 minuter och sedan kan man i prioriterade fall börja såga 
ordern vid nästa skift förutsatt att man har tillräckligt av aktuell sågklass 

s-AB-CnielL.Ut-TL 
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på timmerplan. Mer relevant är nog att anta att man får vänta in den i n ­
tressanta timmerklassen i sågpericxien, då sågperioden är ungefär tre 
veckor i genomsnitt får vi en medelväntetid på 1,5 vecka. I detta fall får 
vi alltså en administrativ ledtid på ca. 10 dagar. 

3.3.2 Tillverkningsflöde 

Vid Hasselfors Timber sågar man årligen 210 000 m^ blandat furu och 
gran. I figur 5 redovisas volymflödet (i tusental m^sv) hos Hasselfors 
Timber. Sönderdelningen görs i två linjer, 60 000 m^ i en klingreducer-
linje (KR) för klenare dimensioner och resterande 150 000 m^ i en 
reducerbandlinje (RB) för grövre dimensioner. Av det som sågas säljs 
62 000 m^ otorkat till Forsvik Produkt. 118 000 m^ torkas i Hasselfors 
och 30 000 m^ torkas i Vretstorp. Den genomsnittliga genomloppstiden 
för sågade varor är 92 dagar. 

Råvarulager 
i Hasselfors 

Fors vik 
Produkt -»Z 

124 

V 
Vretstorp 

Figur 5 
Volymflödet Inom Hasselfors Timber, tusentals m*sv. 
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Tabell 4 
Kostnader och genomloppstider för 47x125, gran sf, Hasselfors Timber AB. 

Kostnad 
kr/m'sv* 

Intäkt, 
kr/m'sv 

Värde 
kr/m'sv 

Genom­
loppstid 
dagar 

Volym 
m'sv 

Transport 1 435 1 435 4,51 mfpb 

Osorterat lager 5 4 

Timmersortering 138 

Sorterat lager 20 15 

Sågning 
avgår flis, spån, 
bräder, bark 

155 

707 

0,042 

Lager före tork 3 6 1.39 

Torkning 91 7 

Mellanlager 18 10 

Justerverk 
avgår fils 

122 
304 

0,063 

Färdigvéirulager 25 1 001 10 1.00 

TotaJt 2 012 1 011 52 
*lnkl. adm«n< strati va kostnader, kapitaikostnader och kvalitetsbristkostnader uppkomna p.g.a. lagnngsliden 

Tabell 5 

Kostnad 
kr/m^sv* 

Intäkt 
kr/m^sv 

Värde 
kr/m'sv 

Genom­
loppstid 
dagcir 

Volym 
m^sv 

Transport 1 364 1 364 4.34 m'ipb 

Osorterat lager 5 4 

Timmer sortering 138 

Sorterat lager 20 15 

Sågning 
avgår flis. spån, 
bräder, bark 

121 

688 

0.042 

Lager före tork 3 6 1.33 

Torkning 91 7 

Mellanlager 15 10 

Justerverk 
avgår flis 

120 
258 

0.063 

Färdigvéirulager 23 954 10 1,00 

Totalt 1 900 946 52 
*lnkl. admirtstraöva kostnader, kJ^lalkoslnader och kvaHtetaöristkostnador uppkomna p.g.a. lagringstiden 

14 
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TUlverkningsflöde för 47x125 och 47x160, gran i Hasselfors 

De fordon som förser sågverket med råvara levererar i snitt 50 lass per 
dygn. Totalt förbrukas 56 000 m^fpb timmer per månad i Hasselfors. I n ­
mätning sker oftast i direkt anslutning ti l l leverans, men vid stort råvaru-
inflöde lagras timret i vältor på särskild plats. Vid besök låg 6 500 m^fpb 
osorterat lager. 

Vid timmerstationen vederlagsmäts timret och dimensionssorteras i fack. 
Man sorterar i 39 klasser, furu och gran och det finns totalt 50 fack. 
Totalt klarar man 10 400 stock per skift. När ett fack är fyllt flyttas 
stockarna ti l l rätt dimensionsvälta. I genomsnitt ligger timret 19 dagar i 
rå varulagret. Man har som mål att hålla lagret runt 21 000 m^fpb och 
hade vid besök 28 000 m^fpb. Tre höglyftmaskiner på entreprenad till 
en kostnad av 480 000 kr per styck servar timmerstationen. 

47x125, gran sågas ur stock med diameter mellan 17 och 19 cm i KR-
sågen (klingreducer-sågen). I KR-sågen sönderdelas timmer med dia­
meter mellan 10 och 22 cm. Medelstocken är 0,13 m^fpb. Matningen är 
60 m/min och utnyttjandegraden 75 %. Barkmaskinen och mndreducera 
ren begränsar matningshastigheten, som genom sågen maximalt är 72 m/min. 
Ställtiden är 10 minuter och den inbegriper byte av klingpaket. 

I figur 6 visas postningen för vald dimension - 47x125. Som synes faller 
även sidobräder, här med dimension 19x100 (bredd kan variera). 

Figur 6 
Postnlngsblid för gran 47x125. 

Ströläggningen sker direkt och de strölagda paketen lagras i väntan på 
torken. Genomsnittlig tid i lagret är 6 dagar. 

s-AB-tmetai-TL 
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Tabell 6 
Diameterklass 17 -19 cm, producerad 
volym centrumvirke. 

Gran 
Dimension 

cm 

Producerad 
volym 
m ŝv 

4 7 x 1 2 5 3 0 0 
5 0 x 1 1 5 2 100 
5 0 x 1 2 5 2 3 0 0 

4 4 x 1 2 5 2 6 0 0 

5 6 x 1 1 5 1 5 0 0 
6 3 x 1 0 0 3 0 0 

Totalt 9 100 

47x160, gran, sågas ur stock med diameter mellan 20 och 21,5 cm i RB-
sågen (reducerbandsågen). Medelstocken är 0,227 m^to. Matningshastig­
heten är i medeltal 33 m/min. Den begränsande faktom är delningssågen 
som är en ramsåg. Ställtiden är 20 minuter och inbegriper band- och 
rambladsbyte. 1 figur 7 visas postningen för 47x160. Sidobräder tas ut, 
här med dimension 22x125 (bredd kan variera). 

AV,. v\^>- V^--^^^ 

Figur 7 

Postnlngsblld för gran 47x160. 

Tabell 7 
Diameterklass 20 -21 cm, producerad volym 
centrumvirke. 

Producerad 
Dimension volym 

Gran cm 

4 7 x 1 6 0 
5 0 x 1 5 0 4 100 
4 7 x 1 5 0 500 
4 4 x 1 5 0 2 6 0 0 
6 3 x 1 1 5 4 0 0 

Totalt 7 6 0 0 

Detta år en dhnension som man nonnalt inte pnxJucerar. 
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Råsorteringen har 28 fack, som vardera rymmer 5 m^. Från råsorteringen 
tas virket t i l l ströläggningen som har en kapacitet på 60 rn^/h. 

Virket torkas i en vandringstork, till fuktkvot mnt 18 %. Torktiden är 
7 dagar. I Hasselfors finns sju torkkanaler i vilka satsas ca. 72 paket per 
dygn (ca. 342 m^ per dygn). Man har även sex kammartorkar med dygns­
kapacitet 12 paket (ca. 66 m^). 

Från torken tas virkespaketen till ett mellanlager, där virket även får kon­
ditioneras. I mellanlagret ligger virket i snitt 30 dagar innan det transpor­
teras till justerverket. 

Därefter justeras virket och paketeras. 7 % avkap görs. Processtiden för 
justering är 2 min. Ställtiden vid dimensionsbyte ligger mellan en halv 
och två timmar beroende på sorteringsprincip. Serielängden varierar 
mellan 100 och 300 m^ med i medeltal 137 m l 

Paketen läggs i färdigvamlagret. Här särskiljes avropade varor och koor­
dinationsvaror. Genomsnittlig lagringstid är 30 dagar, det avropade i n ­
räknat. 

Virkeshanteringen i Hasselfors sköts av sex truckar varav en är i reserv. 
En truck med förare kostar 445 000 kr/år. Detta ger en kostnad på 14 kr/m 
och år. Till detta skall de tre maskinerna vid timmerhanteringen läggas 
med 7 kr/m^. 

47x125 och 47x160 transporteras till Bromölla till en kostnad av 
64 kr/ml 

33.3 Distribution 

Av de 210 000 m^ virke som transporteras från Hasselfors sågverk går 
70 000 m^ till intern förbrukning på aiman ort och 140 000 m^ transpor­
teras till kund, varav 90 % på export. Närmare 65 % av exporten går 
med bil och båt, resterande 35 %, transporteras hela vägen till kund med 
lastbil och trailer. Transporter inom Sverige går uteslutande med lastbil. 
Järnvägstransporter förekommer sällan p.g.a. att sågverket inte har eget 
industrispår. Hasselfors upprättar 1-årskontrakt med sina speditörer. För 
exporten använder man sig av 15 olika speditörer. 

s-AB-(nick.at-71. 
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Figur 8 
Orderllöde för distributionen. 

Försäljarna och skeppningsansvarig gör upp en leveransplan (1) tillsam­
mans som sträcker sig över ett halvår. Där bokas alla större båttransporter 
in och de bil-/trailerleveranser där man upprättat en leveransplan med 
kunden. 

Skeppningsansvarig gör en bokning (2) för båttransporter med aktuellt 
rederi. Först görs en preliminär bokning där skeppningen läggs in för rätt 
månad. När tidpunkten för leverans närmar sig, ringer skeppningsansvarig 
och bokar in vilken vecka båten skall avgå. 

När kunden avropar varorna eller när det är dags för leverans enligt upp­
rättad leveransplan (3), gör skeppningsansvarig i ordning en lastorder. 

När skeppningsansvarig har gjort lastordem ger han en kopia (4) till 
utlastningen, samtidigt som han beställer (5) bil per telefon. Den 
skeppningsansvarige planerar lastorder för en veckas leveranser 14 dagar i 
förväg. Han går då igenom vad som finns tillgängligt i lager och gör 
utifrån det upp en bristnota, där alla varor som inte fanns i lager förs upp. 

Skeppningsansvarig ger bristnotan till en av försäljarna som går igenom 
aktuellt mellanlager och ser vilka varor som är möjliga att ta fram där­
ifrån. Försäljaren gör sedan en justerverksorder (7), där det framgår hur 
varje dimension skall sorteras och hur virket skall paketeras, som han^on 
ger till förmannen på justerverket. 

18 
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Det kan ibland bli tvunget att göra omprioriteringar i produktionen, om en 
leverans har tidigarelagts och därför inte finns med i sågordem. I sådana 
fall gör försäljaren i ordning en ilorder (8) som produktionsplaneraren får 
och som han försöker lägga in i produktion så snart som möjligt. 

När det gäller båtleveranser lämnar rederiet ungefär en vecka i förväg 
besked (9) om båtens namn och vilken dag lastning kan ske. Det händer 
in i det sista att förändringar vad gäller dag kan ske p.g.a. dåligt väder 
och andra oförutsedda händelser. Bilspeditörema ringer 1-2 dagar (10) 
innan de skall lasta och talar om vilken bil som kommer. Hör de inte av 
sig, ringer skeppningsansvarig och får besked om bilen kommer eller inte. 

Skeppningsansvarig talar om för utlastningsförmannen vilka bilar som är 
att vänta (11). Utlastningsförmannen bestämmer vilka paket som skall gå 
med bilen och ger instruktion t i l l truckföraren där dimension, kvalitet, 
längd och paketnummer för varje paket som skall med på lasset framgår. 
Truckföraren har ofta en till två dagars framförhållning så de kan plocka i 
ordning lassen i förväg. 

När bilen kommer lastar trucken virket på bilen direkt. Lastningen tar 
mellan 20 och 30 min. Chauffören får följesedeln (12) i två exemplar. 
När bilen har gått iväg, skickar utlastningskontoret fakturaunderlag (13) 
till faktureringen och fakturering görs direkt (14). Vid fakturering görs 
också en avregistrering av paketen ur datalagret. 

Någon slutlig kvalitetskontroll sker inte på virket, utan alla som jobbar 
med utlastning har ett outtalat ansvar att säga till om något är fel. 

När chauffören är framme hos mottagaren med godset (15) för han ned 
uppgifter om avstånd på det ena exemplaret av fraktsedeln. Följesedeln 
skickas (16) sedan som faktura för frakten till skeppningsansvarig, där 
han gör en avprickning mot den följesedel han har. 

Låt oss följa leveransen av 47x125 och 47x160 till Nordic Homes AB. 
I kontraktet finns leverans vecka angivet. Skeppningsansvarig lägger in 
leveransen i leveransplanen. Lastbil bokas ca. 14 dagar innan leveransen 
skall gå. Lastbilscentralen ringer två dagar före leverans och talar om 
vilken bil som kommer. Utlastningsförmannen kan då tala om vilka paket 
som skall med på bilen. När han komponerar lasset måste han ta hänsyn 
till dels kontraktet så att kontraktets villkor blir uppfyllda, dels f y l l ­
nadsgraden på bilen, och dels att lasset inte överskrider maxvikten. 

Vid transport lastas en dimension på bilen. I figur 9 visas en bild på hur 
lastbilarna kan lastas. 
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Figur 9 

I_a8tnlngablld av bilarna. 

Tabell 8 
Kostnader och genomloppstider för transport mellan Hasselfors 
och Bromölla. 

Kostnad 
kr/m' 

Värde 
kr/m' 

Uggtid 
dagar 

Genom­
loppstid 
dagar 

Värde i lager 978 

Transport 64 0.3 

Administration 3 

Värde i kundens 
lager 1 045 

Transporten mellan Hasselfors och Bromölla är 42 mil. Kostnaden för 
transporten är 64 kr/m^ På bilarna kan man maximalt lasta 60 m^. Tiden 
för transporten är: 25 min. lastning, 6 timmar köming och 15 min. 
lossning. 

Att administrera ett lass med alla moment tar ca. 30 sek/m^ för 
skeppningsansvarig. 

3J.4 Materialforsörjning 

Materialförsörjningen till Hasselfors Timber AB sker genom inköps­
bolaget Forsvik Hasselfors Rundvirke AB, kapitel 3.4 beskriver relationen 
mellan inköpsbolaget och en stor leverantör. 
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3.4 Skogsbruk 

% Skogsbruk 
1 avverkning 

- ^ ^ ^ ^—^ .^--^ . , ^ — ~ v 2 skogslager •̂ f ovov© 3 skolning 
4 biivägsiager 

" 1 2 3 4 5 5 transport 

Figur 10 
Materialflödet pé Domän Skog AB, Finspångs sl(ogsförvaltnlng. 

Domän Skog AB, Finspångs skogsförvaltning representerar skogsbruket i 
flödesexempel 1. Företaget är uppdelat på 6 distrikt. Totala volymflödet 
är 330 000 m^fpb varav 314 000 är från egen avverkning, man har ingen 
verksamhet på armans mark. Timmerandelen är 58 % (varav 3-4 % spe­
cial), vilket ger ett årligt timmerflöde på 180 000 m^fpb. Antalet kollek­
tivanställda är 85 och antalet tjänstemän är 18. Man har 5 slutavverk-
ningsskördare, 3 mellanstora gallringsskördare, 2 små beståndsgående 
gallringsskördare och 14 skötare. 

3.4.1 Orderflöde 

Merparten av Domän Finspångs timmer säljs till tre stora sågverkskon-
cemer, varav Forsvik-Hasselfors är en. Orderflödet mellan stora kunder 
och förvaltningen sker genom en leveransplan som sträcker sig över vir­
kesåret. Leveransplanen ger en årsvolym per trädslag och visar hur voly­
men skall fördelas mellan månaderna. Kunderna och förvaltningen för en 
löpande diskussion och leveransplanen revideras fortlöpande. 

Volymen i leveransplanema skall i stort sett vara skogfallande, special­
sortiment undantagna. Apteringen styrs med en styrprislista. Skulle man 
vilja ta ut ett udda specialsortiment till en kund, kan det påverka sam­
mansättningen av virke till andra kunder. 

Virkeschefen har ansvaret att leveransplanen hålls. Han samordnar d i ­
striktschef emas arbete och de kan spela med traktval, avverkningsmetod 
och skiftgång för att uppnå leveransmålen. På sikt kommer distrikts-
cheferna att få ett större ansvar för virkesflödet. 

Fakturering sker två gånger per månad. 

En liten specialleverans betingar en extrakostnad på ca. 50 kronor/m^fpb. 

