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Hur paverkar olika arbetsplatsbeteenden utfallet av de faktorer som pa en
byggarbetsplats definierar projektframgéng?

Arbetet syftar till att skapa en grund for NCC att centralt arbeta vidare
ifrdn, mot ett standardiserat sitt for kartliggning och mitning av olika
arbetsplatsbeteenden och hur de paverkar projektmél. Malet ar pavisa
vilka beteenden som har storst inverkan pa ett projekts nyckeltal.
Kartliggning och mitning sker med en statistisk studie.

I denna rapport har forfattarna undersokt samband mellan beteenden pa
byggarbetsplatser och uppsatta projektmél. En statistisk dataanalys av
dessa beteenden och projektmdl har genomforts for att utreda om det
finns statistiska kopplingar mellan dem. Insamling av data har skett
genom kvalitativa intervjuer och enkdtutskick samt litteraturstudier.
Intervjuer/forenkéter har gjorts/skickats till platschefer och olika
tjidnstemdn som subjektivt fatt bedoma olika fradgor och rangordnat dem
pa skalor efter relevans. Intervjuerna har delats upp i tvd omgéngar for
framtagande av projektbeteenden respektive projektmal.
Projektbeteenden har sedan omformulerats till pastdenden till en
huvudenkit for att platschefer littare ska kunna svara. De subjektiva
bedomningarna frdn platscheferna har anvénts rent objektivt i ett
datorprogram for den statistiska analysen, som ddrmed 4r av kvantitativ
art.

Rapporten dr till storsta delen positivistisk for att underlitta en
strukturerad och standardiserad undersokning som mdojliggdr en
kvantitativ statistisk dataanalys. I den statistiska delen av undersdkningen
har ett analytiskt synsétt tillimpats pd grund av att de matematiska
delarna endast kan ses som strikt objektiva. Diremot har ett
systemsynsétt tillimpats pd hela unders6kningen pa grund av att
beteenden pd byggarbetsplatser inte kan ses som oberoende av varandra.
Beteenden och andra parametrar kan bero pa olika eller samma faktorer
som gor att de kan samverka med eller motverka varandra. P4 grund av
detta beror helheten dels pd delarna och dels pd dess inbordes
samverkan/motverkan.
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Det vetenskapliga angreppsséttet dr deduktivt. Forst har en datainsamling
genomforts som sedan utnyttjats 1 det vidare arbetet. Utifran
datainsamlingen har observationer gjorts i form av en huvudenkét som
sedan analyserats statistiskt. Resultatet fran den statistiska analysen har
sedan analyserats utifrdn undersdkningens méil for att skapa ny teori inom
omrédet.

Da det statistiska underlaget inte var av den omfattning som forfattarna
hoppats pa, sé blev inte undersdkningen sa tydlig som efterstrdvat. De
projektbeteenden som den statistiska analysen ansdg som viktiga for
utfallet av projektmal kan inte tolkas alltfor hart utan de far ses som
tendenser. Med ett béttre statistiskt underlag skulle béttre statistiska
resultat kunna underbyggas. Analys av de i1 rapporten presenterade
statistiska resultat tyder pé foljande:

- Ordning och reda och struktur 6verlag pa byggarbetsplatser leder till
att kunden uppfattar projektet/produkten som lyckad. ” En skitig
arbetsplats ger en skitig produkt” (Christer Jeppsson, platschef pa
NCC). En tydlig APD-plan underlittar staidning och struktur.

- Samarbete och tydlig kommunikation &r viktig for att projekt ska gé
bra. Att platschef och YA fungerar bra tillsamman ar hér vésentligt.
Aven kommunikation med leverantdrer si att de forstir innebdrden
av leveranser ar viktig. Exempelvis lossningsplatser bor tydligt
framgé vid ankomst till en byggarbetsplats.

- Vikten av vil definierade enkitfragor maste sakerstdllas om vidare
undersokningar av detta slag skall genomforas.

NCC som organisation bor fokusera pa fiarre mal. 1 dagsldget finns en
uppsjo av mal. Manga olika mél leder till inbordes konflikter mellan
malen och att organisation fritt prioriterar mellan dem. Det huvudsakliga
syftet med mél — tydlig styrning av foretaget — forsvinner. Fokus pa féarre
och tydligare mél gor att de lédttare kan uppfyllas. For att NCC dessutom
pa ett mitbart sétt ska kunna forbéttra sin verksamhet bor man definiera
métbara mél och kartligga verksamheten for att f4 en Overblick &ver
nuvarande tillstdnd. Med métbara mal kan NCC sedan se hur de uppnaés.

Viljan till forédndring finns hos NCC for att kunna kartligga och
standardisera verksamheten, men inga nimnvérda resurser 1aggs pa detta.
Beslut om hur verksamheten ska ledas framét verkar ske mer eller mindre
pa magkénsla. Har finns ett tydligt behov av att statistiskt kunna se vilka
beteenden som dr bra for NCC. Kartlaggning och statistiska analyser som
ar utforda pa ett bra sitt leder till att beslut kan grundas pa mer &n
magkénsla.

Logistik, statistik, regressionsanalys, byggarbetsplats, kartlaggning,
matning, effektivisering
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How do various workplace behaviors affect the outcome of defined goals
for project success?

The purpose of this thesis is to create a base for NCC to work from
towards a standardized way of mapping and measuring different
workplace behaviors and how they affect project goals. The goal is to
show what behaviors that has the greatest impact on a project’s key
figures. Mapping and measuring is done with a statistical study in this
thesis.

In this thesis the authors have examined relations between workplace
behaviors and defined project goals. A statistical data analysis of these
behaviors and project goals has been made to examine if statistical
connections between them is present. Collecting of data has been made
partly from qualitative interviews and questionnaires among literature
studies. Interviews/questionnaires have been made/have been sent with/to
construction site managers and other officials who have been prompted
to assess different questions on a qualitative level and range them at a
quantitative level. The qualitative assessments have therefore been used
as quantitative data in the computer program for the statistical analysis.

This thesis is mostly positivistic in order to facilitate a structured and
standardized study that enables a quantitative statistical data analysis. In
this study an analytical approach has been applied due to the
mathematical and statistical calculations of this thesis only can be seen as
strictly quantitative. The survey in the thesis has been made with a
holistic approach due to the fact that workplace behaviors can affect each
other.

The scientific approach is deductive. A collection of data has been made,
that has been the ground for the thesis. From the collection of data,
observations have been made in questionnaires that later on have been
statistically analyzed. The result from the statistical analysis has been
analyzed from the perspective of the aim/goal of this thesis.



Conclusions;
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The base for the statistical data input was not as rigorous as the authors
had hoped for, which led to a less clear study than desired. The project
behaviors that the statistical analysis pointed out as important for the
outcome of project success, denotes that there are tendencies that with a
better base could give substantial statistical results. Analysis of the
statistical results presented in this thesis point out the following:

- A clean and overall structured construction site leads to the fact that
the customer sees the project/product as successful. “ A dirty
construction site leads to a dirty product” (Christer Jeppsson,
construction site manager at NCC). A clear and distinct plan over
construction site dispositions facilitates the ability to keep a clean
and structured construction site.

- Cooperation and clear communication are important in order to have
a successful project. An essential part of project success is that
construction site manager and workers do well together.
Communication with suppliers is also important so that they
understand the importance of crucial deliveries of supplies. For
example: Places where to unload supplies has to be clearly
communicated at or before arrival.

- The importance of well defined questions in this study’s
questionnaire must be secured if further studies of this kind are
going to be realized.

Furthermore, NCC as an organization has to focus on fewer
organizational goals. Currently NCC have got a wide range of goals, and
it is hard to focus and reach all of them at the same time. Fewer and more
precise goals make it easier to strive for and achieve them. To measure
continual improvements in the organization, NCC have to define
measureable goals and map the operational work to get a picture of the
current state. By comparing the measured goals NCC can see when they
are achieved.

NCC have the will to change the working procedures and to map and
standardize the operational work, but few resources are put on it.
Decisions on how the company is going to be led seem to be based on
intuition. Here is a clear need to statistically prove what behaviors that is
good for NCC. Mapping and statistical analyzes that is made proper and
good leads to the point where decisions can be made on facts rather than
intuition.

Logistics, statistics, regression analysis, construction site, mapping,
measuring, efficiency
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hogskola, som i stor utstrickning hjélpt till vid uppbyggnaden av den statistiska
analysen 1 detta arbete.

Handledare Henrik Hyll som guidat oss i detta arbete bade rapportskrivningsmassigt
samt innehdllsmassigt, dd Hyll har agerat dubbel handledare dels fran skolan och dels
fran NCC.

Till sist vill vi tacka alla som varit med och stittat oss under arbetets gdng, samt oss sjdlva for
ett vl genomfort arbete.

