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TELDOKSs Europa-program

TELDOK har beslutat att genomfora ett sirskilt program om “Telema-
tik-majligheter i ett integrerat Europa” till och med 1991.

Programmet skall resultera i 8—10 rapporter. De skall félja TELDOK-
linjen, dvs dokumentera vad som finns, faktiska/praktiska anvdnd-
ningar och tillimpningar.

Varje rapport inriktas frimst pd behov av kunskap och information
hos smd och medelstora foretag i Sverige, hos teknikférmedlare och
konsulter som verkar for dessa foretag, samt hos forskare, utredare och
utbildare som arbetar med mindre foretag.

Utbver att ldsas av intresserade personer i mindre foretag, med flera,
vill TELDOK att varje rapport i programmet dven skall kunna anvén-
das av teknikférmedlare, utbildare, med flera, som underlag fér semi-
narier.

Vi raknar dven med att TELDOKSs ordinarie malgrupp pé cirka 3 500
mangkunniga ldsare skall finna intressanta avsnitt i rapporterna.

Vi uppmuntrar till kopiering och spridning! Ange gdrna killan.

Varfor ett Europa-program?

Dérfor att Europa-harmoniseringen numera pagir i ett kraftigt okat
tempo. EG-kommissionen fraimjar medlemsldndernas nédringsliv och
likabehandlingen mellan foretag i olika lander pd manga olika sitt. For
svenska 6gon satsas ofattbart stora resurser. De nationella reglerna skall
harmoniseras.

Intressant nog ingdr i manga EG-beslut att sdrskild hinsyn skall tas
och stimulans ges till “small and medium sized enterprises” (SME pa
engelska). Ett 6kande antal EG-linder ger ocks4 stimulans till sina SME.
Aven i Thatchers England, dér staten skall hdlla sig borta fran direkt
foretagsstod, diskuterar man att SME latt kommer till korta i kunskaps-
samhallet och dirfor behover sarskilt stod for att nds av ny kunskap
och teknik.

EFTA-ldnderna och EG forhandlar om att vidga EG:s inre marknad
till att omfatta 19 ldnder fran och med 1993. Ett s& kallat EES-avtal i &r
eller nésta &r kan stélla riksdagen infor frdgan att acceptera mer dn 1 000
EG-beslut.

Den europeiska kartan dndras sidledes nu, och dven pd telematik-
omradet. Samarbetet mellan linderna i uppbyggnad av nationella och
internationella telematiknit stirks genom resursstarka EG-program
som driver standardisering, gemensam infrastruktur, gemensamma
avancerade teletjinster. Den europeiska utopin borjar bli verklighet.

For svenska mindre foretag giller det att utnyttja méjligheterna, och
forsoka gora detta tidigt. EG-laindernas mindre féretag har naturligtvis
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ett forsprang genom sin nédrhet till programmen och andra atgdrder.
Nér svenska foretag utnyttjar mojligheterna kan man sédga att de av-
viérjer hoten, eftersom den kommande éppna marknaden blir 6ppen i
bida riktningarna.

Bertil Thorngren Goran Axelsson
Ordférande Programsekreterare
TELDOK i TELDOKs
Redaktionskommitté Europa-program



Att anvinda ODETTE p4 ratt sitt v

Forord

Reiner Beck har fatt i uppdrag att dokumentera hur sméd och medel-
stora foretag i Sverige kan anvidnda ODETTE for att effektivisera sin
materialhantering, produktion och sina kontakter med huvudleveran-
torer och egna underleverantorer.

ODETTE ir bilindustrins och underleverantérernas EDI-projekt.
Visteuropas bilindustri deltar i ODETTE. ODETTE har tillkommit fér
att olika foretag ska kunna dverfora administrativ och kommersiell in-
formation till varandras datorer genom datakommunikation.

ODETTE hdller pd att spridas utanfor bilindustrin. En viktig anvén-
dare av ODETTE:s protokoll for filoverforing dr den svenska tullen.
Svenska importorer och exportérer kommer att dverfora sina tull-
handlingar till/frdn tullen med detta protokoll. Madnga foretag far dar-
med anledning att ldra sig mera om, samt prova atminstone delar av
ODETTE.

ODETTE-anvindningen hindras inte av svenska landgrédnser. En
framgdngsrik ODETTE-anvédndning kan ske bdde inom landet och till-
sammans med foretag i andra linder i Visteuropa dar ODETTE sprider
sig. Ddrmed ingdr Reiner Becks rapport i TELDOKSs Europaprogram.

Med vinligt tillmotesgdende har EDI Center Odette Sweden bistatt
Reiner Beck att vilja ut foretag som skulle kontaktas och intervjuas for
denna rapport. Det Oppna Forum som EDI Center ordnade i januari
1990 gav grunden for urvalet av foretag. Tack Sten Lindgren och Asa
Hedstrém.

Reiner dr féretagsekonom och arbetar vid Institutet f6r Datorstédd
Foretagsledning (IDF), som adr knutet till foretagsekonomiska institu-
tionen vid Stockholms universitet.

Med denna bakgrund beskriver Reiner Beck vad som kan krivas for
att foretagen skall kunna anvinda ODETTE pa ritt sitt. Intressant nog
visar det sig att foretagets formaga att integrera ODETTE i material- och
produktionsstyrningen avgér om den avancerade ODETTE-kommuni-
kationen ska bli en ballast och en merkostnad, eller ett lyft for foretaget
och dess affirsmdjligheter. En systematisk lager- och produktionsstyr-
ning, helst med datorstdd som genererar innehdllet i ODETTE-transak-
tionerna verkar vara en viktig nyckel till framgang.

TELDOK tycker darfor att Reiner Becks rapport bor ldsas och arbetas
med, tillsammans med TELDOK Rapport 56 “EDI fér miljarder”.
Rapport 56 visar pd omvirldsférandringarna och pa det stora intresset
for EDIL Reiners rapport visar vad som kan krivas for att lyckas.
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Tack Reiner Beck och Goran Edsbédcker, chef vid IDF for ert engage-
mang att fi fram rapporten.

Bertil Thorngren Goran Axelsson
Ordftrande Programsekreterare
TELDOK i TELDOKs
Redaktionskommitté Europa-program



1 Inledning

Oppet Forum Odette

Oppet Forum Odette arrangerades den 30—31 januari 1990 av EDI
Center Odette och var upplagd som en kombination av utstillning och
seminarier. Enligt utstillaren var mélgruppen for Oppet Forum Odette
bilindustrins nordiska leverantorer, 6vrig verkstadsindustri i Norden,
konsulter och féreningar inom data och materialstyrning, myndig-
heter, representanter for utbildning och forskning. Malet var att for-
medla nyheter och erfarenheter samt pavisa Odettes mojligheter, inte
minst for niringslivet utanfor bilindustrin.

Rapportens mal

Rapporten riktar sig frimst till befatmingshavare i sma och medelstora
fortag (SME, Small and Medium size Enterprises), samt till teknik-
formedlare, konsulter, utredare och utbildare som verkar fér dessa
foretag. Innehdllet ska framst tillgodose kunskaps- och informations-
behovet hos SME i Sverige och fir girna anvdndas som underlag for
seminarier och kurser kring amnet.

Rapporten beskriver frimst Odette-tillimpningar ur svenska under-
leverantirers synvinkel. Utvdrderingen gors med hinsyn till hur
svenska smd och medelstora foretag (SME) kan dra nytta av de erfa-
renheter som Odette-medlemsféretagen har gjort hitintills.

Rapporten belyser féljande fragor:

e Vari ligger de stora fordelarna med EDI/Odette for bilindustrin och
deras underleverantérer samt for SME i andra branscher?

® Vilka organisatoriska, administrativa, tekniska och kunskaps-
missiga forutsittningar bor det finnas i smé och medelstora foretag
fér en problemfri implementering av EDI/Odette?

e Vilka forvintningar eller farhdgor har smd och medelstora féretag
som Onskar inféra EDI/Odette i sitt logistik/MA-system?

Metod

FOr att fa svar pad ovanstdende fragor genomfordes intervjuer med ett
tiotal ledande personer fran sma och medelstora foretag som redan ir
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involverade i Odette-projektet samt ett tiotal SME-personer som dnnu
inte deltar i nigon EDI/Odette-tillimpning.

Dessa foretag/personer har valts bland de deltagande i OPPET
FORUM ODETTE. Urvalet har gjorts av EDI Center Odette Sweden ur
anmélningsregistret till OPPET FORUM ODETTE.

Intervjuerna har dels varit personliga, frimst bland Odette-anvén-
dare, i 6vrigt skedde de telefonledes. Kompletterande intervjuer har
dven genomférts med vissa experter bland utstéillarna fraimst program-
varuleverantorer och biltillverkare.



2 Vad ar
EDI - EDIFACT - ODETTE?

EDI ir ett dvergripande begrepp och star for Elektronic Data Inter-
change, dvs elektronisk dverféring av dokument foretag och organisa-
tioner emellan. Det innebdr att sedvanliga affdrs- och handelsdoku-
ment struktureras, preciseras och standardiseras sa att de kan on-line-
overféras fran dator till dator oberoende av system. Overféringen kan
ske direkt mellan anvinderna via publika nit, exempelvis Datapak —
X.25, se figur 2a, eller via sk VANS (Value Added Network Servers),
dvs foretag som tillhandahdller en central dator som ”véxel” fér med-
delanden mellan féretagen. Figur 1 beskriver EDLs principiella funk-
tion.