Distriktschefen styr arbetslagens produktion och informerar dem om änd­
ringar i apteringsförfarande (eller vidarebefordrar nya styrprislistor). 
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I vissa fall kan produktionsomställningstiden vara intressant. Vi l l man 
snabbt ändra apteringen tar det ungefär en halv dag att åka ut till en 
skördare och ändra styrprislistan i apteringsdatom. Apteringsdator finns 
på två av de fem slutavvcrkningsskördama. 

Ett annat sätt att ändra produktionsinriktning är att byta avverkningstrakt. 
Oftast vill man dock slutföra den pågående trakten. Medeltrakten tar 
ungefär två veckor så vi får en genomsnittlig väntetid på ca. sex dagar. 

3.4.2 Tillverkningsflöde 

Kostnader och tider på tillverkningen av virke redovisas i tabell 9. 

Tabeli 9 
Kostnader och genomioppstider på Domän Finspång. 

Kostnad 
kr/m'fpb 

Värde 
kr/m'fpb 

Genom­
loppstid 
dagar 

Beräknat rotnetto 154 

Administration 25 

Avverkning 56 0.0007 

Drivning 15 

Skogslager 
Räntekostnad (15%) 
Värdeförlust 

1.0 
1,6 

250 9.9 

Skotning 26 0.04 

Bilvägslager 
Räntekostnad (15%) 
Värdeförlust 

1.6 
2,3 

279 14,2 

Vid avtransport 283 

Totalt 128.5 24,1 

Driftsutövningar mäts i skogsbmk i TU (teknisk utnyttjandegrad), Domän 
Finspång har en TU för skördare på 80 % och för skötare 84 %. 

På maskinema tillämpas skiftsystem så att arbetslagen runt skördarna 
arbetar i normalfallet 05.00 - 22.00 och skotarlagen arbetar 06.00 -
18.00. Skiftsystemet varieras dock efter behovet. 

22 
s-.\B-tratck.a(-TL 



3.4.3 Distribution 

Forsvik Hasselfors Rundvirke AB är bcfraktare av det timmer som säljs 
till Forsvik-Hasselforskoncemen, men Domän har leveransstymings-
kontroUen. Två åkerier anlitas, ett med tre virkesfordon och ett enbils-
åkeri. 

När Domän börjat avverka en trakt och vill att avtransport skall påbörjas 
tar de ut en mät- och transportorder från SDC (Skogsbrukets Data­
central). Mät- och transportordem sänds t i l l åkaren och kunden. 

Domän ger åkerierna veckovolymer som skall köras in, fördelat på d i ­
strikten. Åkarna får köra virke från de avlägg de har körorder på. Åkarna 
har direktkontakt med skotarförama och arbetsledama för att veta läget på 
de olika avläggen. 

Kostnader för köp och transport framgår av tabell 10. 

Tabell 10 
Kostnader och genomloppstlder på Forsvik IHasseifors 
Rundvirke AB. 

Kostnad 
kr/m^tpb 

Värde 
kr/m^fpb 

Genom­
loppstid 
dagar 

Vid avtransporttidpunkt 283 

Administration 11 

Transport 26 0,15 

Mätning redovisning. VMF 6 

Vid leveranstidpunkt 326 

Opartisk mätning, efter leverans till kund, görs av VMF (Virkesmätnings-
föreningen). Mätningen sker som kollektivmätning (travmätning direkt vid 
ankomst). Det tas fortlöpande stickprov som totalmäts. VMF-data finns 
sedan tillgänglig för alla parter via SDC (Skogsbrukets Datacentral). 

Data på mottagna volymer vid industri använder Domän också till att 
kontrollera att åkarna kört de veckovolymer de skall. 
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3.4.4 Materialförsörjning 

Domäns råvaror firms i de egna skogarna. 

3.5 Försök med kundorderstyrning 
Ett litet försök med extrem kundorderstyming har genomförts. I försöket 
har Nordic Homes AB lagt en specialorder i Hasselforssågen som i sin tur 
bett Hasselfors Bruk att aptera fram beställningen. Både orderflödet och 
materialflödet har följts enligt nedan. 

8 dec kl 11.08 - 11.27 - Säljaren på Hasselforssågen gör upp kontraktet 
med Nordic Homes AB. Kontraktet är på 60 m^ gran fördelat på: 

47x125 o/s med max 20 % V 
längder: 65 % 4,80 - 5,40 m 

35 % kortare 

47x160 o/s med max 20 % V 
längder: 33 % 4,20 m 

33 % 4,80 m 
34 % kortare 

Leverans skall ske vecka 4, -93. 

8 dec kl 1131 - Säljaren klar med administrationen. 

8 dec kl 13.25 - 1330 - Säljaren kontaktar Hasselfors Bruk om special-
apteringen. Det rör sig om 193 m t̂o med ovanstående längdfördelning i 
diameterdimensionen G12 (176 - 195 dm). 

8 dec kl 13.50 - 13.57 - Kontraktet registreras. 

8 dec kl 13.58 - 14.00 - Säljaren registrerar lastordem. 

8 dec kl 14.10 - Säljaren ger produktionsordem till produktionsplane­
ringen. 

8 dec kl 14.12 - Säljaren ger utlastningsordem till utlastningen. 

9 dec kl 09.00 - Styrprislistan matas in i skördaren. Prislistan har skapats 
med hjälp av apteringsanalyser i Aptan. Som typbestånd har rotpostlagret 
använts. Skördaren var på flytt med åtföljande service och reparation och 
produktionen startade under eftermiddagen. 

14 jan 09.00 - Intransporten ti l l sågens timmerplan är klar. 

Här bryts försöket. 
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Denna typ av små specialleveranser är mycket ovanliga för skogsbrukets 
del. Den ansvarige kommenterar det på följande sätt: "Ovanstående för­
lopp är något svårt att hantera för vår del på grund av att vi hanterar en 
relativt stor volym under ett år. Vi kan lätt få en 'drunkningseffekt' dvs. 
virket försvinner i den totala mängden. Detta går naturligtvis att lösa på 
sikt. Vad som vore mer intressant ur vår synvinkel är ett större kontrakt 
gärna över en längre period, vilket skulle medföra att vi bygger om pris­
listan på ett grundligare sätt. Med verktyg för fördelningsaptering skulle 
man dock kunna hantera en liten specialorder på ett enklare sätt." 

Försöket visar att en långt gången kundorderstyming är möjlig i skogs­
bruket. För att nå dit, antyder dock försöket att det krävs bra verktyg för 
fördelningsaptering. Vidare fordras informationssystem, eventuellt kom­
pletterat med märkning, som kan särhålla virke apterat på olika sätt. 

Med rätt verktyg behöver avverkningen inte bli nämnvärt dyrare. Sär-
hållningen, vidare i kedjan, betingar däremot en viss merkostnad. 

3.6 Syntes av flöde 1 

Kr/m3sv Kr/m3fpb 
2500 

2000 

1500 

1000 

500 

O 

Försillnlng - fila, 
•p in och bridar 

Transp 

Skolning 

Föraäl|nlng 
Timmemanienng - flja 
Sågning 

Monienng 

Juslenng 

Målning 

Torkning 
Klyvning 

Transport 

Awekning 

500 

400 

300 

200 

100 

Skog Såg Manufal<tur 

O 50 100 
Dagar 

Figur 11 
Diagram på nedlagda kostnader i flöde 1. 

Figur 11 visar flödet av det material som slutligen blir ytterfasad i Nordic 
Homes ABs fabrik i Bromölla. I diagrammet ser vi ökningen av nedlagda 
kostnader allt eftersom produkterna passerar olika processer. Vid sågning 
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och vid justering divergerar produktflödet. Detta har vi hanterat på så sätt 
att sidoproduktemas försäljningsintäkt får sänka de nedlagda kostnadema 
på vår huvudprodukt. 

Nedan sammanfattas de fysiska genomloppstidema i flödesexempel 1: 

Skogsbruket 24 
Transport 0,15 
Sågverket 52 
Transport 0,3 
Manufaktur 31 
Totalt 107 dagar 

1200 

1000 

800 

600 

400 

200 

O 

Kr/m3sv 
(centrumutbytet) 

Kostnad för: 
I I Administration 
• Ränta på virke 
^ Produktion 
^ Råvara 

Skog + transp Sågverk 

Rgur 12 
Kostnadsdiagram för flödesexempel 1 to.m. sågverk. 

Figur 12 visar de nedlagda kostnadema för en kubikmeter sågat virke. I 
produktionskostnader ligger kostnader för löner, energi, reservdelar och 
kapital för produktionsmedlen. I administration ligger kostnader för 
normal administration, försäljning och VMF. 
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50 

40 

30 

20 

10 

O 

m3 

Avgår - massaved 

Avgår - talltimmer 

Avgår - grantimmer utanför 
aktuella diameteiidasser 

Avgår - brädor 
^ flis och spån 

Avverkning Sågning Justering 

Figur 13 
Fastkubikmetertrappa, från skog tili färdigsågad produkt 

De allra flesta industri flöden är konvergerande, dvs. man köper in ett stort 
antal artiklar av vilka man konstruerar en enda produkt. Skogsbruket och 
sågverksindustrin representerar motsatsen - extremt divergerande flöden, 
se figur 13. För att framställa en m^ sågad vara (gran 47x125) måste 
46 m^fpb avverkas. 20 m^fpb avgår som massaved, 9 m^fpb avgår som 
talltimmer och 12 m^fpb är grantimmer utanför aktuella dimensioner. 
4,5 m^fpb har rätt dimension (gran 18 och 20 cm). Vid sågning avgår 
3,3 m^ i form av brädor, flis och spån, i justerverket kapas 0,16 m"' bort 
och kvar återstår 1 m^sv. 

I ett divergerande flöde måste man använda andra metoder för att åstad­
komma kundorderstyming än i ett konvergerande flöde. En fördel med ett 
divergerande flöde är att man tvingas ha flera kunder - stå på flera ben. 
En nackdel är, å andra sidan, att det kan uppstå problem att avyttra alla 
kvaliteter, det blir lätt en osåld volym av viss kvalitet. 

Det är viktigt att information effektivt kan passera gränssnitten mellan 
handelsleden i varukedjan. Gränssnitten blir annars lätt informations filter. 
Av tabell 11 framgår vilka krav som är specificerade av kontrakt 
(leveransplaner) mellan handelsleden. 
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Tabell 11 
Tabell över den Information som kontrakt/leveransplan specificerar. 

Skog - såg Såg - hustilWerkara 

Kvantitet Ja Ja 

Leveranstid Månad Vecka 

Egenskapsbeskrivning Teillandel Träslag 
Granandel Dimension och längd 
Skogfallande Kvalitet 

4 Flödesexempel 2, möbeltillverkare - skog 

4J Beskrivning av flödet 

Inköps-
Skogsbruk bolag Sågverk 1 Grossist 

MX © 
Möbeltillverkare Möbel-amr 

ovov®^ vovoo vov® vovovovovovovovov®v 
/ 

Sågverk 2 / 

OVOV®j vovov® 
Figur 14 
Flödeakedjan för flödesexempel 2. 

O Operation ® Fiärrtransport 
V Lager Q Processlager 

I flödesexempel 2 har flödet som resulterar i danska furumöbler kartlagts. 
Det utvalda flödet är ett stabilt och tydligt exempel på hur ett delflöde 
kan se ut. 

4,2 Möbeltillverkare 

Grossist 
Möbel-
affär 

® VOV © VO VOVO VOVOVO V®iV 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

1 transport 
2 råvarulager 
3 uppstrOning 
4 buttert 
5 torkning 
6 virkeslager 

7 kapning 
8 buttert 
g hyvling 
10 buttert 
11 limning 
12 buttert 

13 träsning 
14 buffert 
15 putsning/lackning 
16 buffert 
17 n>onlering/packning 
18 leveranslager 

Figur 15 
Det studerade materialflödet på Aage Östergaard Möbelindustri AB. 
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Vår studievärd, Aage Östcrgaard Möbelindustri A/S, är ett familjeägt 
aktiebolag som tillverkar sovrumsmöbler - garderober, sängar och natt­
duksbord - av fiiru. Företagets inriktning är att arbeta nära slutkonsu­
menten med en liten försäljningsorganisation. Företaget uppnår detta 
genom försäljning via möbelkedjor. Fram tagning av nya modeller sker i 
samarbete med möbelkedjoma. Ostergaard exporterar allt de producerar. 
Stora marknader är Tyskland, Norge och Sverige. Företaget har nått en 
hög grad av automatisering i produktionen. För närvarande arbetar 220 
personer vid företaget, 200 kollektivanställda och 20 tjänstemän. 
Omsättningen för 1993 beräknas bli 250 miljoner dkr. 

4.2.1 Orderflöde 

Östergaard marknadsför sina varor genom möbelkedjor i de länder dit 
man exporterar, och kan därför ha en liten försäljningsorganisation 
bestående av 1 person. Utveckling och design av möblerna sker i 
samarbete med kunden. Framtagning av en ny produkt tar mellan 0,5 och 
6 månader. Produktutvecklingen sköts av 2 personer inom företaget. 
Östergaard tar alltid fram en prototyp som utvärderas noga av kunden och 
Östergaard innan tillverkning i serie kan ske. Livslängden för en modell 
varierar kraftigt från 1 år upp till 10 år. 

Produktions­
beredning 

30 mm 

Produklionsutvecklingsfas i - 6 mén 

Idé till ny 
produkt kläcks 

Orderkö 
1-2 veckor 

Kundorder 
laggs 

Start 
produktion 

Produktionsorder 
läggs 

Figur 16 
Ledtider pé Aage Östergaard Möbeiinduetri AB. 

Kundemas önskemål vad gäller ledtid, dvs. den tiden det tar från det att 
ordern är lagd tills varan är levererad, ligger mellan 14 dagar och 
2 månader. 

Östergaard vil l helst arbeta med relativt långa kontrakt. Medelordem 
består av 1 200 enheter, sammansatt av flera olika möbelmodeller. Minsta 
orderstorlek är 700 enheter. Ordern tas emot av marknadschefen som 
sedan lämnar över den till produktionschefen som registrerar ordern i 
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datasystemet. Ordem kan sedan i princip gå direkt i tillverkning. Företa­
get arbetar med en rullande planering på 4 veckor. Varje fredag görs en 
veckoplan där produktionen läggs fast. Andringar i veckoplanen görs 
sällan. 

Til l hjälp vid planering och styrning av verksamheten har Östergaard 
utvecklat ett CIM-koncept. Al l behövlig information och alla order och 
instruktioner finns inlagda i systemet. Tillgängligheten till systemet är hög 
och 35 monitorer är utplacerade längs produktionslinjen, där varje monitor 
ombesörjer en eller två planeringspunkter. 

Produktionsordem når ut till produktionen genom datasystemet, där 
operatören på monitorn ser vad som skall produceras. Produktionen sker 
helt mot kundorder. Kundorderpunkten ligger före inkapen av virke. 

Försäljningen av möbler uppvisar vissa säsongsvariationer. En ökning av 
orderingången brukar märkas i september, och man har god beläggning 
till april månad. Under sommarhalvåret understiger orderingången pro­
duktionskapaciteten, under denna period drar man ner antalet skift och 
producerar en del varor mot lager. 

4.2.2 Tillverkningsflöde 

Kostnader och tider för tillverkning av en skåpsida redovisas i tabell 12. 

Al l produktion av furumöbler på företaget är kundorderstyrt. Tillverkning 
sker i 2-3 skift. Orden styrs redan vid inkapningen mot avsedd kund. 
Längdkapning sker i en datorstyrd optimeringskap. Endast 1,5 - 2 % av 
virket blir kapspill beroende på att: 

all inköp av virke sker efter en detaljerad kravspecifikation. • 

« 

en noggrann ankomstkontroll utförs vid uppströning av virke (sker 
omedelbart för att eliminera risken för blånadskador) 

torkning sker i ett steg från råsågat (50 %) till möbeltorrt (6-8 % ) , 
vilket minimerar sprickbildningen. 