Lund, maj 2010

Robert Edin och Thomas Eriksson
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Kap 1
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

1 Inledning

Detta kapitel inleds med en beskrivande del som visar pa ett stort behov av manga olika
verktyg for att pa ett s effektivt satt s mojligt hantera de logistiska svarigheterna pa en
byggarbetsplats. Aven vikten av dokumentering och uppfoljning vid anvandande av olika
verktyg och tjanster och slutligen hur detta paverkar NCC. Utifran detta formuleras dérefter
en problemstallning och syftet med rapporten.

1.1 Behovet av att kartlagga produktionsprocesser

Logistik handlar om effektivisering av materialfléden, som i slutdndan ska se till att forbattra
avkastningen. Man talar ofta om de sju R:en — rétt produkt, pa rétt plats, 1 rétt tid, med ratt
kvalitet, till réatt kostnad, till ritt kund och rétt antal. Organisering och administrering av
resurser for att optimera lonsamheten for foretaget dr en viktig del av logistikarbetet.(Jonsson
& Mattsson, 2005) Kostnaden for sloseri som beror pa ineffektiv logistik kan std for s
mycket som 40 % av den totala byggkostnaden. (Liu, Georgakis, & Nwagboso, 2007) Ett
bidragande problem som tog sin borjan vid 50—60-talen var att ansvar delegerades ut till
underentreprendrer som 1 sin tur delegerades vidare till andra underentreprendrer. Med
ansvaret for utforandet forsvann dven ansvaret for kvaliteten. Ett resultat av detta blev ocksa
att arkitekten inte ldngre ansvarade for kvalitetskontrollen utan att huvudentreprendren gjorde
det. Sé ar det ocksd idag med tilldgget att det dven forekommer foretag som endast tar pd sig
ansvar och byggledning. (Arditi & Gunaydin, 1997)

Detta medfor problem for att skapa effektiv logistik genom samarbete och integrera de olika
aktorerna med varandra da inblandade parter ofta misstror huvudentreprendren. Att integrera
olika aktdrer med varandra och arbeta med sloseri pa arbetsplatsen har fram till 2007 spelat en
mindre roll i arbetet mot en effektivare logistik, trots vikten av det, man har istéillet fraimst
fokuserat pa design och projekteringsstadiet. (Liu, Georgakis, & Nwagboso, 2007)

Det finns alltsa en stor potential for kvalitetsforbattring och effektivisering av virdefldden i
byggbranschen och branschen har linge vetat om detta och accepterat forekommande
sloserier. Ett tydligt tecken pé att man nu i branschen forsoker foréndra sina processer och oka
produktiviteten syns inte minst 1 NCCs organisation didr det finns flera olika
processer/verktyg, till exempel visuell planering, 3D-projektering, intransporttjanster,
tekniska plattformar, etcetera, som syftar till att minimera sldseri och optimera logistiken.
(Hyll, 2010)

Med en méngd olika samarbetspartners och nya tekniska verktyg sd dr det svart att hitta
standardiserade arbetssétt och metoder for att anvidnda de nya teknikerna samtidigt som
forutsittningar dndras fran projekt till projekt. Varje projekt dr unikt da produktionen inte &r
fast utan flyttas frdn byggarbetsplats till byggarbetsplats med olika material, verktyg, tjénster
och bestéllarkrav. (Martinez, Jardon, Navarro, & Gonzalez, 2008) (Pheng & Hui, 1999)
Projektunikheten framhdvs som ett starkt argument till varfor det sker sd fi métningar i
byggprojekt. Samtidigt sd papekas vikten av méitningar och kartliggning 1 arbetet mot ett
standardiserat och industrialiserat byggande. (Liker, 2004)

Vad som dr avgorandefor att nd framgidng med olika sorters forbéttringsarbeten é&r
overvakning av alltifrdn produktivitet, anvdndande av material, processer och verktyg till att
Overvaka in- och utflode av pengar. Ett komplement till dvervakningen &r intervjuer efter
projektavslut. Dessa intervjuer ger underlag till forbattring i framtida liknande projekt,
utvirdering av hur problem har hanterats och forebyggts och att de inte upprepas igen,
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projektprestation som ger mojlighet att jamfora projekt sinsemellan. (Chan & Chan, 2004)
(Bicheno, 2004) NCC har idag system for att samla in information om anvédndning av
datoriserade verktyg framst nir det giller ekonomiska program sasom NCCs inkdpsportal och
kostnadsstyrning. Déremot saknar man forméga att inhdmta data nir det giller anvindning av
andra beteenden och processer ute i1 produktionen, som till exempel arbetsplatsens
tillgdnglighet, arbete 1 viderskyddande miljoer, APD-planens anvéndning, samarbetsformer
med leverantorer, etcetera. (Hyll, 2010)

Genom att implementera ett system for dvervakning och kartldggning av vilka processer och
aktiviteter som anvands ute i produktion kan NCCs ledning fa tydlig information om hur man
beter sig ute i projekt. Om den inhdmtade informationen é&r tydligt strukturerad och
standardiserad gar denna att anvinda till statistiska analyser om hur olika beteenden péaverkar
nyckeltal som definierar projektframgéng. Detta kan i sin tur, med kompletterande subjektiva
beddmningar, anvdndas vid identifiering av beteende/processer som man vill plocka bort och
beteenden som man vill bevara. Pavisandet av samband mellan processer och nyckeltal kan
utgéra  beslutsunderlag, en mdojlighet att sluta cirkeln mellan médtning och
erfarenhetsdterforing samt ett steg ndrmre mot en industrialiserad byggprocess.

1.2 Problemstallning

Hur paverkar olika arbetsplatsbeteenden utfallet av de faktorer som pd en byggarbetsplats
definierar projektframgang?

1.3 Syfte och mal

Arbetet syftar till att skapa en grund for NCC att centralt arbeta vidare ifran, mot ett
standardiserat sitt for kartliggning och métning av olika arbetsplatsbeteenden och hur de
paverkar projektmal. Mélet dr pavisa vilka beteenden som har storst inverkan pé ett projekts
nyckeltal. Kartldggning och métning sker med en statistisk studie.

1.4 Rapportens disposition
Rapporten dr uppbyggd pé foljande sitt:

Kapitel 1 - Inledande kapitel med bakgrund, problemstillning, syfte och mal och
avgransningar fOr rapporten.

Kapitel 2— Metodikkapitel dar olika vetenskapliga ansatser och forhallningssétt diskuteras
samt redogdrelse for vilka metodval som gjorts. Vidare 1 samma kapitel beskrivs hur
undersdkningen ska ga till, vilken statistiskmodell som anvénds, hur den ser ut och varfor den
anvénds. Sist beskrivs hur datainsamling sker och granskas.

Kapitel 3— Ett teorikapitel som beskriver komplexiteten i byggprocessen och hur man pa
bésta sitt hanterar detta. Teorin ligger sedan till grund for framtagandet av péstdenden till
undersokningen.

Kapitel 4 — Ett teorikapitel som beskriver vilka verktyg en foretagsledning har for att
utveckla och forbittra interna och externa processer. Aven denna teori ligger till grund for
undersdkningen.

Kapitel 5— Ett empirikapitel dir ldsaren ges en dvergripande bild av NCC Construction AB.
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Kapitel 6 — Ett empirikapitel dar forfattarna kartlagger vilka processer och beteenden som
anvinds runt om 1 olika projekt samt vilka beteenden/processer som NCC vidare vill studera
nirmare for att se hur de korrelerar med projektmal.

Kapitel 7— Ett empirikapitel dar forfattarna undersoker vilka projektmal som NCC
definierat och vilka av dessa som &r intressanta att jamfor mot projektbeteenden.

Kapitel 8— Ett empirikapitel dar rddata infor den statistiska multipla regressionsanalysen
presenteras. Resultatet fran kapitel 6 & 7.

Kapitel 9— Ett resultatkapitel dér resultatet av regressionsanalysen presenteras. Det vill sdga
det statistiska resultat som beréttar hur beteenden och projektmal korrelerar.

Kapitel 10— Ett analyskapitel dér forfattarna reflekterar 6ver det statistiska resultatet utifran
ett teoretiskt och empiriskt forhallningssatt.

Kapitel 11 — Ett analyskapitel dér forfattarna belyser NCCs organisation utifran ett teoretiskt
forhéallningsatt.

Kapitel 12— Ett kapitel dar slutsatser om hur NCC bor vidareutvecklas for att na sina mal

utifran genomford analys.

Kapitel 13 — Forfattarna diskuterar om rapportens upplagg, styrkor och svagheter.

Kapitel 14 — Forfattarnas rekommendationer till  vidare undersokningar och interna
forbattringar hos NCC.
[ — Bakgrund | N Metod och (< Teorikapitel " " Kort beskrivning
O Syfte O genom- og Insamling av teori ©.om NCC
T Mmal Q férande férutsattningsldst Q
Problem- Ansats q infor skapande och
formulering Forhallnings- G utskick av enkat.
Avgransningar satt <
Data-
insamling
ﬂ> 1\ 1\

.