Banker

Detaljister

Kunder

Grossister Speditorer

Figur 1 EDI — elektronisk 6verforing av dokument

Under de senaste dren har det i olika standardiseringsorgan, med stod
av FN, pagdtt ett intensivt arbete, for att ta fram internationella stan-
darder inom EDI-omridet, benimnda EDIFACT (Electronic Data Inter-
change For Administration, Commerce and Transport). Standardi-
seringsarbetet gar dock ldngsamt eftersom stor generalitet efterstravas.
Samtidigt har olika industribranscher startat projekt for att utveckla
godsmarkningsstandards som mdjliggér dverféring av information
mellan datorer, t ex EDIFICE for elektronikindustrin, CEFIC fér kemisk
industri och framfér allt ODETTE (Organisation for Data Exchange by
Tele Transmission in Europe) fér den europeiska bilindustrin. Gods-
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mirkningen och datafingsten vid mottagning sker med hjilp av
streckkoder. Figur 2a) beskriver Odette-grinssnittet mellan kund och
leverantor, 2b) visar ett exempel pa Odettes streckkodade godsflagga.
Kommunikationen datorerna emellan dr baserad pd den publika
nittjinsten X.25. Tjansten ar internationellt tillgénglig och tillhanda-

hdlls i Sverige av Televerket under namnet Datapak.
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Odette kontra Edifact

Frén att Odette-standarden i borjan frimst var avsedd for fordonstill-
verkare och deras leverantorer héller den pd att sprida sig till stora
delar av den tillverkande industrin. Det giller frimst anvidndningen
av Odettes kommunikationsprotokoll OFTP (Odette File Transfer
Protocol) som har utvecklats till att bli en de-facto-standard for alla
typer av EDI och CAD/CAM-applikationer. I 6vrigt dr systemet i hog
grad baserat pd EDIFACTs standard for syntaxkonvertering (ISO 9735)
och anpassas till denna i tvaarsintervaller.

EDIFACTs meddelanden betecknas UNSM, Universal Standard
Message. UNSM ska tdcka alla tankbara behov av ett visst meddelande
och blir dérigenom mycket omfattande. Till mars 1990 rdknar man
med att ha fem meddelanden klara. Odette-standarden omfattar ett 25-
tal meddelanden (1990) som tédcker i princip samtliga forekommande
infomations- och affirsdokument mellan industriella képare och
séljare.

(]Ddette har dairtill reglerat ett antal ytterligare forutsittningar for en
fungerande kommunikation som ligger utanfér EDIFACT-arbetet, t ex
juridiska villkor, adresseringsregler, godsmarkning, filoverférings- och
telekommunikationsprotokoll. Detta illustreras i figur 3 dar Odette del-
vis sticker sig utanfor EDI-omradet.

)

Odete
/

Figur 3 Odette-kommunikation dr mera dn EDI

Odette-meddelanden

Inom ramen fér Odette-standarden har det utvecklats ett 25-tal med-
delanden med hjéilp av industrins experter fran olika ansvarsomraden.
Ndégra av de vanligaste och darmed prioriterade beskrivs i figur 4.
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Képare Séljare
> ORDERR _S>
DELINS
<> SYNCRO
KANBAN
(1 AVIEXP
Godsmarke
'<z INVOIC <Z

Figur 4 Exempel pd Odette-meddelanden

ORDERR

DELINS

SYNCRO

KANBAN

AVIEXP

Godsmirke

INVOIC

dr en bestillning dar kdparen auktoriserar siljaren att
leverera i enlighet med en tidigare avldmnad offert.

ar en leveransplan som anvands mest for att informera
leverantéren om kommande materialbehov och leverans-
villkor.

ar ett avropsforfarande som i detalj informerar leveran-
toren om sekvensstyrda leveranser.

dr ett avropsforfarande for Just-In-Time-styrning av mate-
rial- och produktionsfléden via elektroniska kort.

informerar koparen om transportenhet och innehdll nér
godset sdnds ivig.

pé transportforpackning informerar (streckkodad) om for-
packningens innehdll, avsdndare och mottagare

innehdller fakturainformation, dvs begir betalning for
levererade produkter.

Odette-standarden sprids

Odette borjar sprida sig utanfor bilindustrin. Foretag som tillverkar och
leverar produktionsutrustning till bilindustrin har kommit i kontakt

med Odette

och sett fordelarna att anvianda Odette for egen del gente-

mot sina underleverantérer. Flera av de intervjuade foretagen levere-
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rade dven till kunder utanfér bilbranschen och da framforallt till den
sd kallade vitvarusektorn. De foretag som redan anvinder Odette-kom-
munikation vill naturligtvis dven anvdnda Odette-meddelanden mot
dessa kunder. En vitvarutillverkare, Electrolux, har kommit igidng och
overfér DELINS-meddelanden mellan for nirvarande fyra leveranto-
rer och tre fabriker (feb 1990). Electrolux ar dessutom underleverantor
till bilindustrin.

Tillverkning av exempelvis tvdttmaskiner, kylskdp, mikrovags-
ugnar, spisar, osv sker i princip enligt samma teknologi som anvédnds
inom biltillverkning. Odette-tillimpningar ar sdledes direkt dverfor-
bara. Andé finns det t ex i Electroluxs fall betydande strukturella skill-
nader som bereder svirigheter men dven innehdller stora rationalise-
ringspotentialer. Bland annat ar sluttillverkningen mycket fragmente-
rad. 250 fabriker i olika linder samt minst 50 olika MPS-system och
datamiljoer stéller stora krav pd kommunikationslésningen.

En annan tillverkande bransch, byggbranschen intresserar sig for
EDI-tillimpningar. Aktiviteterna kanaliseras genom DK Bygg som
administreras och samordnas av Svensk Byggtjinst. Samverkan skall
ske kring varuinformation och standardisering av handelsdokument.

Ett byggfoéretag, Skanska har startat ett testprojekt enligt Odette-stan-
dard tillsammans med ett foretag ur vitvarubranschen, Electrolux(!).
Odette sdgs som ett sjalvklart alternativ p& grund av dess spridning och
den relativt 1dnga erfarenheten som redan finns hos den ndmnda leve-
rantdren. Odette ger Skanska mojlighet att snabbt komma iging och
samla EDI-erfarenheter.

Tullhantering via EDI

Tullverket tar frdn och med juni 1990 ett nytt TullDataSystem (TDS) i
bruk och berdknar att det ar fullt genomfort till 1993. Tullverket har
genom tulldatasystemet och de procedurforindringar som planeras lagt
grunden for enklare, effektivare och snabbare tullrutiner. For att uppna
detta mdste dven foretagen gora nédvindiga anpassningar.

Godsflédena kommer i framtiden att passera fritt §ver grdnserna,
forutsatt att exporterande respektive importerande foretag har tillstind
och har limnat uppgifter i form av elektroniska dokument till tullver-
ket. Enbart gods som &r foremal for sirskild kontroll kommer att be-
handlas vid grinsen. De elektroniska dokumenten dr underlag for
handelsstatistik, momsberakning mm och har med den sk sigillmeto-
den gjorts till en rdttsligt bindande handling som kan jimstillas med
ett undertecknat pappersdokument. Sigillmetoden anvinds till exem-
pel for att skydda Gverforingar av betalningsinformation mellan fore-
tag och banker.

Inom ramen fér EDIFACT har tvd datameddelanden utvecklats fér
tullinformation, CUSDEC, Customs Declaration Message och CUSRES,
Customs Response Message. Svenska tullmeddelanden som t ex tull-
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deklaration, utforsel-, inforsel- och transitanmdlan foljer denna inter-
nationella standard. Elektronisk overforing av tulldokument kan i
framtiden ske med och mellan tullmyndigheter virlden &ver.

Odettes filoverforingsprotokoll OFTP kan anvindas och kommuni-
kationen kan ske via nittjinsten Datapak X.25. For foretag med befint-
lig Odette-kommunikation behdvs endast tullverkets tillstind och
eventuellt sigilleringsprogramvaran.



3 Varfor ODETTE ? —
Storforetagets perspektiv

Den teoretiska bakgrunden till nedanstidende beskrivning av “verklig-
heten” finner man bland annat i skrifter frin Thompson, Lawrence
och Lorsch, Williamson, Galbraith ], Wilson och andra.

Oppna system och osikerhet

Enligt ett synsitt 4r organisationer 6ppna system som &r beroende av
omvirlden och utsatta for osdkerhet. Samtidigt efterstravar de rationa-
litet i beslutsfattandet kring respektive foretags kdrnteknologi, som i
bilindustrin ar serietillverkningen. Darfér dr det centrala problemet for
dessa organisationer att hantera osikerhet.

Ett sdtt att hantera denna osdkerhet i den seriekopplade teknologin
ar att omge karnteknologin med buffertar dvs rdvarulager, kompo-
nentlager, mellanlager, fardigvarulager. Lagring kostar pengar och
speciellt lager av higférddlade komponenter. Delmonteringar och far-
digvaror binder mycket kapital; — kapital som behovs for mera vitala
investeringar i den egentliga verksamheten.

Fordelning och samordning

Produktion av komplexa produkter gor det nédvéndigt att delarbets-
uppgifterna grupperas och férdelas pa “fristdende” organisationer (tex
divisioner eller underleverantérer). Férdelningen méjliggér att arbets-
uppgifterna kan genomféras mera effektivt individuellt.

andra sidan krdver fordelningen av arbetsuppgifterna en integra-
tion, en samordning av delarbetsuppgifterna si att den totala arbets-
uppgiften kan genomféras effektivt.

Bilen 4r en komplex produkt som dr sammansatt av en stor mingd
komponenter och detaljer. Dessa insatsvaror ger upphov till ett
enormt materialfléde fram till slutmonteringen av produkten. Bil-
industrins materialflodeseffektivitet kan dérfér dven ses som ett sam-
ordningsproblem.