De operationer som sker före kundorderpunkten är lossning av virke, 
uppströning samt torkning. Lossning av virke sker med brädgårdstruck. 
Torkningen sker omedelbart efter ankomstkontroll och uppströning. 
Torkningen utförs i 32 st. kammartorkar som tar 64 m^ i varje torksats. 
Det totala virkesflödet genom företaget är 55 000 mVår. Lagret omsätts 
ca. 4,8 ggr/år, vilket ger ett mcdellager på ca. 11 500 m^ och en kapital-
binding på ca. 20,5 mnkr. 
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Tabell 12 

Kostnad 
kr/m' 

Vårde 
kr/m' 

Uggtid 
dagar 

Genom­
loppstid 
dagar 

Volym-
minsk­

ning 
% 

Råvarukostnad 1 596 

Råvarulager 2 

Uppströning 

Torkning 14 

Torkat i lager 343 1 939 5 21 

Kapning 98 

Buffert 2 

Hyvling 69 

Buffert 2 

Limning 66 

Buffert 5 

Fräsning 

Buffert 2 

Putsning/lackering 

Buffert 3 

Montering/packning 7 42 

Leveranslager 33 75 

Klyvnings-Zhyvlingsoperationema är integrerade med automatisk hante­
ring av virket både före och efter bearbetning. Virket hyvlas ner till en 
mcdeltjocklck av 42 mm och uppdelas i lameller i intervallet 8-58 mm. 
Medellamellen är ca. 22 mm i tjocklek. 

Limfogningen sker i två pressar, en av typ friktionspress för kontinuerlig 
matning (kallpress) och en etagepress för satsvis matning (värme). Frik­
tionspressen används enbart vid lägre limfogskvaliteter. Etagepressen, som 
har lägre kapacitet, används vid limning av bättre kvaliteter, eftersom 
operatören har mer tid för kvalitetssortering. 

Ostergaard limmar ca. 1,5 miljoner m" limfog/år med en medeltjocklek av 
22 mm. Företaget förbrukar hela volymen själva. Efterbearbetningen ti l l 
färdiga skåp sker i traditionella träbearbetningsmaskiner, där ställtiderna 
som regel är långa. 
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östergaard har nyligen investerat i en ytbehandlingslinje för UV~lacke-
ring. Appliceringen av lack sker i en sprutautomat. Nödvändiga slipnings-
operationer och efterföljande torkning är integrerade i ytbehandlingslinan. 

Al l produktion tillverkas i knock-down utförande. Beslagsmontering och 
paketering sker vid några parallella monteringslinjer, varefter produktema 
transporteras t i l l leveranslager. 

4.2.3 DistributioD 

Östergaard säljer alla sina produkter på export. Transporterna till kund 
sker enbart med bil. Kunden har ansvaret för frakten och beställer bil. 
Östergaard ansvarar för att ordern är färdig vid utsatt leveransdatum. Idag 
har Östergaard en leveranssäkerhet på 99 %. Har kunden svårighet att ta 
emot leveransen vid utsatt datum, lagerhåller Östergaard varorna åt kun­
den. 

4.2.4 Materialförsörjning 

I det här avsnittet kommer endast materialförsörjningen av virke att 
behandlas. Av företagets hela kostnadsmassa står virke för 35 % av kost­
naderna. Östergaard har renodlat sina virkesinköp och köper endast två 
dimensioner, nämligen 50x125 och 50x150 i proportionerna 95:5. Idag 
har företaget förlagt huvuddelen av sina inköp till Sverige och komplette­
ringsköper virke från Finland. Man arbetar med 18 svenska leverantörer 
inom två regioner, NorrbottenA^ästerbotten och meilansverige. År 1992 
köpte man in 55 000 m^ och budget för 1993 ligger på 60 000 m^ virke. 
Leverantöremas storiek varierar mellan 1 000 och 8 000 m^ virke per år, 
med medel mnt 3 000 m^. Anledningen till att man arbetar med relativt 
många leverantörer är dels svårighet för varje enskild leverantör att få 
fram tillräckliga mängder av en och samma dimension, dels att 
leveransprecisionen är otillfredsställande på den nivån, 80 % 
leveranssäkerhet, där den ligger idag. 

Östergaard föredrar att göra sina inköp direkt. Idag går 60-65 % av affä­
rerna direkt, dock med hjälp av en agent, och 35-40 % av inköpen görs 
via grossist. En uttalad strategi från Östergaard är att man strävar efter 
enbart direktaffärer. Halvårsvisa kontrakt görs upp med leverantörerna, 
därefter görs en noggrann leveransplan. Inköpen görs alltså två gånger om 
året, då produktionschefen samtidigt passar på att besöka leverantörerna 
och få möjlighet att överföra de kvalitetskrav Östergaard har. 

Östergaard tillämpar en strikt kvalitetsstyrning av sina leverantörer. De 
har klart och tydligt specificerat sina krav. Lever leverantören inte upp till 
kraven, sänder Östergaard första gången en reklamation utan ekonomiska 
anspråk, andra gången ekonomiska anspråk, tredje gången dubbla ekono­
miska anspråk. Händer det en fjärde gång, är man borta som leverantör. 
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östergaard vil l ha virket försorterat i två kvalitetsklasser A och B, där 
A - kvaliteten irmehåller enbart friska kvistar och i B-kvalitet tillåts högst 
50 % torrkvistar, resten friska. Utfallet i respektive A - och B-kvalitet 
specificeras inte, utan det viktiga är att det sorteras rätt. 

Frakten ombesörjs av Östergaard eller i de fall där affären görs över 
grossist av grossisten. 

Tabell 13 
Virkets värde I leden mellan Fortvik och Östergaard. 

Kostnad 
skr/m' 

Vårde 
skr/m' 

Virkets pris i Forsvik 1 318 
Agentprov 2 % 27 1 345 

dkr/m' dkr/m' 
Kursomräkning 0,92 1 237 
Grossist 5 % 62 1 299 
Frakt 165 1 464 
Kostnad hos kund 1 464 

Östergaard har en jämn förbrukning av virke under året, dock med en 
liten ökning i förbrukningen i september och oktober månad. Eftersom 
man endast köper en dimension och har en jämn förutsägbar förbrukning, 
är upprättandet av en leveransplan därför mycket enkelt att göra. 
Produktionschefen använder två arbetsdagar per år för att upprätta 
leveransplanen. En större arbetsinsats tarvar dock bevakningen av att 
leveransplanen följs p.g.a. den dåliga leveranssäkerheten som sågverken 
har. 

Virket levereras otorkat till Östergaard. Virkesvolymen på varje bil är ca. 
38 m^. Mottagning av leveranser sker måndag till torsdag. Leveranser på 
fredagar kan inte tas emot, eftersom virket måste ströas upp direkt för att 
så snabbt som möjligt gå in i tork, armars är risken för blånad stor. Den 
dagliga förbrukningen av virke motsvarar ett jämnt inflöde av 8 bilar per 
dag måndag till torsdag. Spridningen i inleveranserna är dock mycket 
stor, vilket tvingar företaget att ha viss överkapacitet i torkarna. 
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4,3 Sågverk 

Forsvik Produkt 

vovoo vov 
1 2 3 4 6 8 9 10 

vovovö 
1 2 3 4 

Hasselfors Timber 

1 osorterat timmerlager 
2 timmersortering 
3 sorterat limmerlager 
4 sönderdeining 
5 mellanlager 

6 ströläggning 
7 Iransport 
8 mellanlager 
g sortering och justering 
10 (ärdigvarulager 

Figur 17 
Det studerade materialfiödet på Fortvik Produkt 

Sågverksrepresentant är, i flödesexempel två. Forsvik Produkt, ett 
dotterbolag till Forsvikbolagen. Företaget bytte namn från Forsvik Skogar 
till Fors vik Produkt 1993. I Fors vik Produkt ingår trä varuproduktion, 
emballagetillverkning, limfogstillverkning, tillverkning av IKEA-hyllan 
och ämnestillverkning. Bolaget omsatte 1992 171 mnkr. Trävarudelen 
stod för huvuddelen av omsättningen med 126 mnkr. I företaget arbetar 
18 tjänstemän och 102 kollektivanställda. 

Hasselfors Timber och Hasselfors Rundvirke ingår även i detta flöde. 
Företagen är beskrivna i kapitel 3. 

43.1 Orderflöde 

Kund 

Kundtjänst 

Förman 
Utlastning 

Försäliare Hasselfors 
Timber 

11 

Torktekniker Förman 
Sågv/Jv 

Justerverk Såglinjen 

Figur 18 
Ordertiödet vid Forevik Produkt. 
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Forsvik sluter med sina större kunder halvårskontrakt (1), som ligger som 
bas i planeringen. Under halvåret fyller man ut med kontrakt för prompta 
leveranser. Kontrakten läggs in i kontraktsregistret (2) av kundtjänst. 

Kunden avropar varorna (3) efter hand. Sågen får då en lastorder, där det 
framgår vilka dimensioner, kvaliteter och kvantiteter kunden önskar och 
vilken leveranstid som gäller. Kundtjänst räknar av lastordem från kon­
traktet i datasystemet (4). Lastordem kompletteras med information om 
referensnummer m.m. som sedan styr fakturan. En kopia av lastordem 
sparas i en pärm hos administrationen och en kopia går till utlastningen (5). 

Försäljaren samlar ihop lastorder som skall levereras 3-4 veckor fram i 
tiden och gör sedan tillsammans med förmannen en produktionsplan för 
närmaste veckan (6). En del av varoma skall produceras av Hasselfors 
Timber och en del av Fors vik Produkt. 

Förmannen i Forsvik delger sedan operatörema längs linjen veckoplanen 
för sågningen (7). 

Varje torsdag diskuterar försäljaren vid Forsvik med försäljama och 
produktionsplaneraren på Hasselfors nästkommande veckas produktion 
(8). Tillsammans kommer man fram till vad som skall sågas. Ibland kan 
det vara svårt att få fram allt virke som är inplanerat för leverans p.g.a. 
att man t.ex. har överbokat en sågklass eller att det levererats mindre av 
det timret. Då måste säljama ta en diskussion om vilken av leveransema 
som är viktigast och vilken leverans som går att skjuta på. När man lagt 
fast produktionsplanen, upprättar produktionsplaneraren i Hasselfors ett 
s.k. virkesinköp (9) som han faxar till Forsvik. Produktionsplaneraren i 
Hassel fors lägger in det i sin produktionsplan och en produktionsorder går 
ut till sågförmannen på Hasselfors. 

När virkesinköpet kommer till Forsvik, distribueras detta ut till virkes­
mottagningen, förmannen för såg- och justerverk och till torkskötaren 
(10, 11, 12). Sedan upprättar försäljaren och förmannen en sågningsplan, 
torkplan och justerverksplan som går ut till berörda. 

Orderflödet vid leveranser till Ostergaard 

Forsvik Produkt tecknar halvårskontrakt med den danska grossistfirman 
Interwood vad gäller leveranser till Ostergaard. Bestämmande för kon­
traktets storlek är ilka möjligheter Forsvik Produkt och Hasselfors 
Timber har att producera 50x125. När flödet studerades, låg leveranstak­
ten på ca. 150 m^ per vecka, vilket motsvarar en årsvolym på 6 500 m^. 
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Vid affärerna med virke till Östergaard medverkar en agent, som sam­
manför grossistfirman och sågverket. Interwood upprättar sedan i sin tur 
kontrakt med Östergaard, där de gör ett påslag på priset på 5 %. Agenten 
får 2 % i provision av kontraktsumman. Agenten tar även ut 0,5 % för 
den kreditförsäkran han gör för kontraktet. När kontraktet är tecknat, gör 
agenten tillsammans med Forsvik upp en leveransplan som gäller för 
halvåret. Samtidigt gör man i ordning en lastorder för varje inplanerad 
leverans under halvåret. Leveransplanen revideras sedan vid behov. Vid 
utebliven leverans plockar man antingen bort den lastordem eller skjuter 
lastordem en vecka framåt, beroende på lagerläge hos kund. 

43.2 Tillverkningsflöde 

Forsvik Produkt har en klentimmerlinje med reducerbandsågar. När 
studien genomfördes, låg man på en produktionstakt på 20 000 m^ per år. 
Forsvik Produkt köper enbart palltimmer av furu och gran och sågar detta 
mot intern vidareförbrukning och externa kunder. Forsvik Produkt köper 
dessutom in ca. 65 000 m^ rått virke per år från Hasselfors Timber som 
går in i Forsviks produktion vid torkningen. Forsvik Produkt sågar ca. 
50 % furu och 50 % gran. 

För det totala flödet är genomloppstiden 137 dagar. Genomloppstiden 
består av 130 dagar liggtid och 7 dagar processtid. 

Delflöde 50x125 för leverans till Östergaard 

För sågverket vid Forsvik Produkt är 50x125 furu en huvuddimension. 

Tabell 14 
ABC-analys för leveranser av sågat furuvirke frän sågverket vid Forsvik Produkt. 

ABC-analys Furu 
Dimension 

Levererat värde 
Lager-
omsätt- Lagervärde 

ABC-analys Furu 
Dimension tkr % ack. % 

nings-
hastighet tkr % 

50x125 8 096 19.4 19.4 12,9 628.4 13.7 
50x150 4 989 12.0 31.4 12.0 414.7 9.0 
50x100 4 564 11.0 42.4 16.8 271.1 5,9 
50x225 2 982 7.2 49.5 23.6 126.5 2.7 

12 75x150 2 271 5.5 55.0 8.9 255.3 5.5 
dimen- 22x150 2 021 4.9 59.9 13.4 151.3 3.3 
sioner 50x200 1 841 4,4 64.3 11.3 162.7 3.5 

22x125 1 775 4.3 68,5 17.6 100.6 2.2 
63x150 1 423 3.4 72.0 23.4 60.8 1.3 
38x150 1 201 2.9 74.8 45.0 26.7 0.6 
50x175 1 009 2.4 77.3 27.0 37.4 0.8 
50x250 873 2.1 79.4 20.8 41.9 0.9 

44 övr. 
dimensioner 8 597 20.6 100,0 3.7 2 324.9 50.5 

Summa 41 642 100.0 9.0 4 602.2 100.0 
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östergaard är huvudkund för dimensionen 50x125 och köper ca. 50 
produktionen. 

av 

Tabell 15 
Fördelning mellan olika kvaliteter av 50x125. 

Leveranser 
Lev. volym 

Pris 
Lev. värde 

Leveranser Pris 
1992 m'sv % kr/m^sv tkr % 

50x125 
o/s 79 1 1 822 144 2 
V 1 495 23 1 536 2 296 28 
Östergaard 3 196 50 1 293 4 133 51 
VI 1 337 21 927 1 240 15 
VII 120 2 525 63 1 
o/s-V 156 2 1 411 220 3 

6 383 100 1 268 8 096 100 

Produktionen av 50x125 till Östergaard går till på följande sätt. Sågning 
sker i både Hasselfors och Forsvik. Virket sorteras sedan i rått tillstånd 
och levereras därefter direkt t i l l Danmark. Av den levererade volymen 
kommer ca. hälften från virke från Hasselfors och ca. hälften från virke 
sågat i Forsvik. 

Tabell 16 
Kostnader och genomloppstlder för 50x125 furu sAgat I Forsvik. 

Kostnad 
kr/m'sV 

Intäkt 
kr/m'sv 

Värde 
kr/m'sv 

Ger>om-
loppstid 
dagar 

Volym 
m^sv 

Råvarukostnad 935 935 2.97 m'tpb 

Osorterat lager 0 0 

Timmersortering 100 0.01 2.97 

Sorterat lager 12 9 

Sönder delning 
avgår bark. 
flis, spån 
och bräder 

194 

348 

0.08 2.97 

Strölåggning 55 0,01 1.11 

Mellanlager 3 2 

Justering 
avgår utskott 
och flis 

100 

0 68 

0,1 1.11 

Färdigvarulager 
19 1 002 3 1.00 

Totalt 1 418 416 14 
*lnkl. adminislration. kapltaJhostnader odi kvaitelsbristkcMtnadw uppkomna p.g.a. lagringstiden 
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Det normala i Forsvik är att man sågar dimensionen varje vecka och att 
sågning sker på måndag, justering på tisdag och bilarna kommer på 
onsdag. Den postning man använder sig av är i kantsåg 16-125-16 och i 
delningssåg 16-50-50-16. 

Kvalitetsutfallet vid sågning av palltimmer vid Forsvik ger hög andel 
eftersökt kvalitet. Närmare 90 % av centrumvirket uppfyller Östergaards 
krav. 

Tabeii 17 
Kostnader och genomloppstider för 50x125 sågat I Hasseifors. 

Kostnad 
kr/m'sv* 

intäkt 
kr/m'sv 

Värde 
kr/m^sv 

Genom­
loppstid 
dagar 

Volym 
m'sv 

Råvarukostnad 1 415 1 415 3.92 m'fpb 

Osorterat lager 3 2 

Timmer sortering 90 0.01 3,92 

Sorterat lager 21 17 

Sönderdeining 
avgår bark. 
flis, spån 
och bräder 

222 

454 

0.04 3.92 

Mellanlager 2 1 

Transport 48 0.1 1.43 

Mellanlager 3 2 

Justering 
avgår utskott 
och fils 

121 

295 

0.1 1.43 

Färdigvarulager 19 1 195 3 1,00 

Totalt 1 944 749 14 
*lnkl. administration, ka^tatkostnader och kvaHtelsbrtstkostnader uppitomna p.g.a. laghr^tklen. 