T~ Framtagande och 1 oy statistisk — Analys av det |[ < Slutsatser

od selektering av od undersokning av I statistiska H

WO beteenden pa 00 svar fran B resultatet o3 piskussion

Q byggarbetsplats, %enkétutskick. 3 ﬂ

s infor 7 o Analys av NCCs = Re-
enkatutskick, Beteenden fran g organisation — kommendationer
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projektmal till projektmal fran N
analysen /E NCC

Figur 1 —Rapportensupplagg och struktur.
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Undersokningsdelen av rapporten lades upp pé foljande sitt: For att identifiera beteenden och
arbetssitt 1 byggprojekt genomfordes intervjuer med platschefer pdA NCC. For att vidare ticka
in NCCs mal med projekt pa en hogre niva genomfordes intervjuer med NCCs stab. Dessa tva
intervjuomgéngar tillsammans med en litteraturstudie, delvis i form av teoriavsnittet,
sammanstilldes dels till en forenkét som gick ut till personer i NCCs stab for att redogdra for
vilka beteenden och arbetssitt som var viktigast att undersoka, och dels till en formulering av
projektmdl. Huvudenkéten som sedan gick ut till ett antal platschefer pA NCC analyserades
mot de projektmél som formulerats i en statistisk undersdkning. Se Figur 2 nedan.

< Intervjuer STAB ) (Intervjuerplatschefer)
( Litteraturstudie >

Y ¢ Y

( SAMMANSTALLNING )

Y

Forenkat beteenden och
arbetssatt
Y

((SAMMANSTALLNING ) ( FO;;:;JL'JelE;:géIaV >

Y

< Huvudenkat )

C J
¥

( Statistisk analys >

Figur 2 —Schema dver under sdkningen

1.5 Avgransningar
Studien i rapporten avgrinsas enligt:

- Att inte anvénda négon statistisk kontrollgrupp

- Studien avgrinsas till antalet projekt som gér att méta pd. En statistisk undersdkning
behover ett stort antal projekt for att kunna fa ett korrekt statistiskt resultat. Forfattarna
har tagit fram ett arbetssdtt for hur en undersokning skulle kunna genomforas, men
avgransar sig till de projekt som fanns tillgdngliga.

- Att endast intervjua tva platschefer om vilka projektbeteenden som positivt bidrar till
projektmaélen.

- Att endast undersoka 40 projektbeteendens inverkan.
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2 Metodik

Detta kapitel behandlar inledningsvis olika vetenskapliga synsatt som ligger till grund foér hur
forskning definieras. Vidare redogors kvalitativa och kvantitativa synsétt och vilka olika
forskningsansatser som antas. Kapitlet behandlar aven hur en undersotkning laggs upp, samt
intervju- och enkattekniker. Detta ligger till grund fér hur rapportens undersokningsdel
utfors, vilket ocksa forklaras. For den statistiska delen av rapporten redogors den statistiska
modellen i detta kapitel. Till sist anges hur data samlats in och hur rapportens upplagg ser ut.
Forfattarnas forhallningssétt ar skriveni kursiv stil sist i vissa delkapitel.

2.1 Vetenskapliga synsatt

2.1.1 Positivism

Positivismen grundar sig i en vérldsbild som menar pa att en vetenskaplig sats endast ar giltig
om den dr verifierbar empiriskt, det vill sdga att det som beskrivs vetenskapligt maste
overensstimma med verkligheten. I och med detta &r positivismen ett rent objektivt synsatt
dir saker som inte gar att mdta inte har nagot virde. Subjektiva beddmningar fir inte
forekomma enligt positivismen eftersom de inte dr matbara. Detta stéller krav pa hog validitet
och hog reliabilitet (se kapitel 2.4.2) som dé blir ett matt pd hur objektiv undersdkningen &r.
Forklaringar ska kunna anges i orsak-verkan’-relationer — en héndelse beror direkt péd ett
relaterat utfall — for att positivismen ska uppfyllas. En nackdel med positivismen ar att
synséttet generaliserar mycket, det vill sdga att allt bedoms objektivt &ven om sanningen inte
ar helt objektiv. En subjektiv parameter, exempelvis en &sikt frdn nigon, kan beddmas
objektivt med hjilp av att asikten rangordnas i en skala (till exempel 1-5). Pa detta sétt blir
asikten maétbar pa ett enkelt sitt. Om alltfor stora generaliseringar av detta slag genomfors,
leder det till minskad validitet eller verklighetsforankring i dsikten. (Wallén, 1996)

Denna rapport kommer till storsta delen ha ett positivistiskt synsétt for att underlatta en
strukturerad och standardiserad undersokning som mdjliggor en statistiskdataanalys.  Den
utforda enkatundersokningens fragestallningar kommer delvis att bestd av subjektiva
beddomningar, som grundar sigi intervjuer, for att ge den intervjuade stor mgjlighet att ge sin
personliga syn pa vilka parametrar som bor tas med i undersokningen. Enkatmottagaren har
darefter fatt bedoma fragestallningarna utifran skalor vilket gor undersokningen positivistisk.
Detta medfor dock en risk eftersom enkdtmottagarens fulla subjektiva beddmning inte tagits
med.

2.1.2 Hermeneutik och fenomenologi

Hermeneutik dr ett andra synsitt och positivismens motsats. Detta betyder att synsittet tar
hénsyn till subjektiva delar. Hermeneutik &r tolkningsldra, det vill sidga teorier om hur olika
parametrar ska tolkas. En grund i hermeneutiken dr ockséa att det framgar i vilken kontext
tolkningen sker. Alla har olika syn pa saker och ting, varfor olika tolkningar av samma
sak/problem kan goras. Fenomenologi ér ett tredje synsétt diar verkligheten kommer i andra
hand och den faktiska upplevelsen av verkligheten som en individ har styr. (Wallén, 1996)

Forfattarna till denna rapport anser att enkatrespondenter kan géra en korrekt och objektiv
bedémning av verkligheten och svaren inte beror pa subjektiva bedomningar. Risken med att
gora pa detta satt ar att ingen hansyn tas till ménskliga sardrag som forvrangning av
verkligheten och tolkningsskillnader. FoOr att minimera dessa risker skickas enkdten ut
anonynt till endast en yrkesgrupp, platschefer. Det ar dock inte helt riskfritt i och med att det
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finns manga olika platschefer i valdigt manga projekt som skiljer sig vasentligt fran varandra.
Detta ar en svaghet i studien.

2.1.3 Kvantitativ och kvalitativ forskning

Det finns tva olika typer av angreppssétt nér det géller forskning, kvalitativt och kvantitativt
angreppssétt. Dessa tva skiljer sig at 1 hur datamaterial insamlas och analyseras. En kvantitativ
forskningsansats samlar materialet pa ett kvantifierbart sétt, det vill sdga ett mer métbart och
objektivt sitt. Insamlande baseras pa “rena” data som inte innehaller ndgra subjektiva
tolkningar. Kvalitativa ansatser diremot samlar in mer subjektiva parametrar, som inte gar att
mata pa ett konkret sétt. I verkligheten dr dessa tva inte helt separerade, utan mellanting
forekommer. Exempelvis anvdnds inom matematiken mer kvantitativa, objektiva
forskningsansatser eftersom matematiska problemstéllningar i regel har ja/nej eller rétt/fel
som resultat, medan psykologin huvudsakligen anvénder sig av kvalitativa ansatser. (Arbnor
& Bjerke, 1994)

En naturvetenskaplig fragestéllning kan i ménga fall analyseras med en kvantitativ ansats. I
manga fall 4r materialet som ska analyseras objektivt i en stor utstrackning, vilket medger ett
kvantitativt forhéllningssdtt. Vid humanistiska rapportfragestillningar ar ddremot den
subjektiva delen viktig for helheten i1 problemet, vilket leder till en mer kvalitativ forskning.
(Wallén, 1996)

Den huvudsakliga understkningen i denna rapport ar kvantitativ for att mojliggéra en
statistisk studie som ar mgjlig att standardisera och strukturera. Déremot har parametrarna i
enkaten grundats i subjektiva bedomningar fran platschefer i kvalitativa intervjuer.
Parametrarna i enkatstudien bestar av 42 pastaenden. Platschefernas bedomningar av dessa
pastdenden har skett i skalor, vilket inneburit att de subjektiva bedomningarna fran
platscheferna bedomts och analyserats pa ett objektivt sitt. §alva enkatunder sbkningen blir
da kvantitativ. FOr att f& ett bra resultat kravs da att parametrar som forfattarna tolkar
objektivt verkligen &r objektiva och en bra spegling av verkligheten.