Problemen &kar ytterligare om materialflédena gar frin geografiskt
lokala fléden till nationella och internationella floéden. Frimst de
gransoverskridande transporterna kompliceras utover avstindet i sig
av okad osdkerhet, grinsovergdnger med tull- och fordonsrestriktioner
samt av 6kade krav pd dokumentation.
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Bilindustrins produktions- och distributionssystem har genom ut-
vecklingen mot storskalighet och internationalisering blivit alltmer
utspridd och lingviga. Samtidigt har produkt- och variantantalet dkat.
SAAB tex som arbetar med relativt sm& volymer i sin personbilstill-
verkning, har i sitt “basprogram” ca 200 biltyper och tillverkar arligen
15 — 20 000 “olika” bilar som skiljer sig frdn varandra med en eller
manga artiklar. Detta innebér att 7 000 artiklar frdn 450 leverantdrer
skall samordnas.

Materialfléden och systemgrinser

Endast en bit av materialsystemet ligger siledes inom det egna féreta-
gets granser och kan styras mot hogre méluppfyllelse. Den externa
delen av materialsystemet kan i bésta fall paverkas. Systemgrénserna
mellan delsystemen kan vara mycket pitagliga och dessa grinssnitt ut-
gor da ett stort problem och killa till osdkerhet som man forsoker att
kompensera med &kad beredskap i form av buffertar och lager.

Att strdva efter 6kad samordning av de olika delarna i produktions-
och materialsystemet innebar emellertid att man vill forflytta intern-
systemets granser frdn de nuvarande foretagsgranserna till mera lamp-
liga granser ur materialflodets synvinkel sett. Dessa kan t ex dras si att
man endast inkluderar underleverantérer och kunder enligt figur 5a,
men de kan naturligtvis ocksd utvidgas till att omfatta hela flodet frén
ravarukailla till slutlig férbrukare, figur 5b.

a)
et
?s I [ - |
8 ; Logistik-/ MA-system -
& -

§ Organisation

b)

B i I l_ | &
5 ! Logishk /MA system v 8
EE.

g g 1 Fristiende Gemensamt? Samverk m!: E
;_I_
28 Organisation X| |Organisatinon Y é

Figur 5 Systemgrinser for olika logistik-/MA-system
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Att utvidga internsystemets granser innebir att osdkerheten i handlan-
det reduceras avsevart. Istéllet for att arbeta med prognoser eller giss-
ningar kan det styrande foretaget arbeta med planer och program pa
lang och kort sikt.

Nackdelen och en av svirigheterna med &kad samordning &r &
andra sidan den 6kade administrativa komplexiteten, speciellt om de
fysiska flodena fran rdvara till slutlig forbrukare sker via ett stort antal
organisationer och féradlande foretag med olika logistik-/MA-system.

Information och kommunikation

Samordning, styrning och kontroll férutsatter ett parallellt flode av in-
formation och ur administrativ synvinkel ar informationsflodet minst
lika vésentligt som det fysiska materialflodet. For att &stadkomma
integration av de olika delarna till ett enda fungerande system fordras
sledes information och kommunikation.

Hur stort behovet av information och kommunikation dr beror pa
hur férutsdgbara olika arbetsuppgifter 4r, hur manga relevanta beslut
som mdste fattas, och hur stort beroendet mellan besluten dr. Man kan
alltid minska beroendet — och didrmed informationsbehovet — genom
att dter bygga in buffertar mellan delarbetsuppgifterna, tex i form av
lager som binder kapital och som forlangar ledtiden fér slutprodukten.

Bufferteringen kan dock bli en 6vermidktig uppgift om variations-
graden for slutprodukten &r stor. Exemplet frin SAABs biltillverkning
pekar pa det.

Leveranstid och ledtid

En bidragande orsak till variationsrikedomen ar att den hirdnande
konkurrensen pd virldens bilmarknader har medfort att produkten
alltmer kundanpassas och dirmed initierar en kundorderstyrd produk-
tion. Detta géller speciellt bilar i den dvre prisklassen. Kunden kriver
ocksd snabb leverans trots individuella 6nskemdl. Ar den onskade
leveranstiden kortare in produktens verkliga ledtid innebir det att
tillverkningen av slutprodukten maste sittas igdng innan kundorder
har erhdllits, se figur 6a. Den specifika utformningen av produkt-
varianten laggs s& sent som mgjligt i tillverkningskedjan. Det illustre-
ras i figur 6b. Detta fordrar, férutom (osikra) prognoser och ékad buf-
fertering, en rad atgdrder som i sin tur forlinger den si kallade admi-
nistrativa ledtiden.

En annan vig och kanske den enda gingbara vigen ar att forbittra
informationssystemen och 6ka kommunikationsmdjligheterna. Orga-
nisationens kapacitet att hantera information avgér da hur effektivt
den totala arbetsuppgiften kan genomféras. Man reducerar bufferte-
ringen och genomloppstider. Ett perfekt informationssystem kan i ett
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extremfall eliminera lagren helt och korta ledtiden, dven for kund-
initierade order till ett minimum, dvs den minsta produktionstek-
niska ledtiden for kundspecifika delar (jfr Just In Time, JIT i Appendix
nedan).

id
a) : Leveransti r
L 1
| 1
Total produktionsledtid
b) Order Leverans
¢ Leveranstid ¢
; —
s : | :
Produktionstid upp Halvfabrikat- Produktionstid
till halvfabrikat lager kundspecifika delar

Figur 6 Total produktionstid ar lingre dn onskad leveranstid

Kommunikation och datorer

Om vi da inser hur mycket en snabb och korrekt information betyder
kan det fastslds att de logistiska subsystemen maste informatoriskt bin-
das ihop. Information hanteras idag fraimst med hjilp av datorer.
Problem med informationsoverféring kan naturligtvis redan uppstd
internt i organisationen men framst aterfinns problemen i infoma-
tionsdverforingen fbretag emellan. I de flesta fall har varje foretag
skapat egna losningar och system for sina informationsproblem, oftast
knutna till MPS- och redovisningsfunktionen som datoriserades forst.

Grénssnitten mellan foretagens olika system och datorer har varit ett
vésentligt hinder for en effektiv kommunikation. Dataflddet bryts nar
systemen ej kan kommunicera med varandra och samma information
mdste produceras flera gdnger, dvs manuella “interface” blir nédvén-
diga, samma data maste matas in upprepade ganger.

De manuella grinssnitten ar mycket personalintensiva, ldngsamma
och kan ge upphov till verforingsfel. Man bor siledes striva efter
datandtverk som helt eliminerar de manuella grinssnitten genom
kommunikation frdn dator till dator (On-Line-koppling) eller dtmins-
tone reducerar dem till manuella dverforingar av maskinellt ldsbara
databirare (Off-Line-koppling). I figur 7 illustreras detta.
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Foretag A Foretag B
avsindare mottagare
a)
Manuell Off-Line-koppl Minniska
IS --- E DOI——' DI 4 IS
b) .
On-Line-koppling
c)
Off-Line-koppling Minniska
IS - - - DS '} DS IS
via definerade snitt + miaskin

IS = datoriserade informationssystem
DO = skriftliga dokument

DI = manuell datainmatning

DS = definerat granssnitt, t ex streckkod

Figur 7 Alternativa grianssnitt mellan tva informationssystem

For de komplexa tillverkningsstrukturerna i bilindustrin utgjorde dér-
for bufferteringen och informationshanteringen en visentlig rationali-
seringspotential som blev tillginglig och som nu kan exploateras med
hjdlp av EDI/ODETTE. Detta kriver naturligtvis en omfattande stan-
dardisering vad gdller data och dokument samt vildefinerade gréns-
snitt mellan ADB-systemen. Men det kriver dven en entreprendrs-
anda, en helhjirtad satsning frin samtliga involverade.



4 Underleverantorernas
verklighet

Var undersdkning bygger pa ett 20-tal informella intervjuer och som
underlag fanns ett antal strukturerade faktafrdgor och diskussions-
punkter. Faktafrigorna gav frimst bakgrundsinformation om féretaget
sdsom antal anstidllda, omséittning, leveranser till respektive biltillver-
kare, Gvriga kunder, antal produkter och varianter, antal leveranser
och fakturor per vecka eller dag. Diskussionen fordes kring tekniska
och organisatoriska losningar i samband med Odette, rationaliserings-
mojligheter f6r administration, produktion och lagerhéllning samt
framtida affirsmojligheter nationellt och internationellt.

Personliga intervjuer genomférdes med Sten Lindgren, EDI Center
Odette, Tord Claesson, Volvo, samt tolv underleverantorer, ddrav tta
som hade implementerat Odette. Ovriga foretag intervjuades per tele-
fon. Vid personliga besok av foretagen jamférdes och diskuterades tre
skisserade Odette-tillimpningsmodeller med det aktuella féretaget som
bakgrund.

Odette-tillampningar

Modellerna beskriver i vilken utstrickning Odette-meddelanden an-
vinds, hur kopplingen till det interna datasystemet dr genomfért, samt
huruvida meddelanden utnyttjas fér produktions- och lagerstyrning.

Modellalternativ 1

I alternativ 1 mottar underleverantéren endast DELINS-meddelandet,
dvs leveransplan enligt Odette-standard, via en “stand alone”-PC varur
det tas en leveransplan och eventuell plocklista. Langsiktiga prognoser
styr produktionen som satsvis tillverkar relativt l1dnga serier mot lager.
Eventuellt finns ett fristdende material- och produktionstyrnings-
system. Viltilltagna ingdende lager for rdmaterial och insatsvaror
garanterar storningsfri produktion. Leverans sker fran utgdende lager
och forses med Odette-godsflaggor. Mojlighet for elektroniskt leverans-
avisering via Odette-meddelandet AVIEXP bestar.
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AB TILLVERK AHB UNDERLEV AB SUBUNDERL
Sluttillverkare Primiirleverantdr Sekundiirleverantir
| DELINS
Plock- Prognos
' listor

]
il

-1

d

7~ T A 7l |mmmoeoo
7 t Gudsllagga y

» = Satsvis Produktion till lager

Figur 8 Odette-tillimpning — Modellalternativ 1

Underleveranttrens leveransberedskap mot kunden resulterar redan i
relativt stora utgdende lager vid ett begrdnsat antal produkter och
varianter. Hogre krav frdn kunden pa leveranssikerhet och -service
ger upphov till en oproportionerlig 6kning av lagren hos underleve-
rantoren. Ddrmed sker en 6verviltring av lagerbehovet frén kund till
underleverantér. Alternativ 1 illustreras i figur 8.