I Hasselfors sågar man 50x125 ur sågklassen furu 175 mm. Sågningen 
sker med klingreducering. Röstningen är i kantsåg -125- och i 
delningssåg 16-50-50-16. Sågningen sker på måndag, virket 
transporteras direkt till Forsvik med bil under måndagen. På tisdag sker 
justering i Forsvik tillsammans med Forsviksvirket och på onsdagen 
hämtar de danska bilarna virket. 

Eftersom virket sågas ur skogfallande timmer i Hasselforssågen och 
sorteras efter torr- och friskkvist, varierar kvalitetsutfallet betydligt. 
Utfallet kan variera mellan 60 och 80 % mellan olika sågomgångar. 
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43.3 Distribution 

Forsvik Produkt levererar ca. 60 000 m^ till extema kunder. Forsvik 
ombesörjer 80 % av leveransema. För de resterande 20 % står kunden 
för frakten. Kundtjänst gör leveransplaneringen och bokar utifrån den 
bilar, båtar och jämvägsvagnar. För transporter inom Sverige sköts 
bokningen av utlastningsförmännen. Några dagar före leverans vet man 
vilken bil som anländer, och man känner då de exakta måtten på bilen. 
Utlastningsförmännen kan då förbereda lastningen och bestämma vilka 
paket som skall med bilen. Tmckförama får sedan en lista på vad som 
skall med varje bil och har då möjlighet att förbereda lastningen genom 
att plocka ihop lasset iiman bilen kommer. 

Kostnaden på frakten varierar naturligtvis beroende på avstånd och 
fraktsätt. Några schablonsiffror kan här nämnas, Tyskland 220 kr/m^ 
Frankrike 250 kr/m^ och England 200 kr/m^ 

Leveranser till Ostergaard 

Grossisten ansvarar för frakten ti l l Ostergaard. Det är viktigt att leveran­
sen sker direkt efter justeringen är gjord vid Forsvik, eftersom virket är 
otorkat. Den som bäst kan kontrollera när virket är färdigt och hur mycket 
det blir är försäljaren på Forsvik. I normalfallet ringer försäljaren på 
fredagen ti l l agenten och talar om hur mycket som skall levereras nästa 
vecka. Agenten vidarebefordrar meddelandet till Interwood. Interwood 
ringer sedan och beställer bil, ibland av flera olika speditörer. Leverans­
takten ligger normalt på 4 bilar per vecka. Ibland sker sammanblandning 
av lassen p.g.a. att Forsvik inte har full kontroll över vilka bilar som 
kommer. 

Kunden har nyligen krävt en bättre kvalitetskontroll vid leveransen av 
virket. Forsvik gör ett stickprov för att kontrollera att virket inte är 
vattenlagringsskadal genom att man stryker på bets på virket. Upptäcks 
vattenlagringsskador levereras inte virket. 

43.4 Materialförsörjning 

Av de 85 000 m^ sågat virke som levereras från Forsvik Produkt sågas 
endast 20 000 m^ i Forsvik. Resterande 65 000 m^ levereras otorkat från 
Hasselfors Timber. Detta innebär att huvuddelen av Forsvik Produkts 
materialförsörjning sker från Hasselfors Timber i form av nysågat virke. 

Forsvik F*rodukt och Hasselfors Timber gör tillsammans upp en ramplan, 
där man fösöker få timmerbalansen att gå ihop. Planen bryts ned per må­
nad. Forsvik Produkt bokar in en viss andel av varje sågklass i Hasselfors. 
Varje vecka tar man fram, efter diskussion om leveransprioriteringar säl­
jama emellan, ett virkesinköp som skrivs ut av produktionsplaneraren vid 
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Hasselfors. Virket som levereras från Hasselfors Timber till Forsvik 
Produkt intemfaktureras. Frakten betalas av Hasselfors Timber. 

Fors vik Produkt sågar dessutom 20 000 m^ virke själva. Detta motsvarar 
ett årsbehov av 38 500 m t̂o timmer. Forsvik Produkt gör upp en leve­
ransbudget med Hasselfors Rundvirke en gång om året. Hasselfors 
Rundvirke har sedan ansvaret för att se till att intransporterna av timmer 
sker enligt budget. Vid behov revideras budgeten. Forsvik Produkt köper 
in enbart palltimmer och för detta betalar de 410 kr/m^o vid industri. 

Specifikation Palltimmer 
diameter (mm) kvalitet längd (dm) 

furu 130 - 220 V I 37 
gran 150 - 230 V I 37 

Palltimret travmäts. Timret betalas efter inmätt fastvolym på bark. 

Materialförsörjningen för 50x125 till Östergaard 

Forsvik Produkt ansvarar för att kontraktet med Interwood avsett för 
Östergaard uppfylls och fullföljs. Ansvaret för att planera och verkställa 
att kvantiteten produceras och är av rätt kvalitet ligger på Forsvik Pro­
dukt. För den delen som produceras i Forsvik har Forsvik Produkt kon­
troll på hela produktionskedjan från timmerintag till utleverans. För den 
delen som sågas i Hasselfors och justeras i Forsvik kontrollerar Forsvik 
Produkt produktionen fr.o.m. justering. Ur Forsvik Produkts synvinkel 
sker materialförsörjningen för produktion av 50x125 på två helt olika sätt. 
För ca. hälften av leveransvolymen beställer man palltimmer och för den 
andra hälften nysågat virke. 

För palltimmerdelen sker mottagningskontroll av materialet enligt väl 
fastlagda mtiner. På så sätt säkerställs att Forsvik Produkt får ett material 
av jämn kvalitet, och att kontraktspecifikationer uppfylls. För den andra 
delen, rått virke från Hasselfors Timber, har man inte utvecklat mtiner för 
mottagningskontroll på samma sätt. Detta gör att Fors vik Produkt inte kan 
garanteras en jämn och säker kvalitet på det som levereras från Hasselfors 
Timber. Avviker leveransen från önskad kvalitet, kan Forsvik Produkt 
endast åtgärda detta genom att sortera bort en högre andel av virket. 
Forsvik ansvarar ju för att kunden får en vara av utlovad kvalitet. 
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4,4 Skogsbruk 

ML Skogsbruk 
•fT 1 avverkning 

® 2 skogslager 

3 skolning 
4 bilvägslager 

1 2 3 4 5 5 transport 
Figur 19 
Det studerade materialflödet på Hasselfors Bruk AB. 

Vår studievärd, Hasselfors Bruk AB, har sin huvudsysselsättning i skogs­
bruk. Företaget är uppdelat på två bevakningar. Totala volymflödet är 
125 000 m-fpb, varav 67 000 är timmer (1993 års budget). I stort sett allt 
virke, såväl timmer som massaved, säljs idag till Forsvik Hasselfors 
Rundvirke AB. Antalet kollektivanställda är 36 och antalet tjänstemän är 
9. Man har 2 slutavverkningsskördare, 2 gallringsskördare och en fä l -
lare-sammanförare. Skotningsarbetet görs av 5-6 entreprenörskotare. 

4.4.1 Orderflöde 
Hasselfors Bruks AB säljer idag allt sitt virke t i l l Forsvik Hasselfors 
Rundvirke AB. Forsvik Hasselfors Rundvirke AB i sin tur försörjer 
Forsvikskoncemens sågverk med timmer och säljer massaveden till extern 
massaindustri. Orderflödet mellan kunden (Forsvik Hasselfors Rundvirke 
AB) och förvaltningen sker genom en leveransplan som sträcker sig över 
virkesåret. Leveransplanen ger en årsvolym och visar hur volymen skall 
fördelas mellan månaderna. Omdisponering av volymer mellan månader 
sker ofta, då förs en diskussion mellan kunden och för\'altningen. 

Bevakningsledaren har ansvaret för att leveransplanen hålls, för att lyckas 
med det kan han spela med traktval, avverkningsmetod och skiftgång. 

En viss kundstyming av sortimentsutfallet får man då apleringen styrs av 
en styrprislista. 

Med administrativ ledtid menar man den lid som förflyter från dess en 
kund beställt en leverans tills produktion av hans order påbörjas. Då det i 
fallet virkesproduktion rör sig om långa åtaganden av bulkkaraktär är 
begreppet administrativ ledtid inte särskilt adekvat. I vissa fall kan dock 
produktionsomställningstiden vara intressant. Vi l l man snabbt ändra apte-
ringen tar det ungefär en halv dag att åka ut till en skördare och ändra 
styrprislistan i apteringsdatom. Ett annat sätt att ändra produktionsin­
riktning är att byta avverkningstrakt. Oftast vill man dock slutföra den 
pågående trakten. Man kan räkna med en genomsnittlig väntetid på 4 dagar. 
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4.4.2 Tillverkningsflöde 

Kostnader och tider på tillverkningen av virke redovisas i tabell 18. 

Tabell 18 
Kostnader och genomloppstlder på Hasselfors Bruks AB. 

Kostnad 
kr/m'fpb 

Värde 
kr/m^fpb 

Genom­
loppstid 

dagai 

Beräknat rotnetto 165 

Administration 23 

Avverkning 63 0.0007 

Skogslager 
Räntekostnad (15%) 
Värdeförlust 

0.5 
0.9 

251 5.4 

Skotning 33 0.04 

Bilvägslager 
Räntekostnad (15%) 
Värdeförlust 

0,9 
1.3 

286 8.1 

Vid avtransporttidpunkt 288 

Totalt 122.6 13.5 

Driftstörningar mäts i skogsbmk i TU (teknisk utnyttjandegrad) HBAB 
har en TU på 75 % på sina skördare. 

4.4.3 Distribution 

Köparen, Forsvik Hasselfors Rundvirke AB, sköter all transport, HBAB 
har ingen leveransstymingskontroll. 

När HBAB börjar avverka en trakt och vill att avtransporten skall på­
börjas skrivs det ut en mät- och körorder. Den sänds till både åkarna och 
kunden. Åkarna har kontakt med bevakningsledama för att veta läget på 
de olika avläggen. 

För timret från Hasselfors Bruks AB har Forsvik Hasselfors Rundvirkes 
AB de kostnader som framgår av tabell 19. 

42 
t-Afl-ti«leiLtH-TL 



Tabell 19 
Kostnader cx:h genomloppstider på Forsvik Hasselfors 
Rundvirke AB. 

Kostnad 
kr/m'fpb 

Värde 
kr/m'fpb 

Genom­
loppstid 
dagar 

Vid avtransporttidpunkt 288 

Administration 11 

Transport 20 0,08 

Mätning, redovisning, VMF 6 

Vid leveranstidpunkt 325 

Opartisk mätning, efter leverans till kund, görs av VMF (Virkesmätnings-
föreningen). Mätningen sker som kollektivmätning (travmätning direkt vid 
ankomst). Det tas fortlöpande stickprov som totalmäts. VMF-data finns 
sedan tillgänglig för alla parter via SDC (Skogsbrukets Datacentral). 

4.4.4 Materialförsörjning 

HBABs råvaror finns i de egna skogarna. 

4.5 Syntes av flöde 2 

HASSELTORS HASSELF0R5 
BRUK RUNDVTRKE 

_ 1 * 

HASSELTORS 
TIMBER 

TORS VIK 
m O D U K T 

OSTCRGAARD 

I % 3 « 

40 milj 266 milj 250 milj 171 milj. 275 milj. 

Figur 20 
Flöde 2:s andel av den totala omsättningen för respektive företag. 

Figur 20 visar flöde 2:s andel av den totala omsättningen för respektive 
företag. Trots att flödet är ett av de mest betydande flödena vid Forsvik 
Produkt, vilket ABC-analysen också visade, utgör det ändå inte mer än 
3 % av Forsviks totala omsättning. Flödets betydelse för Östergaard har 
beräknats genom att ställa kostnaden för virke inköp från Forsvik i rela­
tion till kostnaden för det totala virkesinköpet. För de andra företagen har 
intäkten från studerat flöde relaterats till omsättningen. 
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2000 
kr/m3sv 

1500 

1000^ 

500 

O 

Torkning 

Signing 

VMF 
Tnmsp 

Skotmng 

Avverkning 

Ströliggning 

Agentprovisioa 
'J«"=^« Gross.sq,*^|,g 

Trmnsport 

För^lining 

dis.spin och brider 

uukott 

Skog Såg 

I I I I 

Manufaktur 

J L 

O 15 45 30 
Dagar 

Figur 21 
Diagram över nedlagda kostnader i fiöde 2. 

Figur 21 visar nedlagda kostnader längs flödet. I diagrammet ser man hur 
värdet på produkten stiger när den passerar olika operationer. Vid sågning 
och justering avskiljs produkter vilket genererar en intäkt, vilket sänker de 
nedlagda kostnaderna på huvudprodukten. Nedlagda kostnader är redovi­
sade för delflödet som sågas i Forsvik och fram t.o.m. torkning vid 
Östergaard. Underlag för kostnader för varje operation vid möbeltill­
verkning har sedan ej gått att få fram. 

Genomloppstiden för flöde 2 har beräknats till sammanlagt 109 dagar. 
Nedan redovisas genomloppstidema för respektive delbransch: 

Skogsbruk 13 
0,2 
20 

1 
25. 

Transport 
Sågverk 
Transport 
Manufaktur 
Totalt 109 dagar 

En viktig aspekt när man vill beskriva flödet är att belysa råvaruutnytt-
jandet. Flödet i skogen och sågverket är starkt divergerande. Detta innebär 
både möjligheter och problem. Ett av de viktigaste planerings- och styr­
ningsmomenten är att lösa fördelningspusslet. Den växande skogen anger 
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ramen för inom vilken problemet kan lösas. Prissättningen för de olika 
sortimenten är det styrmedel som står till buds för att påverka utfallet. 

Tabell 20 
Åtgång av gagnvirke för att erhålla 1 m* av eftersökt produkt. 

Gagnvirke 
avgår timmer och massaved 

440 m f̂pb 
-396 m f̂pb 

Palltimmer 
avgår palltimmer av gran 

44 m'fpb 
-23 m f̂pb 

Palltimmer av furu 
avgår andra sågklasser 

21 m'fpb 
-18 m'fpb 

Stock av rätt sågklass och kvalitet 
avgår bark. flis, spån. fciräder 

2.97 m f̂pb 
-1,86 m f̂pb 

Centrumvirke 
avgår utskott 

1.11 m^sv 
-0.11 mhv 

Centrumvirke av rätt kvalitet 1,00 m'sv 

Tabell 20 visar hur mycket skog man behöver avverka för att få fram en 
kubikmeter av eftersökt produkt, 50x125 friskkvistigt virke. Idag är det 
endast lönsamt att ta ut ca. 10 % av gagnvirket som palltimmer vid en 
avverkning. Hur stor mängd virke man får ut i respektive sortiment styrs 
av prisrelationen mellan de olika sortimenten. Det går alltså att ta ut en 
större andel palltimmer om priset för detta sortiment vore högre. 

Vid kontraktstillfället preciseras viktig information som sedan blir styr­
ande för materialflödet. Av tabell 21 framgår vilka krav som är specifi­
cerade vid två av gränssnitten. 

Tabell 21 
Tabell över den Information som kontrakt/leveransplan specificerar. 

Skog - såg 
Såg - möt>eltillverkare 

Kvantitet 

Leveranstid 

Egenskapsbeskrivning 

Ja 

Månad 

Toppdiameterintervall 
Kvalitet 

Längd 

Ja 

Vecka 

Dimension 
Kvalitet 

Fritt från mikrobiellt angrepp 
Fuktkvot 
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5 Lagermotiv 
TRÄ 50-arbetsgruppen har gjort bedömningar av motiven bakom olika 
lager i flödeskedjan. Bedömningarna redovisas i tabell 22. 

Tabell 22 
Bedömningar av motiven bakom lagren I virkesflödeskedlan, uttryckt I %. 

Lagermotiv 

Lagerställe Omsättn. 
lager 

Säkerhet 
kalamitet Koord.lager 

Säsongs 
-lager Summa 

Skog 
Skogs-lager 100 100 

Bilvägs-lager 90 5 5 100 

Såg 
Osorterat 
timmerlager 10 70 20 100 

Sorterat 
timmerlager 75 10 15 100 

Före torkning 100 100 

Före justering 60 5 35 100 

Färdigvarulager 70 5 25 100 

Manufaktur 
Råvarulager 75 25 100 

Olika buffertl. 100 100 

Fäfdigvarulager 35 60 5 100 

Bedömningarna i tabellen är generella, utom för manufakturledet. Den 
stora skillnaden mellan olika manufakturkategorier gör generella bedöm­
ningar svåra och mindre intressanta. Manufakturdelen av tabellen hänför 
sig därför enbart till de studerade företagen. 