2.2 Metodsynsatt

Man kan i1 grova drag urskilja tre olika metodsynsétt som speglas ur positivism och
hermeneutik. P4 en skala med positivistisk grunduppfattning lédngst till vénster och en
hermeneutisk uppfattning ldngst till hoger sa ligger de tre synsitten utspridda pa skalan: det
analytiska synséttet langst till véanster, systemsynséttet i mitten och aktorssynsdttet till hoger.
Se Figur 3 nedan. (Arbnor & Bjerke, 1994)

< Positivism h é Hermeneutik h
. ) Y @ " TN
Analytiskt synsatt r—————— Systemsynsatt J ———————— — Aktorssynsatt /

N

Figur 3 —Metodsynsatt

Det som préglar ett analytiskt synsdtt dr oberoendet fran subjektiva beddomningar samt
summan av ett systems olika delar anses vara helheten, dér varje del kan forklaras och
bevisas. Detta innebér ocksa att utifran befintlig teori sa ska uppstillda hypoteser kunna sittas
in 1 sammanhang som visar att motsatserna till dem inte dr sanna. Synsittet kan beskrivas som
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ett “orsak-verkan”-samband med logiska eller matematiska modeller som é&r skilda ifrén
subjektiva beddomningar och systemoberoende. Resultaten blir med detta resonemang
universella och ej fordnderliga. En analytiker arbetar ofta for att forbéttra reliabilitet
(tillforlitlighet) och precision, i en kvantitativ undersdkning som anses vara sann. Eftersom
all indata tolkas objektivt som sann, s& ligger eventuella fel i undersékningen i hur all data
tolkas. I och med detta laggs vikt 1 att forbattra undersdkningen. (Arbnor & Bjerke, 1994)

Systemsynsittet, eller helhetssynsittet, kan sammanfattas utifran uppfattningen att summan
utifrén ett systems olika delar kan vara skilt ifran helheten. Detta innebir att de olika delarna
samverkar och genererar synergistiska effekter pa helheten. (Arbnor & Bjerke, 1994) Den
kunskap och de resultat som genereras utifrdn ett systemsynsétt blir darfor systemberoende
och kan inte anvindas i samma generella utstrickning som i det analytiska synséttet. For att
forsta hela systemet behdver varje objekt analyseras (Wallén, 1996). Floden sasom materia,
energi, information mellan objekt i systemet och dess omgivning dr en viktig del av
systemteorin for att helheten skall tickas in. Enligt det positivistiska synsittet ses alla delar
som objektiva, medan i systemteorin s& vigs bada objektiva och subjektiva delar ihop for ett
Overgripande systemsynsitt.

Aktorssynsittet har sin grund i ménniskans uppfattning och konstruktion av verkligheten.
Verkligheten blir dédrfér en subjektiv beskrivning. Med aktorssynsdttet vill man beskriva
betydelse och innebord av olika aktorers handlingssétt samt den omgivande miljon.
Kunskapen som utvecklas vid synséttet blir individberoende. (Arbnor & Bjerke, 1994)

Forfattarna har under denna undersoknings gang valt att forhalla sig till ett anal yti sktsynstt.
Anledningen till att forhdlla sig p& detta sitt ar begransningar i den statistiska och
matematiska modellen. Modellen anvéands for att hitta samband och kopplingar mellan
enkatens parametrar och definierade projektmdl/-utfall, vilka kan vara svara att hitta om
undersokningen till fullo ska motsvara verkligheten. Synergiska effekter mellan ovanstaende
delar finns visserligen som tyder pa att helheten kan vara storre an delarna av det som
undersoks, vilket skulle motsvara ett systemsynsatt.

Resonemang mot ett systemsynsétt ar att undersokningen skulle bli alltfor komplex och svar
att genomféra statistiskt. Byggbranschen &r komplex i sin uppbyggnad, exempelvis for att
inget projekt ar likt ett annat eller att manga olika aktérer ar inblandade och sa vidare. | och
med detta finns det anledning att tro att systemsynsattet skulle vara lampligare att anvanda
sig av, eftersom helheten kan vara storre an delarna. Det ar dock valdigt svart att
vetenskapligt undersoka branschen och genomfora en sddan under sdkning pa grund av bland
annat namnt exempel. Darfor ar forfattarna tvungna att generalisera problemstéllningen och
se den positivistiskt och anal ytiskt.

2.3 Ansatser

2.3.1 Om metoder

En metod dr en vigledande princip for hur till exempel en undersokning ska gé till. For att en
metod ska vara anvéndbar ska den ge resultat, stimma med de problem som ska undersokas,
samt stimma med de grundliggande forestillningar som innehas av den som utfor
undersokningen. Om inte detta uppfylls sa beskriver resultaten ingenting och bidrar dérfor
inte till ndgonting som ligger 1 linje med problemstéllningen. De kan till och medmotverka
problemstillningen. Metoder som anvinds skall vara konsekventa och konsistenta, det vill
sdga att de ska stimma Overens med vad de ska tillimpas pa och stimma &verens med sig
sjdlva. (Arbnor & Bjerke, 1994)
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2.3.2 Vetenskapliga ansatser

Det finns tva typer av ansatser som dr vanligt forekommande 1 forskningsmetodik, induktion
och deduktion (Wallén, 1996). Induktion innebdr att utifrdn empirin hirleda teori, skapa
modeller, matematiska formler och logiska sekvenser som upplevs beskriva verkligheten och
insamlad fakta. Deduktion kan ses som ett steg foljt efter induktion d& allmidnna modeller och
teorier ansluts till enskilda fall och forutser en hindelse/forlopp. Teorin kan dérpé verifieras
genom uppfoljning av hur vil teorin stimde overrens med verkligheten. (Arbnor & Bjerke,
1994)

Induktiva ansatser bygger pa datamaterial som samlas in empiriskt inom ett omrade, som
sedan anvédnds for att dra generella och teoretiska slutsatser. Datainsamlandet skall ske
forutséttningslost. I deduktiva ansatser anvénds istillet redan skriven teori om ett &mne till
grund, som sedan analyseras och utvdrderas for att forsoka beskriva verkligheten. Ett
induktivt arbetssétt dr darfor mer explorativt. (Arbnor & Bjerke, 1994)

Abduktion &r en tredje vetenskaplig ansats som dr en kombination av de tvd ovanstidende
ansatserna. Hir utgar ansatsen fran antingen teori eller verklighet, som sedan testas mot den
andra. Exempelvis kan en forskare utgé frén ett empiriskt utfall, for att sedan forsoka forklara
det teoretiskt, och sedan testa teorin om den stimmer empiriskt. Detta kan gé runt flera steg.
(Arbnor & Bjerke, 1994)

En deduktiv ansats valjs eftersom understkningen utgar bade fran olika teorier om olika
organisatoriska och operationella beteenden och arbetssitt paverkar det som NCC definierar
som projektframgang, och dels vad NCC siger om samma sak. Det rena
informationsinsamlandet sker alltsa forst for att skapa en teoretisk grund. Efter det sker
observationer i form av enkatundersokningar och vidare analys av dessa. Enkatresultatet har
analyserats fOr att konkretisera beteenden och arbetssatt som bidrar till bra projektresultat.

2.4 Undersodkning

En undersokning bor ha ett syfte och problemformulering for att den som utfor enkéten sjélv
ska veta vad som ska astadkommas med enkiten. Ett klart syfte ger en stérre mdjlighet att
rikta frdgorna pd ett sddant sétt att enkéten dstadkommer det den &r gjord for att astadkomma.
Syftet med en enkdt dr att den ska skapa bra underlag som hjdlper till att klargéra
problemformuleringen. (Trost, 2007)

For att skicka ut en enkdét eller undersokning sa behdvs en malgrupp. En mélgrupp som viéljs
kallas ett urval ur en population. En population &r alla dem som enkéten/undersékningen
riktas till. Urvalet 1 populationen dr dem som far enkdten. Ofta gar det inte att skicka en enkat
till alla i en hel population, dérféor maste ett urval av dessa viljas. Detta urval ska vara
representativt for hela populationen, sa att alla olikheter inom densamma beaktas. Till
exempel om en population bestar av hilften min och hilften kvinnor, s& bor urvalet besta av
samma andelar for att bli representativt. Andra parametrar som alder, langd med mera kan
spela in om det stér i relation till vad som undersoks. (Trost, 2007)

Ju storre urvalet dr, desto storre dr sannolikheten att svaren blir representativa for hela
populationen. Ofta dr det svért att avgdra hur stort urval som &r tillrdckligt néra en
representativ bild av populationen. (Trost, 2007)

Malgruppen for enkéaten ar platschefer hos NCC, Region Syd. Den totala popul ationen bestar
av NCC Sveriges hela platschefsstyrka. Genom att endast rikta sig till platschefer minskas
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risken for olika tolkningar av enkétfragorna, men den forsvinner inte helt, jamfor med kapitel
2.1.2. Urvalets begransade storlek beror pa begransningar i NCCs dokumentation av
nyckeltal som definierar projektframgang, som undersokningen anvant sig av. Enkaten har
enbart skickats till platschefer i projekt dar eftersokta nyckeltal kunnat fas fram. Detta
efter som enkatsvaren har analyserats mot nyckeltalen for projekten.