Modellalternativ 2

I alternativ 2 &r kundens DELINS-meddelande kopplat via on-line-
eller off-linegranssnitt till leverantérens MPS-system. MPS-systemet
generar produktionsplaner for korta leveransanpassade serier. MPS-
systemet styr dven det ingdende lagret efter behov och mot optimala
inkdpskvantiteter. Produktion sker direkt till lastbdrare. Leveransen
kompletteras eventuellt frin mindre buffertlager, forses med Odette-
godsflagga och aviseras via AVIEXP.

AB TILLVERK AB UNDERLEV AB SUBUNDERL

Sluttiliverkare Primiirleverantir Sekundiirleverantir
[~

|
M‘T@'fﬁ BE 0000

Lager
[AVIEXP | Korta lev.anpassade serier I

Figur 9 Odette-tillimpning — Modellalternativ 2
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Produktion enligt detta alternativ fordrar att underleverantérens MPS-
och tekniska produktionsystem ar tillrackligt flexibla for att tillgodose
skilda partistorleksbehov pa olika nivder i produktstrukturen. Produk-
tionsomstélining med l&nga stélltider och liga volymvirden resulterar
i omfattande mellanlager och en mangd produkter i arbete. Alternativ
2 illustreras i figur 9.

Modellalternativ 3

I alternativ 3 kompletteras DELINS-meddelanden med SYNCRO-/
SYNPAC-meddelanden och pa sikt med KANBAN-meddelanden.
SYNCRO anger i vilken ordningsfljd hos kunden slutmonteringen
av produktvarianter sker och att leveransen avropas i samma foljd. I
de fall en lastbarare innehdller flera komponenter eller varianter anger
SYNPAC dessutom hur dessa skall packas och var de skall placeras till
exempel pa pall eller i container. Produktionen hos underleverantéren
sker dd helst i sekvens med SYNCRO-avropen. Leverans sker hdgfrek-
vent direkt till sluttillverkarens produktions- eller monteringslinje
enligt JIT-principen, Just In Time.

KANBAN-meddelanden gor det mojligt att styra produktionen i
flera tillverkningsled mot kundorder och samtidigt korta led- och leve-
ranstider (jfr Kanban och JIT i Appendix). KANBAN ersitter eller
kompletterar DELINS-meddelanden i vissa tillverkningsled. Under-
leverantérens ingdende lager kan d4 minimeras och eventuellt ersdttas
av buffertar om Odette sprids bakat i produktionsledet.

T ex fér biltillverkaren ett meddelande fran forsiljningen att en viss
biltyp med ett antal specificerade variationer och tillval just har salts.
Meddelandet initierar en tillverkningsorder och elektroniska “Kan-
bans” (avrops-kort) skickas steg for steg enligt produktstrukturen till
samtliga tillverkningsled i den egna tillverkningen samt till primar-
och sekunddrunderleverantérer. (se Kanban-beskrivning i Appendix).

AB TILLVERK AB UNDERLEY AB SUBUNDERL
Sluttillverkare Primiirleverantir Sekundiirleverantér
o
B D
s F "ot
]
| SYNCRO
2 | SYNPAC
] i 1 N AVIEXP
o s E
GodslNagga GodsMNagga

Buffert

| Buffert
| Sekvenstillverkning t

Figur 10 Odette-tillimpning — Modellalternativ 3
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Produktion enligt alternativ 3 stdller hogre ansprédk pa underleveran-
torens flexibilitet @n enligt alternativ 2. Tillverkningen av produkten
bér darfor struktureras och modulariseras sd att den kundspecifika ut-
formningen sker s& sent som mdjligt i produktionskedjan. I annat fall
kommer kundens krav pd JIT-leveranser att orsaka en orimlig 6kning
av utgdende lager. JIT-leverans kriver dessutom nollfel-kvalitet pa de
levererade produkterna. Kanban-principen forkortar ytterligare den
administrativa ledtiden och spridar en exaktare information snabbare
bakat i produktionsleden. Samtidig som Odette-konceptet sprids till
nista nivd ges forutsdttningar for underleverantdren att minimera
sina ingdende lager. Alternativ 3 illustreras i figur 10.

Intervjuresultat

I januari 1990 tillimpade ett 100-tal svenska och utlindska leverantdrer
under produktionsméssiga former Odette-kommunikation gentemot
svenska biltillverkare. Kommunikationen utgors fraimst av leverans-
plan via DELINS och godsflagga samt i viss utstrackning avisering
genom AVIEXP. Omfattande testverksamhet av AVIEXP, SYNCRO,
KANBAN och INVOIC pagér.

Av de intervjuade underleverantérer som redan hade implemente-
rat Odette-tillimpningar tog alla utom en emot DELINS-meddelande
och samtliga forsdg leveranserna med Odette-godsflaggor. Tvd anvinde
AVIEXP-meddelandet for avisering och ytterligare tre testade eller
dmnade anvinda det inom kort. Samtliga hade MPS-system installe-
rade fore Odette.

Bland de intervjuade Odette-anvidndarna kan renodlas tva ytterlig-
hetsattityder, antingen &r foretaget positivt till Odette och var det redan
frdn borjan eller s& var man negativt instilld och ar det fortfarande.

Positiva till Odette

Det “positiva foretaget” kan karakteriseras med hjilp av en av de storre
underleverantérerna till bilindustrin i Sverige och pa kontinenten.
Drygt tva tredjedelar av den totala omséttningen pd 250 miljoner star
SAAB och Volvo for. Foretaget tillverkar 6ver 1500 produkter och pro-
duktvarianter med upp till 20 forddlingssteg.

Foretagets Odette-tillimpning motsvarar i stort modellalternativ 2.
For vissa produkter efterstrivas speciellt frdn kundens sida SYNCRO-
avrop enligt alternativ 3 och underleverantéren ser fram emot att
tillimpa DELINS-meddelanden gentemot sekundirleverantorer. Aven
KANBAN-meddelanden stdr p4 onskelistan och man foérsoker redan

nu att tillverka enligt Kanban-principen med korta serier och minime-
ring av stédlltider.
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Odette-kommunikationen ses som en langsiktig strategisk satsning
pa foretagets affirsidé, dvs att vara en bra och tillforlitlig underleveran-
tor till bilindustrin. Odette-konceptet ger forbittrad service, leverans-
sdkerhet och produktkvalitet fér kunden och samtidigt Sppnar det
mojligheter att utnyttja detta externt som konkurrensmedel pd nya
marknader samt internt for administrativa rationaliseringar, produk-
tions- och kapitalrationaliseringar.

Trots vissa dyrbara komplikationer vid filkonvertering av den PC-
stddda Odettekommunikationen till ett minidatorbaserat MPS-system,
rdknar man med att Odette-investeringen har aterbetalt sig inom
loppet av tva ar.

Negativa till Odette

En “typisk” underleverantdr med negativ attityd till Odette applicerar
godsflaggan endast pd de leveranser som gdr till bilindustrin, dvs i
huvudsak till Volvo (starkt prioriterat hos Volvo). Leveranserna till
bilindustrin frdn det exemplifierade foretaget utgor endast 25—30 % av
en total omsitining pd 23,5 miljoner kronor, resten gér till ett tiotal
andra kunder. Sammanlagd finns c:a 70 artiklar i sortimentet.

Foretagets Odette-tillimpning motsvarar i stort modellalternativ 1
dock utan DELINS-meddelande. Leveransplan erhdlls i skriftlig form
en ging per manad. Leverans sker en ging per vecka och initieras av
veckovisa avrop via telex. Enligt underleverantéren ar skillnaden
mellan avrop och leveransplan maximalt 4 % under dessa fyra veckor.

Foretaget tillverkar formsprutade plastdetaljer som metalliseras i
vakuum. Plastsprutningen dr automatiserad men omstillningen ar
relativt dyr, 600 — 800 kronor, pd grund av att maskinen mdste ren-
goras. Med hinsyn till det liga volymvirdet som plastdetaljerna har
fore metalliseringen tillverkar man satser motsvarande fyra veckors
forbrukning.

Odette-satsningen uppfattas endast som en eftergift till en viktig
kunds leveranskrav och ses endast som en kostnad. Incitament till ett
vidgat Odette-samarbete saknas for narvarande.

Ovriga intervjuade leverantorer

De flesta underleverantorer som intervjuats har bilindustrin som
dominerande kund och kidnner kundens krav som en “pistol mot
tinningen”. Manga levererar bade till Volvo och SAAB. De fick darfor
nir de skulle installera Odette, satsa pa att kunna motta DELINS-med-
delande, som var prioriterat av SAAB och att kunna framstilla Odette-
godsflaggan, som var prioriterat av Volvo. Darfor motsvarar dven
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deras Odette-tillimpningar i stora drag modellbeskrivningen enligt
alternativ 2.

De flesta valde PC-mottagning av Odette-meddelanden och fick
sedan forlita sig till mer eller mindre lyckade konsulttjanster for att
overfora leveransplaner till MPS-systemet. Lokala konsulter som
kidnde till underleverantdrens MPS-program lyckades oftast bra.

Efterhand fick de flesta en positiv instéllning till Odette-kommuni-
kationen, frimst orsakad av de administrativa vinster som den auto-
matiska dverforingen av leveransplaner till MPS-systemet medférde.
Dessutom titnar flodet av leveransplaner frdn samtliga kunder/gods-
mottagare och kommer vanligen veckovis oftast kompletterat av av-
rop; 200 leveransplaner per vecka &r inget ovanligt. Den automatiska
overforingen spar 1—4 dagars arbete per vecka. Dessutom okar siker-
heten i overféringen. En effektivare och aktuellare produktionsplane-
ring ger ett forbittrat kapacitetsutnyttjandet och minskade lager.