Omsättningslager (omloppslager) uppkommer när inflödet t i l l lagret skiljer 
sig från utflödet. En viss minsta kvantitet material måste tas in och för­
brukas successivt eller en viss kvantitet tas ut och lagret fylls successivt 
på i mindre partier. Det som under tiden ligger i lager kallas omsätt­
ningslager. 

Säkerhetslager är som namnet anger ett extralager utöver omloppslagret 
som har till uppgift att skydda mot osäkerhet i inflöde och/eller utflöde. 
I denna kolumn har vi också lagt in kalamitetslager, dvs. lager som upp­
kommit p.g.a. oplanerade händelser, t.ex. tjällossning. 
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Koordinationslager uppkommer om man vid en process får "biprodukter" 
som man inte omedelbart har avsättning för. Ett exempel är sidoutbytena 
i sågverksprocessen. 

Säsongslager är en form av omsättningslager. Vanligen är situationen då 
en jämn tillverkning bygger upp lagret under lågsäsong för förbrukning 
under högsäsong. 

Utöver dessa lagermotiv finns andra, t.ex. spekulation. 

6 Typnyckeltal 
I tabell 23 visas nyckeltal beskrivande resursåtgång och flödestider för ett 
typiskt virkesflöde. I produktivitetsbegreppet har totala antalet tjänstemän 
och kollektivanställda dividerats med årliga genomloppsvolymen. Enbart 
skogsbruk och sågverk är beskrivna, manufakturindustrin är inte tillräck­
ligt enhetlig för att typnyckeltal skall vara intressanta. Nyckeltalen 
grundar sig på erfarenhet och studier. 

Tabell 23 
Typnyckeltal. 

Skogsbruk 
Produktivitet, m^fpb/man o år 3 400 

Tid i skogslager, dagar 7 
Tid i färdigvarulager, dagar 19 

Sågverk 
Produktivitet, m^sv/man o år 1 810 

Tid i råvarulager, dagar 45 
PIA (produkter i art>ete). dagar 25 
Tid i fårdigvarulager, dagar 40 

7 Förkortning av genomloppstiden med 50 % 
- problem och möjligheter 

7.7 Generella angreppssätt för att åstadkomma en 
ledtidsreduktion 

I denna förstudie har två flöden studerats där aktiviteter beskrivits från 
beställning av olika träprodukter till leverans av desamma. Dessutom har 
hela materialförsörjningskedjan, som dessa leveranser ger upphov t i l l , 
beskrivits. När vi ger oss i kast med att bedöma om det är möjligt att 
halvera tiderna i flödet, från det att trädet falls till att träprodukten når 
konsumenten på marknaden, behöver vi ett synsätt för hur detta skall gå 
ti l l , en ansats som även håller som strategi när man vil l genomföra 
ledtidsreduktionen i praktiken. 
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Den strategi vi format bygger dels på den forskning som bedrivits i ä m ­
net, dels på erfarenheter vunna vid arbete av ledtidsreduktioner i olika 
företag. Det är viktigt att vi bygger vidare på den erfarenhetsbank som 
fiims. 

En av de tydligaste framgångsfaktorerna man har funnit är betydelsen av 
att engagera alla människor i företaget i processen att förkorta ledtiderna. 
Det krävs förändrat synsätt och arbetssätt av nästan alla anställda för att 
en halvering av ledtiderna skall vara möjlig att genomföra. Att från början 
ha folk med sig i förändringsprocessen borgar dessutom för ett snabbt 
genomförande och säkerställer också att effekterna blir bestående. 

De fyra punkterna 

Det finns framför allt fyra till sin karaktär olika angreppssätt som man 
kan använda sig av när man vil l förkorta ledtiderna. Vi har kallat dem för 
de fyra punkterna och de är 

• ta bort en hel operation 
• flödesorientera 
• kortare serier 
• säkra processen 

Den första punkten är att ta bort en hel operation. Detta innebär att man 
tänker igenom varje bearbetningssteg och ser om där fiims någon opera­
tion som är onödig. Finner man då att det går att tillverka den tänkta 
produkten utan att behöva utföra denna operation kan operationen tas 
bort. På detta sätt vinner man inte bara processtiden utan även den tiden 
materialet ligger i buffertlager i väntan inför operation. 

Den andra punkten är flödesorientering. Flödesorientering i produktionen 
är ett effektivt sätt att minska genomloppstidcn. Detta åstadkoms genom 
att flera ifrån varandra skilda operationer förs samman och utförs i en 
operation. Vid flödesorientering försvinner buffertlagema mellan opera­
tionerna varmed genomloppstiden minskar. 

Den tredje punkten är att köra kortare serier. Omsättningslagrets storlek 
bestäms av seriestorleken. Genom att köra kortare serier minskar omsätt­
ningslagrets storlek och därmed förkortas genomloppstiden. Vid kortare 
serier ökar dock andelen omställningsarbete, varför man måste arbeta med 
att minska ställtiderna för att bibehålla samma produktionsvolym. 

Den fjärde punkten är att säkra processen. I ett materialflöde uppstår 
alltid lager p.g.a. osäkerheter t.ex. i form av varierande andel kassationer, 
driftstörningar, leveransförseningar etc. Genom att arbeta bort alla osäker­
heter kan man successivt minska andelen säkerhetslager och på så sätt 
korta ned genomloppstiden. 
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utgångsläge 

1 Tq bort en operation 
V Lager 

2 Flödesorientera — V — © — V — © Operation 1 
# Operation 2 
^ Operation 3 

U Säkra processen — ^ 7 - ^ ^ 7 — ® Operation 1 och 3 

3 Kortare serier 

O 

Figur 22 
Genom att arbeta med de fyra punkterna kan man förkorta ledtiderna i 
materialflödet. 

De ovanstående fyra punkterna går att använda i hela flödet, men vid 
gränssnitten infinner sig vissa svårigheter, eftersom beslut om 
ledtidsreducerande åtgärder ligger på två olika företagsledningar. Åtgärder 
som är verksamma kan dessutom ge upphov till kostnader i det ena 
företaget och vinster i det andra, varför åtgärderna kanske inte blir utförda 
trots att det är lönsamt för hela flödet. Vid gränssnitten måste man därför 
arbeta på ett utökat sätt och tillföra vissa steg. Arbetsgången kan t.ex. se 
ut så här: 

• Sök fasta kund-leverantörsförhållanden, tänk som ett företag 
• Arbeta med de fyra punkterna 
• Avtala om hur vinstema skall delas 

Vid gränssnitten i ett flöde tenderar lagervolymema att öka dels p.g.a. att 
osäkerheterna här är som störst, dels p.g.a. att leveransvolymema ofta är 
relativt stora. Potentialen är därmed jämförelsevis stor just vid gräns­
snitten. För att komma åt dessa potentialerna krävs att de företag som här 
möts utvecklar starkare kund-leverantörsförhållande. Företagen måste ha 
ett ömsesidigt förtroende för varandra och spela med öppna kort. T i l l ­
sammans tittar man på ett större avsnitt av flödet och tänker där som ett 
företag för att på så sätt försöka finna lösningar som ger stor effekt på 
genomloppstiden. När man bestämt sig för vad man skall göra kan man 
avtala om hur vinstema skall delas. 
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Figur 23 
Arbete med att minska ledtiderna vid gränssnitten är svårt. För att genomföra 
förändringar krävs att företagen samart>etar och tänker som ett företag. 

Produkttänkande 

I materialflödet trä går det att nå stora vinster genom att arbeta mer aktivt 
med produkttänkande. Genom att förstärka och utveckla produkttänkan­
det får man en röd tråd som går genom hela materialflödet och som före­
nar de olika aktörerna och driver på en ledtidsreducering. Förstärkt pro­
dukttänkande och reduktion av ledtiden kan därför ses som två parallella 
utvecklingar som går hand i hand. 

Produkttänkandet vidgar produktbegreppet till att innefatta: 

• kärnprodukt vilket inbegriper produktens prestanda och funktion, 
• kringegenskaper som t.ex. leveransform, garanti, service och 

förpackning samt 
• sociologiskt skapade egenskaper som t.ex. image, profil och status. 

Genom att sätta in produkten i ett vidare sammanhang vävs produktut­
veckling samman på ett naturligt sätt med effektiviseringar av flödet. 

I gränssnitten mellan företagen kan produkttänkandet t.ex. innebära att 
man arbetar med gemensam produktutveckling och att man samtidigt 
löser logistiken kring produkten. 
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Figur 24 
Bilden beskriver produkten vid bemärkelse - produkttänkande. 

7.2 Tillämpning av strategin för ledtidsförkortning i 
materialflödet trä 

Vi har försökt konkretisera strategins handgrepp genom att ge exempel på 
åtgärder som kan komma ifråga och på så sätt försöka ge en bild av vad 
strategin för ledtidsförkortning kan innebära i praktiken. 

7.2.1 Gränssnittet marknad-manufaktur 

Möjligheten att åstadkomma ledtidsreduktion i gränssnitten marknad­
manufaktur måste bygga på ett fastare kund-leverantörsförhållande, 
snabbare och tydligare kommunikation, men också en reducering av de 
krav som myndigheter ställer på produkt- och produktionsprocess. Ett 
samarbete mellan kund och leverantör skall resultera i gemensam fram-
tagning av nya produkter där frågor som t.ex. kvalitetskrav, tillverknings­
teknik och distributionssätt utformas på ett sätt som kan leda fram till 
JIT-lcveranser. Del förutsätter att tydliga kontrakt görs upp och att 
öppenhet råder om hur intäkter, kostnader och vinster skall fördelas. 

Om de produkter som utvecklas skall bli konkurrenskraftiga måste det 
dessutom finnas en djup kunskap hos de personer som representerar 
marknaden om hur leverantöremas tillverkningssystem är uppbyggt, vilka 
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möjligheter och begränsningar som råder. På samma sätt skall det hos de 
producerande företagen finnas en stor insikt om vilka krav som markna­
den ställer på deras produkter. 

Några exempel: 

• I gränssnittet mellan marknad och småhusproducenter styrs möjligheten 
till ledtidsreduktion i stor utsträckning av de byggnadsnormer och an­
dra regelsystem som gäller. En översyn och förenkling av detta regel­
verk kan förenkla projekteringen bl .a. i form av standardiserade under­
lag. En annan fråga är prefabriceringsgraden. En ökad grad av prefa­
bricering förenklar upphandlingen bl.a. beroende på att antalet inblan­
dade i beslutsprocessen kraftigt kan reduceras. Hur kontrakt utformas 
mellan kund, byggentreprenör och leverantör, med andra ord beställ­
ningsförfarandet, är ett annat område som kan få stor inverkan på m ö j ­
ligheten till ledtidsförkortning. 

• Distributionen av byggnadssnickerier till byggmarknaden är till stor del 
uppbyggt utefter flödet tillverkare-grossist-detaljist-byggmästare­
slutkonsument. I varje steg sker uppbyggnad av lager för att hålla en 
hög grad av leveransservice. En förkortning av ledtidema i detta flöde 
fömtsätter att någon altemativt några försäljningsled kan tas bort. 

Postorderförsäljning är en metod som prövats med framgång inom 
snickeriområdet. 

Flera försäljningsled kan reduceras om genomloppstiden kan förkortas 
så att direktleveranser kan ske från tillverkning till detaljist altemativt 
slutkonsument. Mycket korta ledtider har åstadkommits genom an­
vändning av datorstöd i kommunikationen mellan slutkonsument och 
produktion vid försäljning av kompletta kök. 

• Inom stoppmöbcltillverkningen drivs utvecklingen för närvarande hårt 
för att åstadkomma korta ledtider. Imiktningen mot kundorderstyrd 
produktion blir allt vanligare. De producenter som levererar till de 
större organisationerna som IKEA, MIO m.fl. tillverkar i huvudsak 
standardprodukter, avvikelser kan förekomma beträffande t.ex. tygval. 
Man klarar idag ledtider från order till leverans på under två veckor. 
Det är framför allt de tekniska underlagen samt leverantörens förmåga 
att leverera som måste förbättras om en ytterligare ledtidsreduktion 
skall kunna ske på ett säkert sätt. 

Kvalitetssäkrade rutiner vid beställning och orderläggning samt att 
kommunikationen mellan kund och leverantör kan snabbas upp med 
hjälp av datorstöd, t.ex. EDI är andra fömtsättningar för att lyckas. 
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7.2.2 Manufakturindustrin 

En förutsättning för att på ett effektivt sätt kunna attackera ledtiderna i 
manufakturindustrin är att utgå ifrån marknadens krav och endast tillverka 
det marknaden efterfrågar. Kund-leverantörsförhållandet måste utvecklas, 
vilket bl .a. kan iimebära att tillverkning skall förläggas dit där den kan 
utföras till lägsta pris, till rätt kvalitet och rätt kvantitet. 

Tillverkningen måste ske snabbt och felfritt. Detta är möjligt i en orga­
nisation uppbyggd omkring flödesgrupper som har kraft och kompetens 
att hantera problem i en ständigt pågående förbättringsprocess. Det inne­
bär insatser för att 

• förbättra verkstadslayouten för att erhålla effektivare flöden med 
mindre transporter, 

e reducera ställtider för att minska genomloppstider genom att minska 
satsstorlekar samt 

• effektivisera kvalitetssäkringen så att störningar såsom omarbete och 
kassation kan minimeras. 

Genom dessa åtgärder reduceras lager och buffertar, kapitalbindningen 
blir mindre och genomloppshastigheten ökar. 

Ett flödesorienterat upplägg uppbyggt omkring flödesgrupper minskar 
dessutom antalet planeringspunkter, vilket förenklar material och pro­
duktionsstyrningen. Ett sådant upplägg kräver i sitt första steg i regel inga 
stöne investeringar, utan är av organisatorisk och layoutmässig karaktär. 
En flödesgrupp kan omfatta en maskingrupp eller ett avgränsat produk­
tionsavsnitt med en hög grad av självbestämmande. Gruppen kan omfatta 
4-10 personer. 

En vidare tanke med flödesgrupper är att de skall vara självlärande, dvs. 
personerna skall ha rätt att göra misstag inom rimliga gränser, och själva 
ta ansvar för att rätta till fel. Genom att ständigt arbeta med att eliminera 
felkällor, skall flödesgruppema själva ombesörja en stor del av sin lång­
siktiga kompetensuppbyggnad. 

Småhustillverkning 

Vid tillverkning av panel hos en småhustillverkare kan genomloppstiden 
förkortas genom att sågverken tillgodoser behovet av "rätta längder" för 
paneltillverkning och att leverans sker av färdigkapade längder direkt 
hemtagna till måleriet för ytbehandling. Det kan endast ske genom att 
aptering i skog sker med anpassning till marknadens behov. 
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Standardiserade komponenter, förenklade konstruktioner och mindre 
sortiment är andra åtgärder som påverkar möjligheten att åstadkomma 
ledtidsförkortning i småhusindustrin. 

För tillverkning av väggblock och takstolar finns utvecklade och använda 
tekniska lösningar som skapar förutsättning för mycket korta genom­
loppstider. CAD/CAM används för att ge "on-line"-information för styr­
ning från orderavdelning direkt till produktion. Utveckling av CIM-kon-
cept pågår i syfte att även integrera omkringfunktioner såsom konstruk­
tion. Dessa åtgärder kräver kostsamma investeringar, på kort sikt bör där­
för insatser göras för att flödesorientera tillverkningen och systematiskt 
arbeta för att ta bort onödiga operationer och transporter samt störningar. 

Byggnadssnickerier 

En övergång från funktionell till flödesorienterad layout, uppbyggd kring 
flödesgrupper ger stora möjligheter till ledtidsförkortning vid tillverkning 
av byggnadssnickerier, som t.ex. fönster och dörrar. Karm och ram i des­
sa produkter tillverkas i stort sett i samma operationsföljd, medan t i l l ­
verkning av stomme sker på aimat sätt. Karmtillverkning kan t.ex. ske i 
ett par flödesgrupper, en för materialtillagning/maskinbearbetning och en 
för beslagning/ytbehandling. På liknande sätt kan man utforma flödes-
grupper för stomtillverkning. 

Genom att förändra verksamheten till en flödesorienterad produktion, 
minskar antalet planeringspunkter från ca. 30 planeringspunkter i en 
funktionell verkstad till ca. 10 i en flödesorienterad. Färre planerings­
punkter gör det enklare att planera och styra produktionen. 