En kvalitativ undersokning bestar i subjektiva och icke direkt métbara varderingar sasom
kort, lang, smart, dum, bra, dalig och sa vidare. Om en subjektiv vardering daremot bedoms
pa en skala (till exempel 1-10) sa blir undersokningen kvantitativ, eftersom den da ar rent
méatbar. En subjektiv vardering kan bedomas olika beroende pa vem som star for
bedémningen. Detta leder till att verkligheten mojligen inte aterspeglas pa exakt ratt sitt,
utan enbart i forhallande till den tillfragade enligt dennes subjektiva bedomning. Forfattarna
beaktar detta genom att efterstrava en sa hog strukturerings- och standardiseringsgrad (se
kapitel 2.4.1) i enkaten som mgjligt. Det ar aven viktigt att validiteten for under sokningen blir
sa htg som majligt (se kapitel 2.4.2).

2.4.1 Standardisering och strukturering

Nér en undersokning &r standardiserad menas det med att alla fragor stélls pa precis likadant
sdtt och att situationen nér svaren ges dr densamma for alla tillfrdgade. En enkét ar utformad
likadan till alla (det vill sdga, alla far samma enkét), men situationen de tillfrdgade svarar 1
varierar troligtvis mycket. Ménga parametrar spelar in pa hur en person svarar, till exempel
trott/pigg, glad/ledsen, hungrig/mitt och sd vidare. En vél standardiserad undersdkning ger
storre mojligheter till korrekta jimforelser mellan olika svar. Om alla har svarat pé en likadan
enkét vid en likadan sinnesnérvaro, s blir svaren som mest standardiserade. (Trost, 2007)

En strukturerad enkét ger svarspersonerna mdojlighet att ge svar pa ett bestdmt sétt, till
exempel genom att svara i en skala 1-5. Alla tillfrdgade kan hir bara svara pé fem olika sitt. |
en icke strukturerad enkét kan till exempel svar ges i form av en beskrivning av ndgonting,
vilket direkt ger en odndlig méngd svar eftersom alla kan tolka frigan pa sitt eget sétt. En
annan typ av strukturering ar att alla fragorna i1 en enkit ska beréra samma omrade. En 6ppen
frdga ger svarspersonen mdjlighet att ta in mycket mer &n vad som just dr dmnet for
undersokningen, vilket ger en ldgre standardiseringsgrad. (Trost, 2007)

De inledande intervjuerna som ligger till grund for framtagandet av NCCs definierade
projektmdl, samt arbetssitt och beteenden, har varit icke standardiserade intervjuer dar
intervjuobjektet har getts mojlighet till att svava ut i sin tolkning av fragorna. Déaremot har
alla fatt samma fragor i utgangspunkt, men darefter tillatits att svara fritt pa foljdfragor.
Detta har gjorts av forfattarna for att mojligheten till att fa in sa mycket information om och
kring fragestallningen getts, sa att forutsattningar for en bra enkat erhallits.

Enkaten som skickats ut har | storre utstrackning varit standardiserad och strukturerad,
eftersom forfattarna efterstravat att alla intervjuobjekt ska ha samma forutsattningar till att
ge ett korrekt svar. Samma enkat har skickats till ett antal platschefer. Enkaten &r pa detta
sitt strukturerad och standardiserad. Daremot har ingenting gjorts for att sakerstélla de
tillfragade individernas sinnesnéarvaro vid svargtilifallet. Detta hade gjort enké&tutskicket
mycket mer omfattande, och rent tekniskt mycket svart att genomfora. Enkéten har skickats ut
med hjalp av ett webbaserat enkatverktyg, vilket har bidragit till en 6kad standardisering och
strukturering.
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2.4.2 Reliabilitet och validitet

Reliabiliteten 1 en métning visar hur tillforlitlig sjdlva mitningen ar. Den visar hur bra
instrumentet miter. En hog reliabilitet innebir att man kan gora samma maétning flera ganger
och fi precis samma svar alla génger. Validiteten & andra sidan visar hur bra instrumentet
mater det den dr avsedd fOr att méta. Instrumentet kan vara jéttebra pa att mita, men om
metoden ir fel, det vill sdga att instrumentet anvinds till att méta saker den inte dr avsedd for
att mdta, sa dr validiteten lag. I kvantitativ forskning ar reliabiliteten ofta hég, medan
validiteten kan variera beroende pa dmne. Instrumentet kan ge samma svar alla génger, men
eftersom det mater nagot den inte direkt &r avsedd att méta, sa undersoks inte problemet pa
ritt satt. Dirav erhalls lag reliabilitet. (Trost, 2007)

Enkatundersokningen har en hogre reliabilitet pa grund av den hdga struktureringen och
standardiseringen, forutsatt att personerna som svarat gjort en korrekt och sanningsenlig
bedémning av verkligheten. Daremot kan validiteten inte sakerstéllas om enkatsvaren inte
lyckats aterspegla verkligheten pa ett bra satt. Enligt den positivistiska vetenskapliga synen
ska allt vara objektivt. Detta medfor att validiteten for undersokningen blivit 1dg om inte
dvergangen fran subjektiva till objektiva parametrar inte kunnat goras pa ett bra sitt. Detta
ar svart att definiera. Forfattarna tar hansyn till reliabilitet och validitet pa foljande sétt:

Reliabiliteten, att under sbkningsmetoden méater det den ska méta, tkas genom att de personer
som intervjuats har fatt relativt stora majligheter att svara sd sanningsenligt som de tyckt
berort amnet. | och med detta har forfattarna inte paverkat intervjuobjekten innan de tagit
stallning till vad de tyckt genom ledande fragor. Vidare har den forsta sasmmanstallningen av
enkéatfragor (ca 80 st.) viktats av valda personer i NCCs organisation, dar sedan de hogst
rankade fragorna tagits med till huvudenkéten. Detta, tillsammans med att hdg
standardiserings- och struktureringsgrad har efterstravats (enligt foregadende delkapitel),
bidrar till att reliabiliteten getts mGjlighet att bli s hdg som mgjligt.

Validiteten, att undersokningen Gverensstdmmer med verkligheten, har sékerstallts genom att
de fragor som enkéten bestar av ar uppbackade av teori kring amnet. Teori tillsammans med
intervjuer ger en klar bild 6ver problemstaliningen, vilket ger mdjlighet till hdg validitet. En
risk med undersokningen &r att de platschefer som tillfragats har fatt svara pa enkéten efter
projektavsut, allt mellan ndgon manad upp till tva ar fran projektavsiut. Under den tiden kan
oriktiga tankar hos de tillfragade ha uppkommit, vilket inte beaktats i rapporten. Validiteten
och reliabiliteten forbattras genom stélla specifika och tydliga fragor.

Den statistiska analysmodellens reliabilitet och validitet diskuterasi kapitlet om modellen.

2.5 Undersokningens genomfdrande

Undersokningen bestar av en enkét som skulle fyllas i for att sedan analyseras statistiskt mot
nyckeltal som definierar projektframgang med hjélp av ett datorprogram. Grunden for denna
undersokning ligger i en teoridel och Oppna intervjuer med ldmpliga personer inom
branschen. Resultatet av de intervjuer som genomforts, plus empiriskt datainsamlande fran
NCCs verksamhetssystem, har lett till ett antal fragor/pastdenden om beteenden och arbetssatt
pa arbetsplatser. Dessa fragor/pastdenden behandlar vad NCC tycker ar viktigt for att
projektmélen ska uppfyllas, kombinerat med vad teoristudien visar dr bra arbetssitt och
metoder att arbeta efter. En andra omgéng av bade intervjuer och empiriskt insamlande av
data genomfordes for att definiera vilka projektmdl som finns i1 organisationen, och hur
méitbara dessa dr. Resultaten fran intervjuerna och datainsamlandet lag till grund for vilka
projektmal som beteenden och arbetssitt analyserades mot.
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En forenkit skickades ut dir lampliga personer inom NCC fick ta stdllning till hur viktiga de
trodde att framtagna fragor/pastdenden om beteenden och arbetssétt var for att uppna ett bra
projektresultat. Forenkéten analyserades for att reducera antalet fragor/pastdenden, sa att den
huvudsakliga enkédtundersdokningen inte skulle bli fér omfattande och langdragen att besvara.

2.5.1 Intervjuer

Syftet med de intervjuer som utforts &r att definiera uppsatta projektmal och vilka
beteenden/arbetssidtt NCC har pa byggarbetsplatser, se Figur 4 nedan. Malet &r att dessa ska
ligga till grund for enkéten samt visa vilka projektmal NCC har. Enkitsvaren har sedan
jamforts mot projektmalsresultaten 1 den statistiska delen av undersokningen.