Trots att samtliga intervjuade underleverantdrer har ett datoriserat
MPS-system medger man att produktionsplaneringen och speciellt
partiutformnigen skots “pad kdnn” enligt “vilbeprévade tumregler”.
Minga tycker visserligen att man “borde titta lite nirmare pd stilltider
och produktionsmetoder” men man har dnnu inte hunnit med detta.
For det mesta tillverkar man enligt LOT-for-LOT-regeln (se Appendix),
dvs leveransanpassat, om inte extremt ldnga omstéllningstider eller
ldga volymvirden motiverar andra satsstorlekar och mellanlagring.
Eftersom sdndningsfrekvensen okar blir sindnings- och darmed sats-
storleken allt mindre. Exempelvis gdr vissa komponenter med dagliga
eller till och med tvd dagliga leveranser i kontinuerliga transport-
slingor till slutmontering. Det 16nar sig sdledes att se dver produk-
tionsutformningen. Aven insatsvaror i de ingdende lagren inkdps av
en del underleverantrer enligt principen: “lungnast att ha tillrdckligt
med material hemma”.

Leverantorer utan Odette

Samtliga intervjuféretag som adnnu inte tillimpade nigon Odette-kom-
munikation var i storre eller oftast mindre omfattning underleveran-
torer till bilindustrin. En storre legotillverkare med 300 anstdllda och
160 miljoner kronor i omséttning levererar for niarvarande endast 2 %
av omsittningen till en biltilverkare. Men intresset for Odette var stort
och positivt.

A andra sidan finns dven exemplet “den mindre men starkt beroen-
de underleverantdren” som levererar produkter med relativt liga
volymviérden, exempelvis spinsamlingsmagneter for vixellidor. Han
kénner sig pressad till att investera ca 100 000 kronor i hard- och mjuk-
vara bara for att tillfredstilla kundens krav.
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Slutsatser

Det som ovan sdgs kring biltillverkarens materialflode géller naturligt-
vis dven i hog grad for underleverantorer. Underleverantéren upp-
lever dock tillverkarens forskjutning av “internsystemets” grénser
mera som en forskjutning av lagren och lageransvaret bakit i ledet.
Detta ar delvis riktigt och dven Onskvirt da kapitalbindningen minskar
genom en lagre forddlingsgrad av delprodukterna.

I borjan sdg didrfér manga underleverantorer det dkade informa-
tionsflédet, som kommunikationen via Odette-standarden majlig-
gjorde, endast som tkade kostnader. Framst beh6vdes en investering i
maskin- och programvara, men kostnader uppstod dven i form av nét-
tjanster, inkérning och utbildning. Detta resulterade i fler leverans-
planer, 6kad leveransfrekvens samt mérkning och avisering av godset
enligt Odette-standard. For underleverantdren framstod som enda in-
tikt: ...att vara kvar som underleverantor till bilindustrin.

Finns det da fordelar med Odette for det lilla foretaget som gér att
madta i kronor och dren? Formeln nedan talar om for oss att det i grun-
den endast finns tvd mdjligheter, dvs att 6ka intdkterna eller minska
kostnaderna.

VINST = INTAKTER minus KOSTNADER

Underleverantdrer som betraktar Odette-satsningen endast som &kad
kundservice och forvintar 6kade intikter via 6kade priser fir foga ut-
delning av investeringen. Eventuellt kan den 6kade kundservicen ge
nya kunder pa en stérre marknad och dirmed 6ka intdkterna.

Vinsterna, eller bittre uttryckt kostnadsbesparingarna finns att
hdmta internt i den egna organisationen. Kostnadsbesparingar uppen-
barar sig frimst genom att mdnga administrativa rutiner som tidigare
skottes manuellt, nu kan automatiseras. Exempelvis kan leverans-
planen automatiskt dverforas till féretagets MPS-system; den adminis-
trativa hanteringen i samband med utleverans och fakturering kan
rationaliseras. Men frimst dr det den dkade sdkerheten i informations-
overforingen, dvs firre felleveranser och felskrivningar, som spar
madnga kostnadskronor i uteblivet administrativt strul.

Kunskapen om de rationaliseringsmdéligheter som Gppnar sig
genom Odette-konceptet verkar dock vara mycket diffusa bland mindre
och medelstora foretag. Det talas mycket om att frigora kapital genom
minskade lager. Risken dr stor att vinsten av en isolerad kapitalratio-
nalisering i lagerledet delvis dts upp av en suboptimering i produk-
tionsledet. Lagerldsa leveranser direkt frdn produktionen bdr inte
dstadkommas av “nervgsa” produktionssystem med okade stillkost-
nader och kapacitetsproblem som foljd.

Inom ramen for Odette-konceptet finns det mdjlighet till produk-
tionsplanering enligt Kanban- och JIT-principen. Dirfér ges i en
APPENDIX en kort inblick i de tekniker som nu ligger till grund fér de
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befintliga MPS-systemen och de nya mdjligheter som ges genom
Odette.

I nésta kapitlet skall med hjilp av rintabilitetsbegreppet och en sk
avkastningspyramid belysas hur de sammantagna rationaliserings-
effekterna av Odette-konceptet bidrar till en férbéttrad rintabilitet i
foretaget. De uppenbara sambanden i rintabilitetsbeskrivningen beto-
nar att det inte dr en frdga om endera av sidnka kostnader, frigora kapi-
tal, skapa 6kade intakter eller oka flexibiliteten, det &r alltid frdgan om
bade och, dvs att utveckla flera dimensioner samtidigt.



5 ODETTE — en mdojlighet
till rationalisering

Det som ségs i detta kapitel om rationaliseringsméjligheter i produk-
tions- och materialfléden giller naturligtvis i samma utstrackning for
sluttillverkaren som fér underleverantoren.

Odette-kommunikationen dator till dator ger omedelbar tillging till
felfri och relevant information samt stor kapacitet att hantera den.
Detta i sin tur ger omfattande mojligheter till rationaliseringar i pro-
duktion, i lagerhdllning, i administration och inte minst ger dessa till-
sammans en fotaleffekt avseende kapitalrationalisering och forbattrad
rintabilitet.

Rantabilitet

Ett foretag skall vara lonsamt. En mindre underleverantér tycker sakert
att en miljon som drets vinst dr bra, men det skulle inte uppfattas som
bra om Volvos verksamhet gav samma resultat. Vinsten mdste sdledes
relateras till ndgonting, som till exempel antal anstillda eller satsat
kapital.

Kapitalet som &r investerat i foretagets material- och penningfléden
samt anldggningstillgdnger finansieras dels av eget kapital, dels av
frimmande kapital, dvs skulder. I samband med kapitalrationalisering
anvinds som lonsamhetsmdtt begreppet rantabilitet (eller avkastning)
dér vinsten vanligen stills i relation till det totala kapital som féretaget
arbetar med.

. Vinst
RANTABILITET = —m™
Tot kapital

Avkastningspyramiden

Figur 11 redogér for principen hur rantabiliteten berdknas. Figuren ar
en forenkling av den si kallade Du Pont- eller avkastningspyramiden.
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I Omsiittning
minus Overskott [
Kostnader }—
dividerat Riinta-
Likvida medel med bilitet
Kundfordringar
plus
Forvaltat
Lager kapital [
plus
Anliiggnings-
tillganger —

Figur 11 Avkastningspyramiden

Vi ser att lika vél som 6kad vinst - sd ger en minskad kapitalméngd en
forbéttrad rantabilitet. Vinstdkningen kan antingen Adstadkommas
genom att hoja omsittningen eller att reducera kostnaderna, medan
det forvaltade kapitalet frimst kan pdverkas genom minskade lager,
snabbare genomloppstider i produktionen och snabbare betalning av
kundfordringar.

Riéntabilitetsdiagram

Ibland anvands dven produkten av vinstmarginal och kapitalomsitt-
ning for berdkning av rdntabiliteten, dir vinstmarginalen dr féretagets
vinst i férhdllande till omsédttningen. Kapitalomséttningen utgérs av
kvoten mellan omsittning och totalt kapital.

RANTABILITET = Vinstmarginal X Kapitalomsittning

vinst omsédttning vinst
= — X =
omsdttning tot kapital tot kapital

Sambandet mellan vinstmarginal, kapitalomséittning och rantabilitet
dskadliggors av figur 12
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Kapital-
omséittning 5%

25% \
1,0 \

05

0.0

0% 5% 10% 15% Vinstmarginal

Figur 12 Rintabilitetsdiagram

Figur 12 visar att det dr lika viktigt att 6ka kapitalets omsitiningshas-
tighet som att forbdttra vinstmarginalen. Ett féretag med en vinstmar-
ginal pd 5% och en kapitalomsattning pa 1,0 har sdlunda samma rénta-
bilitet som ett annat med vinstmarginalen 10% och kapitalomsatt-
ningen 0,5.

Har finns det ocksd mdjlighet att gora jamforelser med konkurrenter
pa ett kreativt sdtt. Genom att ta reda pa konkurrerande foretags kapi-
talomséttning och vinstmarginal, kan man enkelt faststilla vad som ar
en faktiskt méjlig avkastningsniva. Siffrorna kan man fa fram, &tmins-
tone som nidrmevirden, genom att studera konkurrenternas arsredo-
visningar.

Kapitalrationalisering

Minga mindre och medelstora féretag inser inte vikten av att utnyttja
kapitalet intensivare. Man anser kanske att det egna foretagets forhal-
landevis smd kapitalresurser inte 4r mddan virt att rationalisera och
att kapitalrationalisering ar forbehdllet de stora foretagen med mycket
kapital i omlopp. Grundproblemen och rationaliseringspotentialen ar
dock desamma, oberoende av fGretagets storlek.