Nästa steg i förändringen kan vara en ökad automatisering i respektive 
flödesgrupp, vilket ytterligare reducerar genomloppstiden. 

Möbler 

Möbelindustrin kan grovt delas in i planmöbler, trämöbler och stopp­
möbler. Variationen är stor mellan de olika tillverkningssystemen. Graden 
av automatiseringsgrad och flexibilitet kan beskrivas som 

• planmöbeltillverkning, hög automatiseringsgrad men låg flexibilitet, 
• trämöbeltillverkning, medelhög automatiseringsgrad med begränsad 

flexibilitet och 
• stoppmöbeltillverkning, låg automatiseringsgrad med hög flexibilitet. 
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Den gemensamma nämnaren för samtliga tillverkningssystem är 
(avvikelse i enskilda företag kan förekomma) 

• omfattande materialhantering och lagerhållning 
e många planeringspunkter som ger planeringsproblem 
• svåröverskådligt material- och tillverkningsflöde 
• långa genomloppstider 
• varierande automatiseringsnivåer i flödet som ger balanseringsproblem 

Ett flödesorienterat produktionssystem uppbyggt omkring flödesgrupper 
kan radikalt minska genomloppstidema i dessa företag genom integrering 
av operationer och reducering av buffert: 

• För planmöbeltillverkaren kan i stort samma tekniska lösningar för 
kundorderstyrd produktion tillämpas, som används inom kökstill­
verkning. 

• För trämöbeltillverkaren kan en kombination mellan CNC-styrd pro­
duktionsutrustning, t.ex. CNC-fräsar, och enkla färdigpostade maskiner 
organiserade i flödesgrupper drastiskt reducera antalet buffertar och 
korta genomloppstidema. 

• För stoppmöbeltillverkaren kan traditionellt hantverkskunnande parat 
med produktionen upplagd i parallella flödesgmpper, där lastbäraren 
samtidigt är arbetsplattform skapa fömtsättning för korta genomlopps­
tider och ett effektivt användande av produktionsytor. 

7.2.3 Gränssnittet manufaktur-såg 

Gränssnittet manufaktur-såg är det delavsnitt i flödet som kanske är svå­
rast alt hantera, det gränssnitt där man har haft svårast att förslå varandras 
språk, krav och möjligheter all producera resp. köpa olika typer av vir­
kesvara. Den gmndläggande orsaken till detta är del faktum all här möts 
ett divergerande flöde med ett konvergerande flöde. Sågverken har histo­
riskt sett koncentrerat sig på att få maximall utbyte av sågprocessen och 
sorterat virket enligt de kvalitetskrav som "gröna boken" anger. 1 manu­
fakturindustrin gäller det att få absolut rätt egenskaper och kvantiteter på 
den virkesråvara man köper för att minimera kapitalbindning, spill, trans­
portkostnader etc. i den egna produktionen. Det krävs god förståelse för 
den andras produktionsförutsättningar från både sågverket och manufak­
turindustrin sida för att man skall lyckas med att minska ledtiderna. 

Starkt förenklat kan man tänka sig att åtgärderna kunde se ut så här 

sök fasta kund-leverantörsförhållande, tänk som ett företag 
koppla bort ev mellanhänder 
minska antalet leverantörer resp öka försäljningsvolymen per kund 
skapa en gemensam syn på de kvalitetskrav som gäller 

t-AB- tnJelLCit-TL 



• gör upp tydliga kontrakt som innebär kännbara konsekvenser vid 
kontraktsbrott 

• bygg upp mtiner för hög leveransprecision 
• arbeta systematiskt med att höja leveransfrekvensen för att därigenom 

skapa fömtsättningar för skräddarsydda "Just-in-time"-leveranser 
• studera hela flödet och bedöm var i flödet det är mest ekonomiskt att 

utföra en operation. Ta hänsyn till behov av nyinvesteringar, befintlig 
kometens, nuvarande personal etc. vid den ekonomiska bedömningen. 

I gränssnittet manufaktur-såg finns stora potentialer i att kombinera sam­
arbete kring produktutveckling med att hitta bra flödeslösningar som ger 
liten kapitalbindning och hög leveranssäkerhet. 

7.2.4 Sågverket 

På samma sätt som ledtid mot kund måste hållas nere måste även led­
tidema inom företaget hållas nere. Detta kan åstadkommas genom att 
ändra produktionsstymingsprincipen från en prognos- och lagerstyr­
ningsproduktion till en mer renodlad kundorderstyrd produktion och flytta 
kundorderpunkten bakåt i produktionen. 

Vi har studerat ett för sågverket sett mycket snabbt flöde. För andra 
produkter i sågverket är det inte ovanligt med genomloppstider närmare 
100 dagar. I så gott som alla sågverk har man olika genomloppstider för 
olika produkter. 

Mätningen av timmer görs idag på flera ställen. Ambitionen bör vara att 
reducera mätningstillfällena till ett, där alla mätningar görs. Detta är något 
som inte endast behöver beröra sågverket utan även skogen, se därför 
vidare kap 7.2.5 Gränssnittet såg - skog. 

Kan torkens och sorteringens placering och funktion ändras? Flytta delar 
av justerverkets funktion till en förbättrad och utbyggd råsortering. Det 
sidoutbyte som produceras och torkas, kan med fördel kvalitets- och 
längdjusteras före tork. Likaså kan centmmvaror kvalitetssorteras före 
tork. På detta sätt kan man på ett tidigt stadium avgöra olika varors 
torkningsbehandling. 

Ett sätt att på det mer övergripande planet påverka genomloppstiden för 
sågverkets produkter är att reducera antalet dimensioner, kvaliteter och 
pakettyper. Möjligtvis kan man tänka sig att gå samman med ett närbe­
läget sågverk eller verk inom samma koncem och dela upp produktionen 
av olika varor. Detta kan kallas produktionssamspel och fenomenet är 
vanligt förekommande inom andra branscher och tillämpades långt t i l l ­
baka i det gamla bondesamhället, arbetsdelning - var och en gör det han 
är bra på. Om man skall hårddra det kan förenklingar göras genom att 
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begränsa sin produktion ti l l ett träslag, begränsa antalet postnings-
altemativ för varje sågklass och bredda sågklassema (och därmed tolerera 
ett minskat volymutbyte). 

Om man förutsätter ett kundorderstyrt flöde, måste produktionsapparaten 
vara anpassad till att klara av korta serier. Detta får konsekvenser utefter 
hela flödet. Idealet är att ha ett enstycksflöde ända fram till paketeringen, 
men riktigt så långt kan vi nog inte hoppas nå inom överskådlig framtid. 
Däremot bör det vara fullt möjligt att i torkarna arbeta med betydligt 
mindre satser. Detta kräver visserligen andra torkar, men tekniken kan 
bibehållas. På detta sätt minskas på ett naturligt sätt lagret före tork. 
Ställtiderna i såg och justerverk måste ses över. En konsekvens av att 
serielängden i justerverket minskar är att andelen "skvättar" ökar, vilket 
naturligtvis inte kan tolereras. Förutom rent tekniska lösningar krävs 
också åtgärder gällande arbetstider och traditionellt tänkande. 

Idag söker man optimera mot vissa givna kvalitetsgränser för varorna, 
varför man får en uppsjö av länger inom varje kvalitetsklass. Reducera 
antalet "tillåtna" längder inom varje kvalitetsklass. 

Vad gäller den övergripande planering kan man med ett väl utvecklat 
produktionssimuleringsprogram se effekter av olika val utefter flödet. 
Eftersom det divergerande flödet är så komplext är det hart när omöjligt 
att överblicka följderna av olika ändringar. Tillse att informationssystemet 
vad gäller kontrakt, lager, återrapportering av produktionsresultat och div 
register är säkert, lättanvänt och hålls uppdaterat. Inom företaget bör man 
ha en gemensam terminologi (råvara - färdigvara) och entydiga produk­
tionsorder. Minska andelen panikorder, som orsakar förskjutningar i den 
ordinarie produktionen. 

Minimera och sök eliminera alla typer av driftstörningar. Arbeta med 
förebyggande underhåll på utrustningen och snabb service med rätt prio­
ritering. Tillse att arbetsmiljön är god och satsa på personalutbildning och 
trivselskapande åtgärder. 

Arbeta hela tiden aktivt med att hålla lagemivåema nere. Med god kon­
troll över flödet underlättas detta och inkurans i lager undviks. I vilken 
mån påverkar lagringstiden skador på virket? Ja, det beror på en rad fak­
torer. I råvarulagret är tidsberoendet säkert som störst, men även för det 
virke som lagras emballerat eller oemballerat utomhus. Lagras virket i 
magasin är tidsfaktorn obetydlig. Sett till hela flödet är dock denna faktor 
inom sågverket av underordnad betydelse. 
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7.2.5 Gränssnittet såg - skog 

Bästa effekten på ledtid och effektivitet i gränssnittet mellan såg och skog 
får man antagligen genom ett fastare kund-leverantörsförhållande. Genom 
att tänka som ett företag och fokusera på produkterna, kan skogen bättre 
serva sågen med den råvara sågen behöver - vid den tidpunkt då råvaran 
behövs. Detta kräver dock insyn i varandras verksamhet och förtroende 
för varandra. 

Dagens leveransplaner mellan skog och kunder är så löst hållna att 
kunderna med relativt kort varsel kan göra avsteg från dem. I slutet av 
1992 och början av 1993 har dessa ryckigheter tvingat skogsbruket att dra 
på sig lager. Leveransplaner är dessutom ett trubbigt instrument som 
enbart har en volymstymingsfunktion. Den sträcker sig oftast ett år i 
taget, upplösningen är i allmänhet en månad. För att uppnå kundorder-
styrning behövs betydligt kortare planer och åtminstone veckoupplösning. 
I kontraktet (ordern) mellan skog och såg kommer det också att behövas 
kvalitetsstyrning. 

Det mervärde som uppkommer då skogen går över från bulkproduktion 
till ett mera kundorderstyrt beteende måste delas mellan såg och skog. För 
att kunna agera som ett företag måste incitamentet - vinsten - också ha 
viss koppling. 

Det förekommer att leveransstymingskontrollen över och ekonomiska 
ansvaret för bilvägslagret inte har klargjorts. Ansvarsfrågorna rörande 
bilvägslagret måste vara klart definierade för att ingående parter skall 
kunna agera ekonomiskt rationellt. 

Timmermottagningens öppethållningstider upplevs ibland som en flask­
hals. Mätningsstationen har ofta öppet 06.00 - 22.00, i tjälllossningstider 
krävs ofta flexibel planering och intensiva transporter. 1 dessa tider är 
också skogsbilvägnätet mer bärigt på natten. Industrin borde därför kunna 
ta emot virke dygnet runt under känsliga perioder. 

Vid sidan av de viktiga organisatoriska och administrativa åtgärder som 
nämns kan även rent fysiska förändringar förbättra flödet mellan skogen 
och sågen. Nedan nämns två exempel. 

Märkning av virke skulle kunna ge två stora logistikvinster, dels skulle 
man bättre kunna dirigera speciellt virke till speciell kund och dels skulle 
dubbelmätning kunna undvikas. 

Virke har traditionellt löshanterats, en teknik med lösa häckar (lastbärare) 
skulle ge flera positiva effekter, ett skotarlass kan vara lämplig enhet. För 
det första skulle på och avlastning kunna effektiviseras då en hel häck i 
taget hanteras - jämfört med lastning/lossning av en grip i taget. Häck-
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systemet skulle dock med största samiolikhet imiebära att skötare och 
fordon får en något lägre lastkapacitet. För det andra skulle märkning av 
partier underlättas då en häck blir logisk enhet. 

7.2.6 Skogen 
Den största restriktionen i flödet är skogsbilvägnätet. Framför allt under 
tjällossning och höstregn tillåter det inte fritt val av avverkningstrakt. En 
annan restriktion vid traktval är att trakter som ligger i blöta områden 
kräver tjälade förhållanden för att kunna avverkas. En tredje aspekt på 
skogsbruk och flöden är de stormfällningar som regelbundet tvingar ut 
oplanerade volymer på marknaden. Ovanstående väderberoende faktorer 
gör att skogsbmkets planering alltid har varit flexibel. 

Vid apteringstillfället måste kundens önskemål styra, här är fördelnings-
aptering en möjlighet. Den gradvisa övergång ti l l kundorderstyming, som 
redan inletts, kommer att ställa ännu högre krav på flexibel planering och 
bättre kunskap om egenskaperna på det virke som avverkas. Här krävs 
både ny teknik för att detektera och bättre kunskap för att prognosticera 
virkesegenskapcr. Dessutom behövs drivningssystem som bättre kan han­
tera kundorderstyming. 

Vid avverkning försöker man, som i alla divergerande flöden, hitta av­
sättning för allt virke som faller ut. Detta är svårare i en överskotts­
marknad än i den underskottsmarknad vi länge levt i . Nya sortiment, 
utöver de traditionella timmer och massaved, borde underlätta denna pro­
blematik. Man kan idag se ett ökande intresse för bränslesortiment, men 
också kemived m.fl. kan bli intressant. 

7.J Halvering av tiden i de studerade materialflödena 
I detta kapitel görs en bedömning av möjligheterna att halvera ledtiderna 
inom 5 år i de studerade flödena. Vissa begränsningar är uppsatta för 
vilka åtgärder som kan komma ifråga: 

• Kostnaden för att genomföra förändringen ska stå i rimlig proportion 
till potentialen. 

• Endast befintlig teknik kan användas. 

Vid bedömning har vi tillämpat strategin från kapitel 7.1. 
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73.1 Flöde ett 

Det studerade flödet innehåller två grankomponenter i ett hus, fasad och 
golvblock. Det tog 107 dagar från det att träden fällts i skogen tills dess 
produkterna var monterade på/i huset. I potentialstudien nedan har arbetet 
fokuserats på fasadtillverkningen. 

För att kunna halvera genomloppstiden i flödet behövs en rad åtgärder 
vidtagas. Figur 25 visar vilken potential vi bedömt som möjlig i varje 
företag. 
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Figur 25 
Halvering av genomloppstlden I flöde 1. 

Mycket av det arbete som bör göras i ledtidsreduktionen bör fokuseras 
kring gränssnitten mellan hustillverkaren och sågverket och mellan såg­
verket och skogen. 

I detta fall är det av stor vikt att sågverket kan tillgodose behovet av rätta 
längder till stående panel. Detta i sin tur kan bäst ske genom att aptering-
en i skogen är anpassad för detta ändamålet. Idag uppkommer stort spill 
vid fasadtillverkningen p g.a. felaktiga längder. 

Hos hustillverkaren kan lagringstiden av fasadbräder kortas genom säkra 
leveranser av färdig panel i kapade längder. 

Internt på sågverket bör man i första hand koncentrera sig på åtgärder i 
färdigvaru- och råvarulagren. För dessa mycket kundorderstyrda produk­
ter borde tiden kunna minskas med hjälp av god planering. Genomgående 
i processen behövs också en ännu mer noggrann planering för att klara en 
genomloppstidsreduktion. För detta krävs avancerade planeringssystem 
som tar i beaktande alla de delflöden som tillsammans utgör sågverkets 
komplexa flöde. 
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Att halvera liggtiden i skogslagret borde gå. Även tiden i bilvägslagret 
skulle man kunna halvera, men då krävs en fokusering på och uppföljning 
av liggtidema. 

I tabell 24 redovisas den genomloppstid som flöde 1 har idag och den tid 
som vi bedömt möjlig efter det att arbete lagts ner på en reduktion. 

Tabell 24 

Dagsläge Bedömt möjligt 
Flöde 1 dagar läge, dagar 

Domän, Finspång 
skogslager 10 4 
bilvägsiager 14 7 

delsumma 24 11 

Hasselfors Timber 
timmerlager 19 10 
lager före tork 6 4 
tork 7 6 
mellanlager 10 5 
färdigvarulager 10 3 

delsumma 52 28 

Nordic Homes 
råvarulager 6 4 
buffert före målnir^g 9 3 
buffert före specialkapning 7 0 
buffert före montering 4 3 
leveranslager 5 5 

delsumma 31 15 

Genomloppstid 107 54 

En beräkning på panelvirke visar att besparingen i ren kapitalkostnad 
(15 % ränta), vid halverad ledtid, för de ingående företagen fördelar sig 
på följande sätt: hustillverkaren 9 kr/m^sv, sågverket 11 kr/m'̂ sv och 
skogsbmket 1,50 kr/m^fpb. Än större besparingar är möjliga om man 
dessutom tar inkurans p.g.a. lagringstiden och lageromkostnader med i 
beräkningen. 