Askadliggora projektmal
och nyckeltal som NCC har
i projekt

Ta reda pa beteenden och
arbetssatt som NCC
utnyttjar pa
byggarbetsplatser

Intervjuomgang 2

Figur 4 —Intervjuer

Intervjudel 1 genomfordes for att dskadliggora vilka projektmal och nyckeltal NCC jobbar
mot generellt i projekt. Intervjuobjekt har varit personer som &r angivna under detta stycke.
Dessa har valts pa grund av deras insikt i NCCs organisation, samt dess kunskap och
erfarenhet som forfattarna anser som viktiga egenskaper for att kunna framstélla
undersokningen pé ett bra och sanningsenligt sétt.

Intervjuobjekt till intervjuomgéng 1:

- Jorgen Christiansson, Entreprenadchef inom Region Syd pa NCC i1 Lund
- Torsten Erlandsson, Affarschef Hus Malmo-Lund pd NCC i Lund
- Thomas Johansson, Verksamhetsutvecklingsansvarig pa NCC 1 Malmo

Intervjuunderlaget skickades ut per mejl ca en vecka innan datumet for intervjun for att
forbereda intervjuobjektet pa vad som skulle tas upp. Syftet var att kunna skapa en 6ppen
diskussion kring fragorna for att fi fram sa relevanta svar som mojligt. Frigorna som
intervjun inneholl ar foljande:

Tabell 1 — Underlag intervjuomgang 1
Projektkategorisering

1.1  Finns det nagot satt ni kategoriserar era olika projekt efter projektavslut? (Exempelvis mark, hus, budget
storlek, geografisk placering, genomforande, tid)

1.2  Vad ar anledningen till detta?

1.3  Varfinns dessa data i sa fall?

1.4  Vilka projekt ligger utanfor NCCs strategiska inriktning? Varfor? Tar NCC sadana projekt 4nda?

Generella projektmal

2.1 Vad har NCC for generella mal med projekt? (kvalitet, tid, ekonomi, resursanvdndning, olyckor,
besiktningsanmarkningar, kundnéjdhet, miljo, strategiska mal efter inriktning, organisatoriska, etcetera)

2.2 Finns det strategiska mal eller processmal utover vad vi redan namnt? (internationella ink6p, inkop fran
tillverkare/grossister, standardiseringsarbete, dokumentation, inképsportalen, medarbetarinvolvering,
upphandling av underentreprendr, etcetera)

2.3 Finns dessa specificerade nagonstans och var?
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2.4
25
2.6
2.7

Hur méts dessa?

Vilka av dessa mats idag och vilka méts inte?

Finns méatningarna dokumenterade och i sa fall var?
Vad ar lampliga nyckeltal for dessa mal?

Generella projektmal i olika kategorier

Kap 2

3.1
3.2
33
3.4  Hur méats dessa?

Projektspecifika projektmal

Finns det olika generella projektmal for NCCs olika enheter/projektkategorier? (Mark, Hus, etcetera)
Vilka ar dessa i sa fall och lampliga nyckeltal for dessa?
Vilka av dessa mats idag och vilka mats inte och finns de i sa fall dokumenterade?

4.1
4.2
4.3
4.4  Hur mats dessa?
Kundens projektmal

Finns det projektspecifika mal inom ovan ndmnda kategorier?
Vad ar anledningen till projektspecifika mal?
Vilka kan projektspecifika mal vara och vad ar lampliga nyckeltal for dessa?

5.1  Vilka projektmal har kunderna?

5.2 I vilka nyckeltal kan kundernas projektmal uttryckas?

Ovrigt

6.1 Nagot annat som vi missat som ar viktigt?

6.2  Projektdokumentering. Finns det exempel eller system vi kan titta i?
Malprioritering

7.1  Hur prioriterar ni dessa olika mal pa en skala 1-10?

Intervjudel 2 genomfordes 1 syfte att ta reda pa vilka arbetssitt och beteenden pa arbetsplatsen
som kan leda fram positivt eller negativt utfall av projektmél och nyckeltal. Detta
intervjuunderlag bestod av ett antal punkter som diskuterades under intervjun. De tillfragade
valdes pa grund av deras roll som platschefer ute pa byggarbetsplatser, vilket ger dem en néra
kontakt med hur NCC gér till vdga rent praktiskt med arbetssitt och metoder for att bygga.

Intervjuobjekt var:

- Anders Servin, platschef, industrilokal med tillhérande kontor i Staffanstorp
- Christer Jeppsson, platschef, entreprenad E400 — Malmo C Nedre i Malmo

Aven i intervjudel tva ville forfattarna astadkomma en &ppen diskussion kring punkterna.
Intervjun ser ut pa foljande sitt:

Tabell 2 - Underlag intervjuomgang 2
Vilka beteenden/arbetssitt kan du identifiera som positivt eller negativt direkt paverkar projektresultat?
Reflektera kring nedanstaende punkter och exempel.

Overgripande
Projektering
Organisation
Stodverktyg
Etablering

Planering
Inkop

Transporter

Overvakning
Dokumentation
Genomforande/produktion

Kundkontakt

(arstid, projekttyp, anbud vs. produktionskalkyl, entreprenadform, etcetera)
(handlingskvalitet, med mera)

(antal arbetsledare, materialansvarig, 3PL, underentreprendr, med mera)
(inkopsportalen, verksamhetssystemet, 3D-verktyg, med mera)

(grindar, bodtyp, kranplacering, APD-plan, arbetsplatsens tillganglighet, med
mera)

(medarbetarinvolvering, tidplaner, med mera)

(internationella, inkOépsportalen, inkopserfarenhet, kontaktnat, relationer,
med mera)

(avtal, typ av lastning, typ av bilar, emballage, med mera)
(mottagningskontroll, verktygsanvandare, kvittering, besiktning, med mera)
(fel, atgarder, utférande, checklistor, med mera)
(ackord, stadning, arbetslag, kompetens,
medarbetarinvolvering, planering, relationer)
(forstaelse, insatt i byggtermer, med mera)

materialval, egna initiativ,
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Fardigstdllande (besiktning, atgarder, med mera)
Overlimnande (kund med vid slutbesiktning, med mera)

2.5.2 Enkatundersokning

Syftet med enkidtundersdkningen &ar att den ska dokumentera beteenden/arbetssétt pa
arbetsplatsen for att sedan kunna analyseras mot uppsatta projektmal. Malet &r att enkdten ska
ge ett resultat med hog reliabilitet och validitet, s& att analys och diskussion kan genomforas
pa ett bra sitt. For att sdkerstdlla detta kontrollerades och sorterades 42 fragor/pastdenden
utifrén all inhdmtad data genom en forenkdt dir sex personer i olika positioner fick avgora
vikten av pastdendena i den vidare undersdkning.

Enkéten bestr efter gallring av 42 fragor/pastdenden om beteenden och arbetssétt som kan
bedomas pd en skala mellan 1-4. Enkédten togs fram med hjilp av intervjuer och teori, och
skickades ut till ett antal projekt och respektive platschef. Parallellt med enkédten gjordes en
datainsamling over projektmélsresultat fran NCCs databaser. Dessa data ska ligga till grund
for en statistisk analys.

2.5.3 Statistisk analys

Kvantitativ data kan analyseras genom statistiska analyser i passande modeller. Det som krévs
avfor denna undersokning dr att modellen ska undersdka om det foreligger nagra samband
mellan projektmalens utfall for ett antal projekt och svaren pa varje specifikt pastdende fran
huvudenkiten angiende beteende och arbetssdtt. Utifran detta definieras beroende Y-
variabler, som &r projektmélens utfall, och oberoende X-variabler som &r olika beteenden fran
enkét. Utover att modellen ska svara pa om det foreligger samband eller ej mellan Y-variabel
(projektmal) och X-variabler (projektbeteenden), ska den kunna svara pd hur signifikanta
dessa samband dr. Nedanstdende bild, Figur 5, beskriver overgripande hur modellen ar ténkt
att se ut.

Inparametrar Projekt X Svarsparametrar
Oberoende variabler Beroende variabler
X-variabler Y-variabler

A |

/ D @ \Q e \\\"\:3:;:::5{{;:»7/::::::::::::;:j:i??f/;/// (1/ ( 4 &3 <4>

‘@@@0@ C/é\@/‘i\

12 Qs @Qsﬂ

Figur 5—Principiellt utseende fér analysmodellen

2.5.3.1 Olika typer av data

For att tolkningen av indata i en analysmodell ska bli korrekt, méste typen av indata vara kiand
och anpassad for modellen. De svar som fas ifran enkéten kan anta fem olika mitvirden,
[12 34 5], dar tillfragade fétt svara med alternativen:
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- Instdmmer inte alls i pastdendet (1)
- Instdmmer delvis (2)

- Instdmmer till stor del (3)

- Instdmmer helt (4)

- Kan ¢j svara (5)

Det finns for- och nackdelar med att ha fler eller firre matvérden. Ju farre matvirden en
variabel kan anta desto sdmre uppldsning i1 svarsalternativ fis men 4 andra sidan behdvs desto
farre observationer for en korrekt statistisk undersokning. Med forsdmrad uppldsning i svaren
kan en forsdmrad bild av verkligenheten ges och ddrmed risk for forsdmrad validitet.