Goda och onda cirklar

Stravan efter intensivare kapitalutnyttjande ger oftast 16sningar med
effekter pd de bada faktorerna som bestimmer ett foretags rintabilitet,
dvs vinst och kapital. Exempelvis ger en konsekvent utférd Just-In-
Time-tillverkning upphov till en kedjeeffekt som bidde minskar kost-
naderna och kapitalbindningen.
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Kostnaderna minskar genom kortare stdlltider, samtidigt som han-
teringskostnader, inkurrenskostnader, lagringskostnader osv minskar
genom kortare ledtider, mindre produkter i arbete, firre och mindre
mellanlager och buffertar, mindre eller inga ingdende och utgdende
lager.

gSeramtidigt frigdr de minskade lagren och de kapade kapacitetstoppar-
na kapital for investeringar i nya flexibla produktionsmaskiner som
ger mojlighet till &nnu kortare omstéllningstider, dértill 6kar kapacite-
ten samt forbittras kvaliteten pd produkter och leveransservice som i
sin tur tillfor foretaget nya kunder med &kade intékter som foljd ... osv
osVv.

Foretaget har hamnat i en god cirkel.

Ett foretag som inte ser Gver sitt material- och kapitalfléde riskerar
att hamna i en ond cirkel, dvs binda mer och mer av sitt kapital i lager
och buffertar och kommer i bésta fall att ndtt och jamt tillfredstélla den
progressiva kundens &kande krav pa leveranskvalitet.

Odette — en strategisk investering

Odette handlar inte om att en dominerande kund pdtvingar sina
underleverantdrer “en onédig investering och 6kade kostnader”. Pa
lite lingre sikt handlar det om branschens 6verlevnad. Odette dr en
strategisk investering.

Odette-konceptet forbattrar visentligt méjligheten till kommunika-
tion foretagen emellan och okar foretagens kapacitet att hantera infor-
mation. Detta ger mdjlighet till rationaliseringar som hdjer foretagets
riantabilitet genom att pdverka samtliga faktorer i avkastningspyrami-
den &t rétt hall, dvs...

e stirre intikter genom hogre leveransservice,
dkad kompetens, nya affirsméjligheter

e ligre kostnader genom mojlighet till produktions- och
administrationsrationalisering,
minskade lagerhallningskostnader,
mindre spill

e mindre kapital genom hég materialomséttning,
mindre kapitalbindning i lagren,
hogre kapitalomséattning, kortare ledtid,
snabb fakturering,
hogre kapacitetsutnyttjande

I nésta avsnitt redogérs mera detalierat for rationaliseringar som &r
mojliga genom en lyckad Odette-tillimpning.
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Material- och Produktions-Styrning

Den visentligaste rationaliseringspotentialen vid inférande av Odette,
bade pd kostnads- och kapitalsidan, frigérs genom en effektiv material-
och produktionsstyrning

Biittre information och snabbare kommunikation betyder att under-
leverantdren automatiskt kan uppdatera sitt MPS-system och trimma
produktionen mot kortare leveransanpassade tillverkningsserier. On-
line-koppling av MPS-systemet ger dessutom obefintliga administra-
tiva ledtider. Detta har bland annat som foljd att lagren av fardigvaror
minskar kraftigt och eventuellt kan slopas helt. Vidare resulterar det i
kortare genomloppstider och dirmed minskade lager av halvfabrikat
och PIA (produkter i arbete). I férlingningen blir det dven en lager-
minskning av rdvaror och insatsvaror.

Denna grundkvalitet i Odette-konceptet méljliggérs genom DELINS-
meddelanden, dvs elektroniskt férmedlade leveransplaner, framst till
leverantdrens férdel, och genom AVIEXP-meddelanden, dvs elektro-
niskt férmedlade godsaviseringar, frimst till koparens fordel.
Manuella dverforingar underlédttas av maskinellt ldsbara streckkoder.

Utvecklingen gdr mot mer hégfrekventa leveranser och mindre par-
tistorlekar. En 6nskvird anpassning av satsstorleken gor det d& nod-
vandigt och motiverat att se Gver stilltiderna och arbetsorganisationen
i produktionen (jfr Appendix).

En fortlépande uppféljning av beldggning, genomloppstider, still-
tider, operationstider, transporttider, kassationer och maskintillstind
samt redovisning av produkter i arbete (PIA) bér ske for att hilla olika
parametrar i MPS-systemet aktuella. Detta ar speciellt viktigt for kritis-
ka resurser, flaskhalsar och dylikt. I dessa bdr en noggran avstimning
ske mellan utnyttjad och tillganglig tid.

Flaskhalsarna begrinsar produktionsflédet och bor darfér utnyttjas
till 100 %. Kortare genomloppstider och hiogre omsatiningshastighet
kan sdledes endast erhdllas genom ett hdgre kapacitetsutnyttjande i
produktionens flaskhalsar. Stilltiden i maskiner med hog beldggning
ir mycket kostsam, beroende pé att varje maskinomstillning reducerar
den produktiva tiden for bearbetning och en forlorad timme i en flask-
hals dr en forlorad timme for hela produktionssystemet. Stilltiden bor
hér i gorligaste man lidggas utanfér maskinen och rationaliserings-
atgidrderna koncentreras pd en minimering av stillestindstiden. (jfr
Appendix)

Detta géller speciellt for foretag som dnskar producera eller dr kon-
trakterade att leverera enligt JIT-principen (jfr Appendix: Just In Time
resp Kanban).

Inom ramen foér Odette finns det méjlighet till produktionsplane-
ring enligt Kanban- och JIT-principen férutsatt att MPS-systemet opera-
tivt klarar detaljplanering och sekvensering av produktionsorder. For
Odette har det utvecklats elektroniska KANBAN-meddelanden, dvs
tidsprecisa avrop for hogfrekventa leveranser till efterféljande produk-
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tionsled. Nedbrytningen av en specifik kundorder bér gi som en av-
rops-"staffett” bakdt i produktstrukturen &nda ner till detaljnivd. P&
detta sdtt styr KANBAN dven tillverkningen hos underleverantéren
mot Just-In-Time och onddiga lager undviks eller ersitts av mindre
buffertar.

Finns det flera komponentvarianter som skall sammanforas till
specifika produktvarianter stéds dessutom Just-In-Time-tillverkning-
en/-leveranser av SYNCRO- och SYNPACK- meddelanden, som i
detalj och oftast med kort varsel avropar komponentvarianter packade
i en bestimd ordningsféljd. Komponentens specifika utformning bor
ske sd sent som mdjligt i tillverkningsledet om underleverantdren
skall ha nytta av SYNCRO-meddelandet och vill undvika leverans
frén lager.

KANBAN, SYNCRO och SYNPACK kommer att implementeras
under 1990 hos ett antal underleverantdrer. De gemensamma nidmnare
for ett lyckat resultat dr en flexibel arbetsorganisation, reducerade stéll-
tider, modulariserade produktstrukturer och inte minst ett vélfunge-
rande MPS-system.

Fakturahantering

Ett annat viktigt omrdde for kapitalets rationalisering utgors av foreta-
gets betalningsstrommar. Odette-meddelandet INVOIC som innehdller
fakturainformation dvs begidr betalning for levererade produkter im-
plementeras under 1990. En elektronisk &verforing dator-till-dator av
fakturainformation ger en effektivare och sikrare fakturabehandling,
sdvil for kunden som for leverantdren. Informationen kan automa-
tiskt 6verforas till redovisningssystemets kundreskontra respektive
leverantdrsreskontra. Eftersom inga pappersdokument utvixlas kan
allt onddigt pappershanterande rationaliseras bort samtidigt som hela
hanteringen snabbas upp.

Mycket av det manuella och monotona arbetet kring pappersfaktu-
ror forsvinner, bland annat kan tidigare information som skapats
exempelvis i AVIEXP-aviseringsmeddelandet dteranvindas. Detta ger
utdver snabbheten bittre kontroll, sikrare registrering och en enklare
redovisning.

Om sedan dven betalningsrutinerna automatiskt kopplas via EDI till
Postgiro eller bankerna kan betalningen av fakturan ske exakt pa for-
fallodagen och dverfdringen ske utan drdjesmal.

I figur 13 visas hur en typisk betalningsserie kan se ut fore och efter
EDI/Odette:
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Leverans Faktura Betalnings Kund-JJ Bank
villkor forsenin
Nulsige: : l [ [ I
1dag | +5 | +30 | 45 : +4 (=45
EDIL: : I : |
ldag | +0 : #30 | #0040 =31
Differens i antal dagar =14

Figur 13 Betalning av kundfordringar med EDI/Odette



6 Framtiden — hot och
mojlighet

Det andra steget

“Bilindustrin gar vidare och tar andra steget i sin Odette-implemente-
ring”. Detta betyder enligt Tomas Ekberg, SAAB-Scania att Odette som
tungt hjilpmedel gér in och reducerar ledtider, buffertar och lagerytor.
Framst en kortare ledtid skall minska leveranstiden mot bilkunden
med fem dagar. Fér SAAB innebér en dags mindre ledtid en kostnads-
minskning med fem miljoner kronor per dr. Med start under andra
halvaret 1990 genomférs inom SAAB en veckas kortare tillverknings-
program med daglig parullning. Detta forutsitter dagliga rullande leve-
ransplaner och dagliga leveransavrop med Odette-Gverforing varje
natt. For bittre kontroll av materialfléden mdste dérfor installations-
takten pd AVIEXP 6ka samt nya meddelanden som KANBAN och
SYNCRO tas i praktiskt bruk. Enligt en prognos for 1990 skall 80 % av
leveransernas volymvirde aktiveras hos underleverantéren med
hjdlp av Odette-DELINS, 60 % skall aviseras med AVIEXP samt 70 %
skall vara forsedda med Odette-godsmarkning.