73.2 Flöde två 
I flöde två har vi studerat tillverkning av furumöbler av hög kvalitet. De 
viktigaste kvalitetskraven som ställs på virket i den färdiga möbeln är att 
virket ska vara friskkvistigt, torkat till 8 procent fuktkvot, sprickfritt och 
bearbetat till en vacker yta. Detta innebär att den råvaran som kan komma 
i fråga är topp och mellanstockar av tall, ofta benämnt grönkvinta. 

I det studerade flödet tog del i genomsnitt 109 dagar från det att trädet 
fällts tills möbeln lastats ut vid möbelfabriken i Danmark. 
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Utformningen av flöde 2 har ett relativt traditionellt upplägg med bulk-
hantering i skogen och delvis i sågen, grossist och agent inblandade i 
transaktionen mellan sågverket och den danska möbeltillverkaren. Dessut­
om köper möbeltillverkaren virke från ett stort antal leverantörer. 

Det märks dock tydliga tecken på att en uppluckring av det gamla mönst­
ret är på gång. Flödet har fått betydligt bättre transparens vad gäller 
informationsutbyte t.ex. genom att den danska kunden Östergaard besöker 
de svenska leverantörerna och framför sina kvalitetskrav direkt till dem 
som utför sorteringen. Östergaard köper dessutom in rått virke, vilket gör 
att nedtorkning sker i ett steg, vilket reducerar antalet lagringspunkter 
totalt sett i flödet. En del av Forsviks leveranser t i l l Östergaard selekteras 
redan i skogen. 

Vi har här nedan beskrivit vilka åtgärder som kan komma ifråga för att 
göra en halvering av genomloppstiden möjlig. Figur 26 visar möjligheten 
att reducera genomloppstiden i respektive delbransch. 
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Figur 26 
Halvering av genomloppatlden I flöde 2. 
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För att halvera tiden i detta flödet anser vi det nödvändigt att arbeta med 
strategins alla tre komponenter; människan, produkten och tiden i flödet. 

För detta flöde är det lämpligt att börja med produkttänkandet i gräns­
snittet manufaktur-såg. Östergaard vill ha en råvara med väl definierade 
egenskaper och säkra leveranser. För att uppnå detta köper Östergaard in 
virkesråvara från ett stort antal leverantörer. Genom att ändra inköps­
mönstret har man möjlighet att göra stora förändringar vid gränssnittet. 
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Här gäller det att finna samarbetspartners. Östergaard bör minska antalet 
leverantörer och utveckla samarbetet med dessa. Då infinner sig det första 
problemet, nämligen svårighet för leverantören att producera tillräckliga 
mängder för att klara av Östergaards behov. För att lösa detta krävs att 
båda parter bjuder t i l l . Vilka förändringar kan ske i Östergaards produk­
tion och vilka möjligheter har sågverken att ändra produktionen? 

Sågverket i Forsvik har stakat ut en väg som visar på möjligheter. Genom 
att köpa in en väl definierad råvara har man anrikat andelen timmer med 
rätt egenskaper för Östergaards produktion. För att lösa problemen vid 
gränssnittet såg - manufaktur ser vi här att skogen måste involveras för 
att man skall hitta en bra lösning. Förbättrar sågverken sin styrning av 
timret finns goda möjligheter att förse Östergaard med virke som passar 
för deras produktion. 

Om vi uppehåller oss ett tag till vid gränssnittet Östergaard-Forsvik 
manufaktur ser vi att det finns fler problem att lösa, problem rörande 
dålig leveranspålitlighet, kommunikationsmissar p.g.a. många inblandade 
m.m. 

En följd av det intensifierade samarbetet är alt grossisten har spelat ut sin 
roll. Genom att ta bort ett steg i det administrativa flödet minskar andelen 
"strul" runt leveranserna. Därmed förbättras leveranspålitligheten och 
säkerhetslagerna kan minska både hos Östergaard och Forsvik Produkt. 

Gränsnittet mellan såg och skog måste genomgå en liknande utveckling. 
Här gäller samma sak, samarbeta kring att hitta nya arbetsformer. I detta 
fall blir det frågan om att bättre styrning av spccialsortimentet genom att 
upprätta leveransplaner och följa upp utfall. 

För varje företag i flödet. Hasselfors Bruks AB, Forsvik Produkt, 
Hasselfors Timber AB och Östergaard, gäller sedan att förbättra de 
interna ledtiderna. 

För Östergaard kan detta t.ex. innebär att man förändrar produktionsupp­
lägget till en mer flödesorienterad layout och att man arbetar med att få 
ned ställtiden i de olika operationerna. 

Materialflödet i sågverket är ett förhållandevis snabbt flöde, eftersom 
virket säljs rått. Det finns ändå möjligheter att få ned ledtiderna i pro­
duktion. Det huvudsakliga lagermotivet är omloppslager. Genom att pro­
ducera och leverera virke till Östergaard två gånger i veckan kan man få 
ned omloppslagrets storlek till hälften. 

En viktig åtgärd i sågverket är att skaffa sig bättre informationssystem. 
Genom att ha dagsaktuell information av lagrens storlek, leveransplan och 
intransport kan säkerhetslagret nedbringas. 
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Det studerade flödet ställer stora krav på precision från skogen. 
Skogsbruket kan genom att förbättra sitt arbetssätt vid sortering och 
hantering av ett specialsortiment nedbringa genomloppstiden inte bara i 
skogen utan i hela flödet som därefter följer. 

I alla företag som ingick i studien fanns betydande potentialer att korta 
ned ledtiderna i produktionen genom att arbeta med de fyra punkterna. I 
tabell 25 redovisas vår bedömning av möjlig genomloppstid i varje lager­
punkt, när tänkta ledtidsreducerande åtgärder är vidtagna. 

Tabell 25 
Dagsläge och bedömt möjligt läge för flöde 2. 

Dagsläge Bedömt möjligt 
Flöde 2 dagar läge, dagar 

Hasselfors Bruk 
skogslager 5 4 
bilvägsiager 8 4 

delsumma 13 9 

Hasselfors Timber/ 
Forsvik Produkt 

timmerlager 15 7 
mellanlager 2 1 
färdigvarulager 3 1 

delsumma 20 9 

Östergaard 
^ärrtransport 1 1 
råvarulager 2 1 
torkning 14 12 
virkeslager 5 3 
buffert före hyvling 2 0 
buffert före limning 2 2 
buffert före fräsning 5 2 
buffert före putsning/lackning 2 1 
buffert före montering 3 2 
knock-down lager 7 4 
leveranslager 33 10 

delsumma 75 37 

Genomloppstid 109 55 

7.4 Potentialer vid en halvering av tiden 
I det följande kapitlet redovisas de kostnadsbesparingar och intäktshöj­
ningar som kan bli resultatet av ett sådant arbete. Dessutom har vi sökt 
kartlägga de miljöaspekter som påverkas av en halvering av tiden. 
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7.4.1 Kostnadsbesparingar 
Potentialen vid en halvering av ledtiden har framräknats för det svenska 
skogsbmket och sågverksindustrin. Vi har inte ansett det möjligt att räkna 
fram potentialen för det fortsatta flödet p.g.a. att både genomloppstid och 
kostnader varierar betydligt mellan olika vidareförädlingar för virkets 
olika slutanvändningsområden. 

Den potential vi framräknat är vid en halvering av flödet i skogsbruk och 
sågverk 820 mnkr. på total nivå i Sverige, vilket motsvarar 68 kr/m^sv. 

Vi har grundat beräkningen på de olika studier som gjorts av kostnader 
för lagerhållning i sågverk och skogsbruk. 

Kapitalbindningen i det svensica skogsbruket och sågverksindustrin 

Årsproduktion: 12 miljoner m^sv 

Kapitaiflöde 

Värde vid avverkning: 11.8 mnkr/dag 
Timmer vid sågverk: 27,9 mnkr/dag 
Sågad vara vid utlastning: 427 mnkr/dag 

Genomloppstid (dagsläge) 

Skogsbruk: 26 dagar 
Sågverk: 110 dagar 

Potential vid en halvering 

Räntekostnad: 330 mnkr 
Kvalitetsbristkostnad: 360 mnkr 
Lageromkostnader: 130 mnkr 

820 mnkr 

Kapitalflödesberäkningen utgår ifrån ett timmervärde vid sågverk på 
850 kr/m^sv, de två övriga kapitalflödesvärdena är framräknade utifrån 
det. Genomloppstidema grundas på erfarenheter och studier. Räntekost­
naden är räknad med 15 % ränta. Kvalitetsbristkostnader och lagerom­
kostnader är bedömningar som gmndar sig på studier i enskilda företag. 
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FIflur 27 
Det övre diagrammet visar kapitalbindningen I dagsläget på nationell nivå för 
skogsbrulcet och sågverksindustrin. Den undre bilden visar kapitalbindningen efter 
en halvering av genomloppstlden. Arean representerar kapitalbindningen. 

7.4.2 Ökad konkurrenskraft 

När man minskar ledtiderna kan man observerat att positiva förändringar 
sker inom områden som man primärt inte gått in för att förbättra. Det har 
gjorts ett flertal studier där man har påvisat sådana samband t.ex. sam­
bandet mellan minskad genomloppstid och ökad produktivitet. 

I materialflödet trä har vi med all sannolikhet samma effekter att förvänta 
vid en ledtidsreduktion. Att bedöma storleken av dessa effekter i form av 
pengar finner vi inte meningsfullt att göra i denna studie. Vi nöjer oss 
med att resonemangsmässigt försöka komma fram till vilka positiva för­
ändringar man har att förvänta. 
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De positiva "effekterna" är bl.a. 

• bättre kvalitet 
• ökad produktivitet 
• snabbare reaktionsförmåga för ändrade marknadsförutsättningar 
• högre priser 
• minskat behov av lagerutrymme och lagerhantering samt 
• nöjdare personal 

Kvalitetsbrister uppkommer p.g.a. stora lager, likväl som kvalitetsbrister 
är en orsak till stora lager. En förutsättning för att minska genomlopps­
tiden är att kvalitetsproblem i företaget åtgärdas. Effekterna av en minsk­
ning av genomloppstidema blir dessutom att andra typer av kvalitetspro­
blem minskar i omfattning. 

I takt med att allt större andel av den tid som materialet befinner sig i 
produktionsflödet blir värdeskapande, ökar också själva produktiviteten. 
De aktiviteter människor ägnar sig åt i flödet blir till allt större del värde-
skapande. Arbete med att administrera, härbärgera och flytta om varor i 
lager försvinner i takt med att lagren minskar. Vid ökad produktivitet 
minskar kostnaden för att ta fram produkten, ett vinstutrymme som an­
tingen kan användas till ökad vinst i flödet eller till att sänka priset på 
träprodukten och därmed göra den mer konkurrenskraftig på marknaden. 

Snabbare flöde ger också möjlighet till att reagera snabbare på föränd­
ringar i marknadens utbud och efterfrågebild. Långa genomloppstider ger 
ofta upphov till s.k. ledtidssyndrom. Ledtidssyndromet kan kort beskrivas 
så här: när produktionsstart sker i början av flödet har man aktuell mark­
nadsbild i åtanke, när den färdiga produkten sedan når marknaden har 
marknadsbilden ändrats. Efterfrågan på just den produkten kanske då inte 
finns kvar längre. 

Ledtidssyndromet är allvarligt inte bara ur den aspekten att produktions­
flödet befinner sig i obalans med marknaden utan också att kostnaden för 
produktion av "fel" produkter läggs på de gångbara produktema och man 
försämrar därmed deras konkurrenskraft. När genomloppstidema i ett 
flöde minskar, minskar också risken för att ovanstående missöden ska 
uppstå. 

Många kunder värdesätter korta leveranstider. Minskning av den totala 
ledtiden innebär också minskad ledtid mot kund. Kunden är ofta villig att 
betala mer för produkten om leveranstiderna är korta, eftersom det inne­
bär en rad fördelar för kunden i form av mindre säkerhetslager, minskat 
behov av lagerutrymme etc. Alltså finns utrymme för att ta ut ett högre 
pris för varan. 
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Förkortad genomloppstid innebär lägre lagervolym och vice versa. När 
genomloppstiden minskar, minskar också behovet av lagerutrymme. De 
kostnader man har för att hålla lager dvs kostnader för lokalyta, asfalts­
planer, uppvärmning, truckar, personal etc, blir därmed mindre i omfatt­
ning. 

Som ovan beskrivits ger alltså ledtidsförkortningar en rad positiva effekter 
i företagen. För att det ska vara möjligt att överhuvudtaget åstadkomma 
omfattande förändringar förutsätter detta att all personal är engagerad i 
arbetet. När sedan resultaten blir synliga ökar motivationen hos persona­
len att åstadkomma fler förbättringar. Den absolut viktigaste motorn i allt 
sådant här arbete är motiverad och engagerad personal, personal som 
arbetar i en positiv spiral. 

7.4.3 MiUövinster 

Det finns ett flertal miljömässiga fördelar med att reducera genomloppsti­
den för produktionen av olika trävaror. Trävaror som tvärs igenom pro­
duktionskedjan bör betraktas som färskvaror. Här belyses några av dessa. 

Lagringsplatser för produkterna kan minskas. De hårdgjorda (oftast asfal­
terade) ytorna hindrar den naturliga dräneringen och balansen i området. 
För nedtorkade varor som skall bearbetas i manufakturindustrin krävs i 
vissa fall uppvärmda lokaler som slukar energi. 

I takt med att lagringstiden kan minskas i hela flödet minskar naturligtvis 
också skador som kan hänföras till lagringstiden. Detta kan t.ex. vara 
mögel- och svampangrepp och färgförändringar. Dessa skador är både 
produktmässigt och arbetsmiljömässigt besvärliga. 

När flödet mer noggrant kan styras minskar behovet på sågverken att 
bevattna timret under den kritiska perioden, eftersom lagren kan hållas 
nere. En konsekvens av detta är att de skadliga utsläppen till mark och 
vatten minskar och en annan att den mikrobiologiska aktiviteten som 
försämrar virkesråvaran till följd av vattenbegjutning minskar. 

En annan miljömässigt positiv effekt av kundorderstyrd produktion utgör 
den effekt man kan få vid selektiv avverkning. I ett bestånd där bara 
beställda produktema tas fram får resterande träd stå på tillväxt och ut­
göra skydd för växt- och djurliv. 
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8 Förslag till kommande aktiviteter 
I detta kapitel listas förslag t i l l aktiviteter för det kommande TRA 50-
arbetet. i^tivitetema syftar t i l l att "angripa flaskhalsar" som framkommit 
i förprojektet. 

Manufaktur - säg - skog 
• Produktutveckling - det finns vissa problem i materialflödet där det 

krävs att alla delbranscher arbetar tillsammans för att finna en lösning. 
Problem rörande virkcskvalitet hör hit. Träindustrin har specifika krav 
på det virke de köper in. Svårigheter föreligger i att finna erforderliga 
volymer till rimligt pris av dessa kvaliteter. Samtidigt vet man att r å ­
varan finns i skogen, men att flödet inte är anpassat för att särhantera 
just den eftersökta kvaliteten. Arbete med att hitta system för att han­
tera dessa delflöden av något annorlunda karraktär än bulkflödet är ett 
område med stor potential. 

Manufaktur 
• Flödesgrupper - ett verksamt sätt att korta ned genomloppstidema i ett 

tillverkningssystem är att flödesorientera produktionslayouten med 
hjälp av flödesgrupper. Flödesgrupper behöver inte nödvändigtvis utgå 
ifrån avancerade tillverkningssystem utan kan åstadkommas genom 
förändrad arbetsorganisation med färre planeringspunkter och ett ökat 
individuellt ansvarstagande från alla i gruppen. 

• Ställtider - korta ställtider är en förutsättning för ledtidsförkortning. 
Långa ställtiderna är ett direkt hinder för ledtidsreduktion i de flesta 
företag. Genom att lyfta fram goda exempel från företag där man har 
arbetat aktivt med ställtider kan man sporra fler företag att förbättra sig 
inom området. 

• MPS (material- och produktionsstymingssystem) - framtagning av 
enklare MPS-system är ett område med stor potential, framförallt för 
mindre och medelstora företag. Genom att förenkla tillverkningen och 
minska antalet planeringspunkter får man en enklare planeringssituation 
att hantera. 
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Manufaktur - såg 
• Kvalitetssäkring - ett sätt att korta genomloppstiden i gränsnittet mel­

lan trämanufaktur och sågverk är att införa kvalitetssäkring i företagen. 
Idag arbetar allt fler företag med att införa kvalitetssäkringssystem typ 
ISO 9000. Arbetet med kvalitetssäkring, rätt utnyttjat, gör att man kan 
sänka säkerhetslagren i färdigvamlager hos leverantören och råvaru­
lager hos kunden. Dessutom kan t.ex. mottagningskontrollen hos kun­
den tas bort eftersom leverantören leverarar kvalitetssäkrade varor. 