Det finns olika sorters mitvirden och beroende pa sort av dessa ska de analyseras pa olika
satt. Vardena franenkidten ar ordinala, de dr mojliga att rangordna, men de gar inte pa nigot
meningsfullt sdtt att ange skillnader eller avstdnd mellan vérdena. Ett exempel é&r
yrkesar betar e/ar betsl edar e/platschef/affar schef/regionchef och VD. Hér finns det en tydlig
rangordning men avstdnd mellan védrdena gér ej att ange, darfor ar det mojligt ange en median
men inget medelvirde. De vanligaste skalorna finns tabellerade nedan. Nominala virden gar
att ordna 1 kategorier, ordinala bade i kategorier och inbordes ordning, intervallvirden gar att
ange i ordning och att avstandet mellan virdena ir lika stora, kvotvérden ar bade ordning lika
avstand eller att storleken pa vardena gar att jimfora mot varandra. Se Tabell 3 nedan:

Tabell 3 — Skalor

Nominal Ordinal Intervall Kvot
Kategorier . .
Ordning o . o
Ekvidistans . o
Enhetlig kvot o

Genom att anvidnda en ordinalskala istdllet for en nominalskala blir det léttare att hitta en
enklare modell och 6kar mojligheterna att hitta relationer med andra variabler. (PENN State -
Department of statistics)

2.5.3.2 Analysmodell - Step-wise Ordinal Multinomial Logistic Regression Model

Logistiska regressioner anviands ndr en oberoende variabel anvinds for att forutspd den
beroende variabeln. I denna métning kommer till exempel “anvdndning av vdderskyddande
miljo” (logistiska beteenden) vara en oberoende variabel och "NCC formaga att avlamna
projektet inom avtalad tid” (nyckeltal som definierar projektframgang) vara en beroende
variabel. Det finns olika logistiska modeller som tar hinsyn till olika sorters indata. I en
renodlad logistisk regression kan Y-variabeln variera mellan endast tvé ldgen eller kategorier.
En sddan modell kallas binary logistic regression. (Statistics solution) Nar den beroende
variabeln har mer dn tva ldgen/kategorier anvéands istdllet en multinomial logistic regression.
MATLAB har en inbyggd funktion, mnrfit(), som kan anpassa indata som &r nominala eller
ordinala i en multinomial logistic regression model. (Statistics solution) Det finns ytterligare
en modell som heter ordinal logistic regression. Denna hanterar ordinaldata battre forutsatt att
det finns linjdra samband mellan X- och Y-variablerna antas vara normalfordelade. (Garson) I
detta fall kan inte detta antagande goras da Y-variablerna inte &r normalférdelade. X- och Y-
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variablerna dr uppbyggda enligt nedan dér varje siffra motsvarar métdata (enkédtsvar per
pastdende) fran forsta till sista projekt.

Xpésté’lendel = [4’ 12..44 2]

Xpastaendez = [1312...4 3 3]
0.s.v.
Yprojektméll = [3 44..32 4‘]

I logistiska regressionsanalyser kan man anvinda sig av olika metoder for att sortera bort
osignifikanta variabler, X-variabler som i mer dn 5 % av fallen paverkar Y-variabeln av
slump. Signifikans anges 1 form av konfidensintervall dir 95 % anger att den observerade
avvikelsen i 19 fall av 20 inte behdver bero pa slumpen, denna grins kommer anvdndas som
utgangspunkt i foljande undersokning. For att plocka bort osignifikanta X-variabler ifran
modellen gors vanligtvis genom en regressionsanalys med alla olika X-variabler och alla
kdnda data (alla stickprov/matningar) samtidigt mot en Y-variabel for att sedan rensa bort de
osignifikanta variablerna. En signifikant variabel dr nir signifikansen dr under 0,05 och en
osignifikant variabel dr siledes ndr den dr over 0,05. Storleken pé signifikanserna kan delvis
jamforas mot varandra. Om en X-variabels signifikans 4r vildigt ndra 0 (~107) si kan man
med stor sdkerhet sdga att X-variabeln paverkar Y-variabeln. Om signifikansen for en X-
variabel dr exempelvis 0,1, 0,5 eller 0,8 sa bor man inte tolka detta d& detta tyder pa att
respektive X-variabel ligger vél inom fordelningen av de olika X-variablerna. (Lindgren,
2010)

En multipel logistisk regressionsanalys forsoker hitta f-viarden enligt formeln nedanfor detta
stycke for att anpassa en modell till olika X-variabler som pdverkar en Y-variabel. Den
matematiska formeln for denna regressionsmodell visas nedan.

e’ B 1
eZ+1 14+e2

f(2) =

Z=Po+P1 X1+ Py X+ B3 X3+ + Pi - X

I ovanstdende modell beskriver f;_; hur mycket respektive X-variabel péverkar Y-variabel
och om det ar positiv eller negativ inverkan (positivt eller negativt tecken). Ompg-vardet ar
negativt for x; — x;, s betyder det att for varje steg som X-variabeln O6kar i intervallet
[1 2 3 4], sa minskar mojligheten till att Y-variabeln far ett hogt utfall. Tvért om nér f-vardet
ar positivt for x; — x;, s& 6kar mojligheten till att Y-variabeln far ett hogt utfall.

I logistiska regressionsanalyser krivs det att antalet observationer (antalet projekt som data
hdmtas fran) &r minst ca sju ganger storre dn antalet X-variabler som finns for att ge en rimlig
skattning. Vid farre antal observationer i forhallande till antal X-variabler foredras en forward
step-wise regression, som utfors i flera steg: (Lindgren, 2010)

Steg 1) Alla X-variabler undersoks var och en for sig mot Y-variabeln; alla pastienden
frdn huvudenkiten undersoks var for sig mot en uppséttning projektmal. Detta
gors for alla projekt. Signifikanser frdn dessa X-variabler undersdks och den
mest signifikanta X-variabeln sparas 1 Xa.
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Steg 2) Xa-variabeln undersoks parvis tillsammans med var och en av alla andra X-
variabler mot Y-variabeln. Regressionsanalysen sker alltsd i detta steg med tva
stycken X-variabler at gangen. Det X-variabelparet med det mest signifikanta
vérdet for X-variabel tva sparas och den nya variabeln sparas i Xg, forutsatt att
det nya signifikansvirdet for X, fortfarande &r signifikant.

Steg 3) Dessa steg upprepas med utokning av en ny X-variabel X, for varje steg till dess
att inga nya signifikanta X-variabler hittas. De X-variabler som dittills
framkommit som mest signifikanta 4r de variabler som enligt
regressionsmodellen péverkar Y-variablerna i storst utstrackning. Det vill séga
de variabler (pastienden/beteenden) som ger en storst inverkan pé projektmalet
med givna indata.

Genom att gora pd detta sdtt minskas risken for att modellen blir 6verbestaimd, om det finns
for fa observationer 1 forhallande till X-variabler, och att endast det antal X-variabler som
modellen klarar av att hantera tas med. En 6verbestimd modell dr en modell som anpassats
till exakt all indata och alla enskilda X-variabler. Detta innebdr att om det skulle komma
andra X-variabler dn de som fanns i indata nir modellen gjordes kan modellen inte tolka dessa
pa ndgot sitt. En Overbestimd modell kan alltsd inte dra egna slutsatser utifran helt nytt
material. En overbestimd modell kan antas om en X-variablernas signifikans &r extremt 14g.

For vissa iterationer ger funktionen mnrfit() ett felmeddelande:

“Warning: Maximum likelihood estimation did not converge. lIteration limit exceeded. You
may need to merge categories to increase observed counts.”

Detta felmeddelande beror pa hur ménga projekt som undersoks (observationer) i forhallande
till antalet X-variabler och hur manga olika vérden dessa kan anta.

For utforlig beskrivning av programkod, se Bilaga 1.
2.6 Datainsamling

2.6.1 Bakgrund, metod och teori

Datainsamlingen har skett genom litteratur- och artikelstudier, samt intervjuer. Till
bakgrunden har framst artiklar legat till grund, men dven bocker och intervjuer. Till
metodavsnittet har endast bocker anvénts som killor. Till teoridelen har bade litteratur och
artiklar anvénts 1 stor utstrickning. Genomgaende har flera kéllor anvints till samma data for
att skapa trovérdighet i texten.