Utvecklingstakten dkar och underleverantdrer som vill vara kvar i
branschen mdste kunna kommunicera via EDI/Odette. Effektiviserar
man pd den ena sidan sd avsldjas brister pd den andra sidan. En passiv
anpassning till kundens krav rdcker inte! De som vill dverleva pa lite
lingre sikt miste dessutom nyttja den nya teknikens méjligheter till
rationalisering av den egna verksamheten.

Strukturella effekter

Med stdd av de teorier som tidigare anforts att gélla for fordelning och
samordning av arbetsuppgifter s3 kommer den tkade formagan att
hantera information att leda till att arbetsuppgifterna i &nnu hogre grad
kommer att fordelas till fristdende organisationer. I den svenska bil-
industrin 4r detta redan en uttalat policy. Bilproducenten kommer i
framtiden att slutmontera énskad bilvariant med hjilp av ett ”fatal”
delmonteringar och komponentsystem som levererats av primirleve-
rantdrer med produktansvar.

Primérleverantéren ansvarar for produktkvalitet, leveranssikerhet
och leveranskvalitet (JIT). Den samordnar tillverkningen av kompo-
nenterna bakit i produktionsledet mot sekundirleverantdrer och
Ovriga leverantorer. Produktutvecklingen kommer att ske i samrad,
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overforing av CAD/CAM-information kan ske enligt Odette-standard
OFTP. P4 langre sikt kommer dven forskning och utveckling fér kom-
ponenter och system att ske hos priméarleverantéren. Biltillverkaren
kommer endast att efterfriga en specificerad funktion.

Forr gillde det for underleverantdren att tillverka sd manga detaljer
till sa 1ag kostnad som mdjligt, nu maste den se helheten och ténka i
funktioner och idélésningar samt ha resurser for utveckling, samord-
ning och tillverkning. En krdvande men intressant utveckling for
underleverantoren. Okad kompetens ger 6kad konkurrenskraft bade
nationellt och internationellt.

Konkurrens och samarbete dver granser

Svensk bilindustri har aldrig varit en helsvenskt foreteelse. Omkring
50 % av produktionsartiklarna i en svensktillverkad bil ar importerade
och da frimst fran Visttyskland. Volvos samarbetsavtal med Renault
och GM:s deldgarskap i SAAB kommer att férdjupa och bredda sam-
arbetet med kontinentala leveranttrer. Samtidigt kan naturligtvis
svenska leverantérer med utpridglad kompetens bli intressanta fér den
svenska bilindustrins utlindska samarbetspartners, dvs Renault och
GM. Datakommunikation i alla led, inklusive transport och tullklare-
ring gor att nidrheten till bilens slutmonteringsstille blir ett allt svagare
argument.

Datakommunikation dr ddrmed en viktig strategisk resurs for de
svenska foretag som vill agera pd den europeiska marknaden. Vist-
tysklands biltillverkare och deras underleverantorer har ett flerdrigt
forsprdng vad giller EDI-anvidndning. Visserligen anvinds en egen-
utvecklad standard VDA och den kan betraktas som en féregdngare till
Odette. Med hjilp av formatkonverteringsprogram ar en kommunika-
tion mellan dessa standards redan mgjlig. Eftersom Odette successivt
anpassas till EDIFACTs internationella standard kommer VDA-anvin-
dare med sdkerhet inom ndgra f4 dr att g& Gver till Odette-standard.
Odette bor di vara ett vilintegrerat instrument i svenska underleve-
rantbrers affarsstrategi for den europeiska marknaden.

Konkurrensberedskap

De flesta av de intervjuade foretagen levererade till de svenska biltill-
verkarnas dotterbolag i utlandet. Utéver dessa utlandskontakter hade
manga foretag dven mindre leveranser till en eller flera europeiska bil-
tillverkare. Ingen tillimpade f6r ndrvarande Odette/EDI-kommunika-
tion med utldndska biltillverkare men de hade anfért gentemot kun-
den att méjligheten fanns.

Dessa "externa” kontakter sigs Gvervigande som kinselsprét for
framtida affirméjligheter. Det giller att bygga upp ett fortroende. Ling-
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variga relationer mellen leverantor och bestéllare ar ett starkt kon-
kurrensmedel. Konkurrenskraften gentemot de kontinentala leveran-
torerna ansdgs vara god vad giller produktkvalitet, diremot hade
foretagen vaga férestéillningar om konkurrenternas produktprisniva.
Det ansdgs dock som befdngt att tro att svenska underleverantérer
skulle kunna konkurrera enbart med priset och “enkla” massdetaljer.
For att lyckas behdvs det produktutveckling som motsvarar kundens
behov,samt nya, kompletta och tillforlitliga 16sningar pd dennes pro-
duktproblem. Vissa av underleverantérerna ansag det dartill nédvin-
digt att etablera egen produktionskapacitet inom EG-omrddet. Nar-
heten till kunden &r trots EDI av stor betydelse.



Appendix

Material- och Produktions-
Styrning

For en utférligare beskrivning rekommenderas Mekanférbundets
skrift: “ivf-resultat 82610” samt ] Olhager, B Rapp: “Effektiv MPS”,
Studentlitteratur 1985

Nettobehovsplanering

De flesta datorbaserade MPS-system arbetar enligt en metod som be-
tecknas nettobehovsplanering. Den anvénds framst fér planering av
flerstegsproduktion och malet dr att producera ritt artikel i ratt kvanti-
tet.

Nettobehovsplanering utgdr frdn en produktionsplan som baseras
pd kundens justerade leveransplaner och prognosorder. Planerings-
perioden dr oftast en vecka. Produktionsplanen bryts ned till detalje-
rade behov av halvfabrikat, komponenter och ramaterial. Vid ned-
brytningen tas hénsyn till produktstrukturen, lagersaldon, uteliggande
order, ledtider och eventuellt till partiutformningsregler.

Lot for Lot

Mainga underleverantérer anvinder satsformningsregeln L4L (Lot for
Lot). Det innebiér att det exakta behovet som erfordras for ndsta leve-
rans beordras. LAL ér en enkel metod och speciellt limpad for artiklar
med hogt virde och/eller med f& behovstidpunkter, och det giller
dven for halvfabrikat till produkter med ménga stukturnivder samt da
uppséttningskostnaden ir forsumbar.

Wilson-formeln

Ar stilltiderna inte férsumbara anvinder man den i praktiken vanli-
gaste metod EOQ (Economic Order Quantity eller Wilson-formeln) for
bestimning av satsstorleken. Egentligen dr metoden inte speciellt lam-
pad for nettobehovsplaneringens diskreta behovstillfillen eftersom
EOQ forutsétter en konstant och kontinuerlig efterfragan.
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Om fragan giller att tillverkningssatsen skall rdcka till flera leveran-
ser sd kan vi anta att forutsdttningen ovan approximativt giller (se
figur 14).

Kvantitet

B

~—

|
I
| R
|
[
|

| \___

; — - £Tiden

Produktion Leverans vl Levverans v2 Leverans v3

Figur 14 Lagerprofil vid produktionssats for flera leveranser

Formeln dr dock frimst intressant att studera som ett viktigt instru-
ment for kapitalrationalisering och som forklaring till stilltidsproble-
matiken. Jag utgdr har frdn den enklaste modellen utan hinsyn till
produktionshastighet mm. Formeln berdknar den optimala satsstor-
leken for en viss artikel.

N
2 X Efterfr/4r X Stillkostn/ging
EOQ =
Lagringskostn/st och 4r

Den ekonomiska innebérden i Wilson-formeln kan ldttast illustreras
med figur 15.

Kostnad
Summa kostn

Lagr.kostn*Q/2

Stillkostn*E/Q

l wKvantitet

Figur 15 Wilson-formelns ekonomiska innebord
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Det &r framst tvd kostnader som utvecklas at olika hall i samband med
satsstorleken och som vigs mot varandra. A ena sidan ar det den totala
omstillningssirkostnaden per period som minskar med Skade satsstor-
lekar, given en viss efterfrigan per redovisningsperiod och konstant
stilltid per produktionsomstillning. A andra sidan okar den totala
lagerhillningssirkostnaden f6r genomsnittslagret under redovisnings-
perioden, en kostnad som okar med Gkade satsstorlekar.

Lagerhallningssirkostnaden

Lat oss forst titta pd lagerhdllningssdrkostnaden som enklast berdknas
per lagerhdllen enhet och ar med hjilp av en lagerrinta, dvs

VARUVARDE/st X LAGERRANTA /Ar

Om varan kops utifrdn dr “Virdet” inkopspriset och vid egen tillverk-
ning bestdms “Foriddlingsvardet” till standardtillverkningskostnaden
(DM+MO+DL+TO).

Minga foretag som anvinder EOQ underskatter storleken pa sin
lagerrinta eller till och med sitter den lika med kalkylrdntan. De flesta
kostnadsposter som ingar i berdkningen av lagerrantan géms i den
vanliga redovisningen bland affirsomkostnaderna och mdste forst tas
fram med hjilp av foretagsstatistik.

Foljande kostnader per &r bor ligga till grund:

® Lagerhanteringen sdsom utplockning, omplacering av lagergods
(men ej intransport och inplockning), kalkyl-
massiga avskrivningar av lagerinredning och
hanteringsutrustning, arbetsledning och admi-
nistration av lagerpersonal.

® Riskkostnader sdsom inkurrens, svinn, skador, férsdkringar
samt 6versyn och inventeringar av lagret.

® Lokalkostnader, hir anvidnds limpligast alternativkostnaden,
dvs vad det kostar att hyra motsvarande lager-
lokal samt 6vriga omkostnader for uppviarm-
ning, el, mm.