• Klockade levereranser - ett område med stor ekonomisk potential är 
att förbättra leveransprecisionen vid virkesleveranser från sågverken. 
En orsak till att träindustrin idag köper från ett flertal olika leverantör­
er är att sågverken har för dålig leveransprecision (en annan bidragan­
de orsak är tillgången på virke av önskade dimensioner hos ett och 
samma sågverk). När sågverk och träindustri intensifierar sitt 
kund/leverantörssamarbet är en förutsättning för vidare utveckling med 
t ex produktutveckling att man först förbättrar leveranssäkerheten dvs 
skapar förutsättningar för "just-in-time-"leveranser. 

• Varför finns grossisten? - När man strävar efter att driva sitt företag så 
kundorderstyrt som möjligt, ligger det nära till hands att ifrågasätta 
grossistens roll - ett slags filter mellan slutkund och tillverkare. Det 
är av intresse att utröna grossistens funktion i ett kundorderstyrt flöde. 
Funktionen skulle kunna tänkas utökas till att inbegripa fler åtaganden 
mellan kund och leverantör, ett etablerat tredjepartsförhållande, för att 
säkerställa att kundkrav når så långt bakåt i kedjan som möjligt. 

• Kontraktsskrivning - för att undvika missförstånd och för att underlätta 
planering och material försörj ning för såväl kund som leverantör är det 
viktigt att kontrakten är entydiga och att all nödvändig information tas 
med i skrivningen. Här är det viktigt att berörda parter klart kan preci­
sera sina krav och behov. Avtalsformer och kontraktsformuleringar be­
höver ses över baserat på ett logistiskt synsätt. 

Handel med hjälp av EDISAW - att elektroniskt överföra handels­
information är inget nytt, men nu arbetar sågverksindustrin på att ut­
veckla en egen branschstandard kallad EDISAW, baserad på den av 
FN sanktionerade EDIFACT-standarden. Meddelandetyper som tagits 
fram är kontrakt, avrop, specifikationer och fakturor. Dessa meddelan­
den skickas automatiskt mellan kund och leverantör, som alltså inte 
manuellt behöver mata in uppgifter i sina egna system. Detta underlät­
tar handeln avsevärt, då t ex missförstånd, felskrivningar och förse­
ningar minimeras. Möjligheterna och konsekvenserna av att vidarebe­
fordra dessa meddelanden till produktionsstymingssystem ska under­
sökas i ett projekt kallat SWEDISAW. 

70 
j-Afl-tn*6k.aj-TL 



• Var ska torken ligga? - Torkning av snickerivirke till låga slutanvän-
darfuktkvoter sker idag ofta i två steg, först i sågverket sedan i snick­
eriindustrin. Torkning i ett steg, från rått t i l l snickeritorrt, är klart för ­
delaktigt. Hanteringskostnaden blir lägre, eftersom ett antal moment 
försvinner och kvalitetsutfallet blir avsevärt bättre. Trots detta väljer 
fortfarande många snickerier att köpa skeppningstorrt virke och själva 
torka ned till slutanvändarfuktkvot. En orsak till detta är att man själv 
vil l styra torkningsmomentet och förvissa sig om rätt kvalitetsutfall. En 
annan orskak är att man inte alltid kan lita på säkra leveranser från 
sågverken. 

Säg 
• MPS (material- och produktionsstymingsystem) - allt fler sågverk styr 

allt större del av sin produktion mot kundorder. Kundorderstyrd pro­
duktion ställer höga krav på företagets material och produktionsstyr­
ningsystem. De administrativa systemen som finns idag kan ofta inte 
hantera planeringen av produktion och leveranser vid ett kundorderstyrt 
produktionsupplägg. Detta är ett område för samverkan, där system­
leverantörerna kan tala om vilka tekniska möjligheter som finns och 
sågverken kan samverka i upprättandet av en kravspecifikation. 

Tidig egenskapsstyming - sortering av virke är ett moment som i 
framtiden kan förväntas utföras på annat sätt än vad det görs idag. 
Med ökad kännedom om råvarans beskaffenhet och kopplingen till 
vilken produkt den kan bearbetas till ökar möjligheterna till tidig sor­
tering i flödet. I takt med att informationsinhämtandet och informa­
tionsbearbetning blir enklare och billigare kan system utvecklas för att 
klara av sorteringen tidigare i flödet. 

Lagersaldo/lagerplats - all materialstyming är beroende av tillgång på 
säker dagsaktuell information om materialflödet. Det går att utveckla 
tekniska system som medger automatisk uppdatering av lagersaldot för 
varje förändring som görs i lagret för i första hand färdigvarulager och 
timmerlager. Ett system för individmärkning av stock mha informati­
onsbärare, taggar, är under utveckling. 

Produktionssamspel - som ett led i en förenkling av produktionsflödet 
bör antalet dimensioner, kvaliteter och pakettyper som produceras re­
duceras. I samråd med närbelägna sågverk kan t ex en uppdelning av 
tillgänglig råvara göras (träslag, kvalitet, dimension) med hänsyn tagen 
dels till den produktionsapparat som bäst klarar framtagningen av res­
pektive produkt dels med hänsyn ti l l de flödesvinster man gör med en 
reducerad produktmix. 
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Ställtidsprojekt - i arbetet med att reducera ledtider och kundorderstyra 
sitt flöde uppkommer bland annat behovet av att kunna producera i 
mindre serier. För att klara detta måste produktionsapparaten snabbt 
kunna ställas om och vara flexibel. Att arbeta med ställtider i t.ex. 
sönderdelningslinjen och i justerverket är då mycket viktigt. Detta ar­
bete ska bedrivas på såväl taktisk som operativ nivå. 

Såg - skog 

• Leveransplaner - som löper i ett helt år och enbart har krav på må­
nadsvolymer och trädslagsandelar är ett grovt styrinstrument. Försök 
bör göras där skogsbruket försöker pricka snävare leveranstider (kanske 
veckovolymer) och med kortare fi-amförhållning i sågverkets beställ­
ning (kanske tvåmånadersplaner). 

• Sågverkens sommarstängning - de flesta sågverk har produktionsuppe­
håll under några sommarveckor, det har inte massaindustrin och 
skogsbruket. Resultatet blir ett lager av sågtimmer. Kan inte sågverken 
ändra förläggningen av semestrar måste skogsbruket bli ännu bättre att 
bara producera massaved under jul i . För att, under vissa tider, kunna 
åstadkomma ett virkesflöde utan timmer bör man utveckla skogsbru­
kets planeringsverktyg, men också förfina produktionsmetoderna i d i -
mensionsuppdelad slutavverkning och gallring. 

• Timmermottagningens öppethållningstider - under tjällossningstid 
krävs ofta flexibel planering och intensiva transporter, vid dessa tider 
är skogsvägnätet mer bärigt på natten. Mätningsstationen borde då 
kunna hålla öppet dygnet mnt. En försöksverksamhet skulle kunna ge­
nomföras. 

Skog 

• Timmersortering i skogen - vid verklig kundorderstyming beställer 
sågen stycketal eller volymer av olika dimensioner från skogen. 
Tekniken och metoderna måste utvecklas för att klara att ta fram och 
leverera precis de beställda kvantiteterna av de olika dimensionerna. 
Detta är en utveckling som antagligen kommer ske stegvis. 

• Hantering av små specialorder - är ett första steg i utvecklingen som 
antyds i punkten ovan - "timmersortering i skogen". 

• Flödesansvar på lagnivå - att producera det beställda flödet bör vara 
det väsentliga för arbetslagen i skogen. Praktiska försök skulle kunna 
genomföras. 
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• Totalentrepenad - en och samma organisation skulle kuima utföra alla 
operationer och transporter samt ha ansvar t.o.m. timmerlagret. Deima 
punkt skulle kunna komplettera punkten "Leveransplaner". 

9 Projekt som berör ledtidsförkortningar 
På Skogforsk och Trätek har man ett flertal projekt med anknytning till 
TRÄ 50. Publicerade arbeten presenteras i litteraturlistan. Dessa arbeten 
har legat som kompctensgrund i vårt arbete och redogörs inte specifikt för 
i denna förstudie. Däremot har vi sökt organisationer med berörings­
punkter med träindustrin och/eller ledtidsprojekt som kan tillföra TRA 50 
något. Förutom nedanstående projektsammanställning, som på intet sätt är 
komplett, skall nämnas den resurs som står att finna hos ITL, Institutet 
för Transportekonomi «fe Logistik vid Högskolan i Växjö. 

9.1 Flödesorienterad produktion 
På Institutionen för Transportteknik vid Tekniska Högskolan i Lund 
arbetar man med M A - projekt inom byggsektorn. Ett av dessa, med 
anknytning till TRÄ 50, är kallat "Flödesorienterat byggande" där bl.a. 
användning av y t - och volymmoduler ingår. 

9.2 Torkning och konditionering av sågade varor 
Vid Tekniska högskolan i Luleå - Institutionen i Skellefteå har man en 
längre tid arbetat med torkningsfrågor. Av intresse för TRA 50 är de 
projekt som rör högtemperaturtorkning och högtemperaturkonditionering 
av virke. I båda dessa processer kan tidsåtgången minskas från dagar till 
timmar. Ännu är man inte framme vid industriell tillämpning, då det 
krävs ytterligare forskningsinsatser bland annat för att klargöra om vedens 
sammansättning och sammanhållning (inre sprickor på cellnivå o. dyl.) 
påverkas negativt. 

9,3 Förpackningsteknik 
Vid Packforsk och Institutionen för Transportekonomi vid Tekniska 
Högskolan i Lund sysslar man med förpackningstekniska frågor. I Lund 
utvecklas kunskapsstödjande system för val av optimal transportförpack­
ning med avseende på utformning, material, hantering, lagring m.m. 
Dessutom arbetar man med utveckling av hanterings- och insamlingssys­
tem för returfiber. Eftersom returfibem har ett lågt värde och kan vara 
besväriig att samla in och hantera, ställs det stora krav på systemets 
utformning. 
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9,4 Transport och distributionsteknik 
Vid Institutionen för Transportteknik vid Tekniska Högskolan i Lund har 
man länge arbetat med logistikfrågor. För närvarande finns t.ex. ett par 
doktorandtjänster finansierade av skogsindustrin som avser att lösa pro­
blem i anslutning till distributionssystem och "computer integrated packa­
ging and logistics". 

Även vid Universitetet i Linköping - Materialadministration och 
Transportsystem, Ekonomiska Institutionen sysslar man med forskning, 
inriktad mot frågor bl.a. avseende materialflöden och godstransportsystem 
med tillhörande informationssystem, både inom och mellan företag. 
Forskningen sker utifrån såväl företagsekonomiska, samhällsekonomiska 
som tekniska perspektiv. Specifikt kan nämnas styrning av järnvägsvagnar 
för godstransporter, simulering av transportsystem och utvärdering av 
införande av avancerad informationsteknik i transportföretag. 

9.5 Värdeaktivering 
Inom Institutionen för Träteknologi vid Kungliga tekniska högskolan i 
Stockholm arbetar man inte direkt med MA/logistik - frågor. Indirekt 
behandlas dock dessa frågor i det övergripande programmet 
"VÄRDEAKTIVERING". Trä har egenskaper som idag sällan utnyttjas 
men som med ett annorlunda förfarande skulle kunna komma till använd­
ning. En bärande idé är att i industriell skala och med god lönsamhet 
kunna producera virke och ämnen med stående årsringar till produkter i 
vilka man högt värderar till exempel små och kontrollerade fuktrörelser. 
Det gäller alltså att aktivera värden hos trä som med dagens industriella 
teknik är slumrande. Med detta angreppssätt tangeras de logistikfrågor 
som finns i TRA 50 genom produktions- och produktutveckling samt 
tillförande av värde i varje steg. 

9.6 EURO-TREE 1994 - Ett norskt branschprojekt 
1990 påbörjades ett projekt för marknadsanpassning och värdeökning av 
träprodukter. Arbetet omfattar kedjan förbrukare - handel - träindustri -
skogsbruk och omfattar både tekniskt/ekonomiskt och socialt/organisa­
toriskt arbete där man särskilt fokuserar på gränssnitten. 

Man arbetar parallellt med i huvudsak sex frågeställningar tillsammans 
med åtta företag: 

A Marknad och distribution 

B MA/MPS i trävaruindustrin 
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c Marknadsanpassning av trävaror 

D Sågtimmeromsättning 

E Optimalt levcranssätt av timmer till sågverk 

F Varför säljs virke? 

Motivationen att arbeta med dessa frågor är på topp och deltagarna är 
stolta över de resultat som framkommer. Tyvän finns det också några 
negativa reaktioner såsom att branscher motarbetar varandra, att det är 
svårt att begränsa den komplexa arbetsuppgiften och styra mot samma 
mål samt att förväntningarna är så uppiskade att risken för missnöje före 
ligger. 

EURO-TREE-gruppen ger några råd inför TRÄ 50-arbetet: 

• Målsättningen måste vara helt klar 

• Tidskoordinera projekten 

• Se upp för kulturkrockar mellan branscher och företag 

• Varning för tidsoptimister hos deltagarna 

• Involvera bara intresserade medarbetare 

• Undervisa köpare i alla led och lär dem ställa krav 

9.7 HIT 94 - Ett logistikprojekt hos Elektrolux 
Det mest omtalade verkstadsindustriprojektet är antagligen ABBs T50. 
Men det är på inget sätt unikt. Ett aimat verkstadsföretag som arbetat med 
att halvera alla sina tider är Elektrolux, i sitt projekt HIT 94 - Hit 
Inactive Time. För att ett sådant projekt skall ha några utsikter att lyckas 
är det mycket viktigt att ledningen aktivt driver projektet, motiverar sina 
medarbetare och är noga med feed-back. För att klara detta har man på 
företaget inrättat styrgrupper som följer förloppet och utvärderar fort­
löpande. 

Huvudmålet för vilket företag som helst måste vara att förbättra och 
underhålla en hög lönsamhetsnivå. Denna beror på hur man arbetar med 
sina försäljningar, kostnader och tillgångar. Nyckeln till framgång är n ö j ­
da kunder: Kunderna kräver att tillverkaren tillhanda håller produkter som 
tillfredsställer deras behov, med rätt kvalitet på rätt plats i rätt mängd och 
på rätt tid. Detta med tiden - är det ett problem? Att göra prognoser är 
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svårt, särskilt när man har långa ledtider. Man tvingas att göra produk­
tionsplaner baserade på prognoserna och reagerar sent på svängningar i 
marknaden. Det bildas lager med fel produkter, som kräver extra insatser 
för att säljas och fabriken utnyttjas ineffektivt. För att söka komma t i l l ­
rätta med detta måste informationsflödet öka åt alla håll. 

HIT 94:s strategi: 

• Arbeta med korta och fixa planeringshorisonter i stället för långa och 
flexibla. 

• Separera volymplaneringen från produktionsmixplaneringen. Den sena­
re görs så nära produktionstillfället som möjligt. 

• Inrätta en stödjande marknadsorienterad organisation till produktions­
flödet, med mottot "Värdeökning i varje steg". 

• Ha en kund/säljar - relation internt mellan processtegen för snabb 
"feed-back". 

• birätta processflödet strömlinjeformat och överskådligt. Dra fram pro­
dukterna i stället för att knuffa fram dem. 

• Mät, mät, mät! Kartlägg företagets status, ta fram potentiella förbätt­
ringsområden, sätt upp interna mål och inrätta uppföljningssystem. 

Hur kan vi reducera ledtiderna? 

• Kartlägg alla steg från order till leverans. 

• Vilka aktiviteter är nödvändiga och tillför produkten mervärde? 

• Hur lång är den totala tiden för varje aktivitet? Finns det luckor och 
vad beror dessa på? 

• Hur mycket handhas på rutin och hur mycket behöver extra uppmärk­
samhet? Orsaker till det senare? 

• Är man kringskuren av systemrestriktioner eller brister? 

• Kan uppgiften lösas på ett annorlunda sätt, enklare och snabbare? 

• Kan totala ledtiden reduceras genom ökad frekvens i aktiviteten? 

• Hur kan identifierade flaskhalsar reduceras eller undvikas? 
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