Summan av ovanstdende kostnadsposter beriknas som en procentsats
pa det genomsnittliga inventeringsvérdet pa hela lagret. Ovanpd denna
procentsats liggs foretagets reala kalkylrinta for att dven ta hénsyn till
kapitalbindningen. Den reala lagerrintan per r torde i ménga fall ligga
péd 20—40 %.
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Omstidllningssirkostnaden

Forutsatt att kostnaden ar proportionell mot tiden for omstéllningen s
ir de storsta kostnadsposterna riggningstiden for de verktyg som skall
bytas samt stillestandstiden 6r maskinen. Dértill bor dven raknas in-
transport och inplockning av produkterna i lager samt viss administra-
tiv férdelningstid.

Wilsonformeln utgdr frdn att omstéllningskostnaden &r en given
parameter och konstant per omstallningstillfille. Med utgdngspunkt
fran just denna parameter och en viss lagerrdnta berdknas den optima-
la tillverkningskvantiteten per gang (EOQ).

Kritiska synpunkter

Hér kan man kritisera resonemanget i Wilsonformeln som kan upp-
fattas som ett "konservativt” rationaliseringshinder. Med tanke pa de
manga fordelar korta leveransanpassade tillverkningssatser har, borde
vi med hjilp av Wilsonformeln istéllet resonera frdn andra hallet: Om
vi vill ha partistorleken X styck for leverans, vilken omstallningskost-
nad resp omstéllningstid fir vi di4 maximalt ha? ...och som f6ljdfrdga:
Vad kostar dtgidrderna att nd en sd kort omstallningstid?

Forkortning av omstillningstider

Man bor forst och frimst gora en klar distinktion och uppdelning
mellan omstéllningsarbete som maste giras i maskinen respektive
som kan goras utanfér maskinen. Genom overflyttning av omstill-
ning i maskin till utanfér maskin kan stillestdndstiderna kortas avse-
véart. Exempelvis kan de mest frekventa verktygen forvaras nira
maskinen pa vagnar med rétt verflytiningshéjd.

Standardiserade verktyg (se figur 16) , eller verktyg i standardiserade
héllare, jiggar resp fixturer, som med rationella spinndon snabbt kan
fdstas i maskinen minskar frimst den dyrbara stalltiden i sjdlva maski-
nen d4 instidllnings- och justeringsbehovet helt eller delvis bortfaller.

P ITIIIIy
/ o o
“Standardiserings- = Standardi-
dtqdrder” Standardi- seras
(o] 0 seras
TITTETIITIIi

Figur 16 Standardiserade verktyg forkortar stilltiden



36 Att anvinda ODETTE pA ratt sitt

Minga forbittringar krédver ofta ett stort matt av fyndighet och uppfin-
ningsformdga samt kunskaper som enbart kan férvirvas i det dagliga,
praktiska arbetet. Darfor ar det av stor vikt att foretaget uppmuntrar till
en livlig férslagsverksamhet och att @ven mindre forbattringar belonas
generdst.

Just In Time

Innebdrden i begreppet Just-In-Time-tillverkning &r att ritt detalj till-
verkas till ritt antal just ndr de behovs, inte tidigare. Mdngden produk-
ter och material i arbete skall inte Gverstiga vad som precis behovs for
att hdlla ihop tillverknings- och transportkedjan. Detta kréver att varje
tillverkningssteg sd fort som mdjligt fir korrekt information om vad
som skall tillverkas “just nu”.

Syftet dr att hdlla tillverkningskostnaderna sd ldga som mojligt
genom att eliminera alla former av “sléseri”. Som sldseri betraktas all
verksamhet som inte omedelbart tillfér produkten ytterligare forad-
lingsvérde, t ex overtillverkning, feltillverkning, kassation, restmate-
rial, onGdiga transporter, onédig hantering, sysslolds personal, kapital-
bindning i varor i arbete och lager, mm.

Milet uppnds inte genom ett isolerat angreppssitt utan genom en
rad synkroniserade och vél avstdimda dtgarder. En del i strategin ar att
successivt 6ka péfrestningarna pd systemen tills nya problem uppstir,
som man loser och systemen forfinas ytterligare, osv.

En annan viktig del i strategin ar utjimningen av tillverkningen. I
figur 17 visas att det ger mindre satsstorlekar och ett ligre kapacitets-
behov. En utjdmning av behovsvariationernas inverkan pa tillverk-
ningen kridver att produktionen av artiklar for olika slutprodukter
varvas. Ju fler steg i tillverkningsprocessen frin slutproduktniva, desto
kraftigare effekter fir produktionssvingningar pd beldggning och kapa-
citetsbehov.

En uppdelning av tillverkningen i mindre partier, dvs en utjim-
ning av produktionen, ger ett bdttre kapacitetsutnyttjande eftersom
produktionsresursen ej behover dimensioneras efter det hogsta
behovet som stora svingningar orsakar. Smad partistorlekar stiller &
andra sidan 6kade krav pd en mingd av produktionsférutsittningar
sdsom:

® korta stilltider,

e effektivt informationssystem,

o flexibel personal,

® decentraliserad produkt-/kvalitetskontroll.
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Kapacitets- el
behov = |
Genomsnittl,]

kapacitets-- = —F —F
behov _q

a)
Tillverkning av resp. produkt
1gang per period.
ABC=tre olika produkter . ) n ) . y JT'i-f.:l
Period Period Period Period
Genomsnittl]
kapacitets-
behov | alAalalalajalalajalalala
b) B|B|B|B|B|B|B|B|B]B|B]B

Tillverkning av samma méngd
men resp. produkt tillverkas [clcjc|clc|clclclclc]c]c
flera, i detta exempel 3ginger
per period 1 K A A JT'rd_

Y Y Y Y
Period Period Period Period

Figur 17 Utjamnad tillverkningen sénker kapacitetsbehovet

Kanban

Tillverkningsuppldggningen enligt Kanban-principen hirstammar
frdn Toyota-fabriken i Japan. “Kanban” betyder “kort” pd japanska.
Toyotas kortsystem forkroppsligar pa ett enkelt och effektivt sitt Just-
In-Time-tillverkningen.

Utjimning av tillverkningsprocessen ar en forutsittning for JIT-till-
verkning. JIT via Kanban-systemet leder till utjimning, eller Sverfor
utjimningen till foregdende led i tillverkningsprocessen.

Utmirkande fér Kanban-systemet ar att informationen om ett efter-
frdgebehov pd slutproduktnivd overfors medelst kort (Kanbans) till
nidrmast underliggande produktionsnivd. Dar ger den upphov till en
efterfrigan p& artiklar pd denna nivd som i sin tur genererar ny efter-
frigan pd nédsta nivd, osv enligt produktens strukturuppbyggnad.
“Foregdende” nivd tillverkar eller dterstdller den mingd som just
hamtats frdn "nédsta” niva.

Det uppstar ett behovssug. Produkten “dras” sdledes fram enligt
“Pull”-principen (figur 18a) i motsats till den konventionella tillverk-
ningsbeordringen som sker enligt “Push”-principen (figur 18b), dvs
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den foljer en i forvdg upprittad produktionsplan (MPS-system).
Produktionsordern slipps dd ofta pd samtliga nivder samtidigt, det
uppstdr ett planeringstryck, dvs produkten “trycks” igenom tillverk-
ningen. Eventuella stérningar och férdndringar fingas upp i olika buf-
fertlager.

a) "Pull"-principen

Tillverknings-
order

Material-
flode

b) "Push"-principen

Tillverkningsorder

Material-
flode

Figur 18 Produktionsadministrativa styrprinciper

Med hjdlp av det enkla men effektiva informations- och beordrings-
system som Kanban utgdr far vi behovssug istillet for planeringstryck,
samtidigt som det tillverkas endast s4 ménga detaljer som &gonblick-
ligen behdvs. Genom att koppla ihop samtliga tillverkningssteg fran
slutmontering till underleverantdr pd detta sitt, blir det méjligt att be-
driva JIT-tillverkning utan att utfirda tillverkningsorder till varje till-
verkningssteg.

“Kanbans” 4r huvudsakligen av tvd typer, “tillverkningskort” res-
pektive “transportkort” (se figur 19). Transportkorten for tex externa
leverantdrer kan nidrmast jamféras med Odettes avrop och godsflagga.
Tillverkningskorten finns i sin tur i tva typer,

1) ordinért tillverkningskort, som anvinds vid sddan tillverkning dér
omstillningstiden kan negligeras och tillverkning ska ske i den
ordning korten anlidnder,
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2) signalkort anvinds dad omstillningstiden &r sd stor att ett antal be-
stillningar mdste invéntas for att man skall uppna en lamplig till-
verkningssats.

Rdmaterial

Underleverantdrer

T—0-0~0-0-57 Materialflode mellan VYV
arbetsstationer |
€=~ Tillverkningskanbans  Avd2 U
U Transportkanbans U VvV
——| everons
Avd.3

Figur 19 Flodet av kanban-kort
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Foretagsforteckning

Foretag

med Odette: Antiphon
GOTEBORG

AUTOLIV
VARGARDA

AWAB
ANDERSTORP

Blackstone
SOLVESBORG

Hydraulslang
HALMSTAD

Jonkopings Verktygsindustri
HABO

Linde Maskiner
LINDESBERG

Plastal
SIMRISHAMN

ScandMec
MULLSJO

Segerstrom & Svensson
ESKILSTUNA

Trempex
ESLOV
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Foretag
utan Odette: Skultuna Produktion AB
SKULTUNA / UPPL VASBY

Forenade Brandredskap
KATRINEHOLM

Kabo Plast
ENKOPING

Johnsson Metall
OREBRO

Sura Magnets AB
SURAHAMMAR

PH Nederman
HELSINGBORG

Robertsfors Automat
ROBERTSFORS

Mircona AB
GAVLE
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