Artikelsdk har skett i ELIN'(Electronic Library Information Navigator, en resurs som soker
efter artiklar, tidskrifter, e-bocker med mera i olika databaser). For litteratursok har LOVISA?
(Lunds universitets biblioteks gemensamma katalog for bocker och tidskrifter med mera)
legat till grund. Viss information har hdmtats fran NCCs interna nitverk Starnet, dér
information om NCCs organisation finns.

" http://www.lub.lu.se — Atkomst kriver inloggning.
? http://lovisa.lub.lu.se/cgi-bin/webgw/chameleon
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2.6.2 Empiri

Till empiridelen har intervjuer, enkdter och information frd&n NCCs interna
informationssystem Starnet anvants for att samla in material. Dessa intervjuer och enkéter har
utformats med utgangspunkt fran vad som é&r skrivet i kapitel 2.5.2. For skapande och
distribution av enkiter och insamling av svar frén enkiterna har verktyget Questback’
anvants.

2.6.3 Bedbmning av information

Som nédmnts ovan har information samlats frin ménga olika killor i stor utstrickning. Detta
dven fOr att sdkerstilla att forfattarna tolkar materialet pa rétt sitt, och inte drar egna slutsatser
i refereringen av kéllor. I si stor utstrickning som mojligt har forfattarna erinrat sig om att
data som lédsts har kommit fran sékra killor.

2.7 Anonyma uppgifter

For att sdkerstélla att ldsare av rapporten inte ska kunna fa projektspecifik information om
deltagare, utforandesidtt med mera och att enkdtmottagare ska dra sig for att ldmna
sanningsenliga uppgifter s& har all datainsamling for projektmalsutfallen gétt genom
logistikansvarig Henrik Hyll pa NCC for maskering och anonymisering.

? http://www.questback.se/
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3 Byggprocessen

Detta kapitel handlar om hur byggbranschen har sett ut och ser ut idag utifran vissa vinklar
sasom logistik som innefattar bland annat materialfloden, aktiviteter och sloserier med mera.
Aven teori om planering, kommunikation och samarbeten forekommer. All skriven teori ar
anvand till att hitta beteenden och arbetssitt som utgor de pastdenden som stélls i
huvudenkéten i denna rapport.

3.1 Historik

Det finns en stor potential for kvalitetsforbattring och effektivisering av vérdefloden i
byggbranschen och branschen har lidnge vetat om detta och accepterat det. 1 Japan
implementerade man under 1970-talet forbéttringsatgérder 1 byggindustrin trots att de frimst
var utvecklade for industrialiserad massproduktion och Iépande band. Atgirderna bestod av
metoder for att forbdttra medarbetarinvolvering, utbildning, leverantorsinvolvering,
kundservice, etcetera. Ett problem som tog sin borjan vid 50-60-talet i USA var att ansvar
delegerades ut till underentreprendérer som i sin tur delegerades vidare till andra
underentreprendrer. Med ansvaret for utforandet forsvann dven ansvaret for kvaliteten. Ett
resultat av detta blev ocksa att arkitekten inte ldngre ansvarade for kvalitetskontrollen utan att
huvudentreprendren blev det. (Arditi & Gunaydin, 1997) Med flera underentreprendrer och
andra intressenter pd och omkring arbetsplatsen &r det av stor vikt att koordinera dessa pi ett
bra sétt for att materialfloden ska fungera pa ett smidigt sétt.

3.2 Logistik

Logistik handlar om effektivisering av materialfloden och &r relativt omogen foreteelse 1
byggindustrin, som i slutindan ska se till att forbattra avkastningen (Macdonald, 2007). Man
talar ofta om de sju R:en — ritt produkt, rétt antal, pa ritt plats, 1 ritt tid, med ratt kvalitet, till
ritt kostnad, till rdtt kund. Organisering och administrering av resurser for att optimera
lonsamheten for foretaget dr en viktig del av logistikarbetet. (Jonsson & Mattsson, 2005)
Tidigare handlade begreppet logistik mycket om att betala sé lite s& mojligt for en vara eller
tjdnst och tjdna s& mycket sa mojligt genom att kostnadseffektivisera alla ingaende delar 1
organisationen. (Macdonald, 2007) Idag handlar begreppet mer om att optimera hela
logistikflodet och se helheten. Logistik paverkar avkastningen genom effektivitetsvariabler
sasom kundservice, kostnader och kapitalbindning. Kapitalbindning finns 1 produktion,
transport och lager, som 1 sin tur leder till extra kostnader. Kan man reducera
omstéllningstider 1 lager och pa sa sitt fa ett effektivare (snabbare) materialflode, sa kan
kostnaderna sédnkas. (Jonsson & Mattsson, 2005)

Manga foretag ser bara till att effektivisera sin egen del i kedjan, vilket leder till
suboptimering av kedjan. For att f4 en effektiv logistikprocess fran start till mal kridvs en
integrerad blick pa hela processen och optimering av denna. Supply Chain Management
(SCM) dr en vidg for att se till hela materialkedjan optimeras istéllet for enbart enskilda delar.
(Pinho, Telhada, & Carvalho, 2008) Konceptet SCM kommer fran borjan frén
tillverkningsindustrin som ville integrera leveranser med produktionen pé ett effektivare satt.
(Vrijhoef & Koskela, 2000) Den storsta enskilda kostnaden i en distributionskedja ér den
totala kostnaden for alla transporter, lagerhallningskostnader vid terminaler och forflyttningar
av material. (Macdonald, 2007) Det &r viktigt att halla dessa kostnader nere for en effektiv
distributionskedja. Nar en produkt ligger stilla pa ett lager, s4 kostar den mycket. En
optimering av distributionskedjan kan genomféras med hjilp av outsourcing i vissa steg.
Outsourcing ar en foreteelse som vaxt mycket de senaste aren. (Ahl & Johansson, 2002) Fler
foretag viljer att ldgga ut logistiktjinster pa andra foretag. Dessa foretag, ibland kallade
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tredjepartslogistiker eller 3PL-foretag, dr med i distributionskedjestyrningen for att
effektivisera distributionskedjan (Pinho, Telhada, & Carvalho, 2008). Byggforetag maste se
till vad de dr bra pd och kdpa in séddant utifrdn som inte tillhor deras kérnverksamhet for att
optimera 16nsamheten. Foretagen bor stélla sig fragan om en verksamhet/aktivitet dr mer
lonsam om man utfér den i egen regi (in-house) eller om man kdper in verksamheten eller
tjédnsten fran ett annat foretag (outsourcing). (Macdonald, 2007)

3.2.1 Materialflode
Pé arbetsplatsen ska material floda pé ett effektivt sitt ifran leverantorer till byggarbetsplatsen

for att sedan internt forflyttas och tillsist |——— === 1
monteras. For att gora detta finns flera ! !
olika metoder som innebdr att en Fﬁrsﬁriningsklidja> B}lggarbetsr’lats
logistiksamordnare tillsatts, en ) I
tredjepartslogistiker anvinds med mera. R |

(Kristoffersson, 1995)Det finns i sintur =~ ===~~~ ==

tekniker for att lyckas med att koordinera >:

och styra dessa metoder. IT-system #r ett ,| Forsoriningskedja >i1|  Byggarbetsplats
sadant hjédlpmedel som ménga fOretag ser :
som viktiga element for att lyckas bramed '-=-=-=-=-=-=----
tredjepartslogistik  (Pinho, Telhada, & IT==—======—=
Carvalho, 2008). Ett annat mer
Overgripande system for att styra
forsorjningskedjan for material mellan
leverantér och byggarbetsplats d&r SCM
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Nér det géller samspelet i material- och I

informationsfloden mellan olika aktorer lme e === == 4
sasom leverantor/distributor och Figur 6 —Koncept fér defyrarollernai Supply
entreprendr pa byggarbetsplatsen Chain Management (Jonsson & Mattsson, 2005)

framkommer fyra karakteristiska roller, det vill sdga fyra olika sitt distributionskedjan kan
betraktas pd, se Figur 6. Den fOrsta rollen behandlar hur grinssnittet mellan
distributionskedjan och byggarbetsplatsen kan forbéttras. Fokus ligger inte péd att optimera
hela distributionskedjan, utan mer pé att se till att arbetet kan héllas uppe med material som
tas emot. Roll 2 handlar om fokus pa forbéttring pa enbart distributionskedjan, att reducera
kostnader, lagertider och sa vidare for att fi ett sa effektivt materialflode som mojligt. Roll 3
fokuserar pa att flytta aktiviteter frdn byggarbetsplatsen till distributionskedjan. I och med
detta sd utfors farre aktiviteter pd platsen som vid problem skulle kunna fordroja
byggnationen. Malet dr att sdnka kostnader och tidsdtgéng. Roll 4 ser till en forbéttring pé
hela distributionskedjan fran producent till inbyggnad pa byggarbetsplatsen. Denna roll kraver
ett bra samarbete och ett bra informationsflode mellan producent, distributér och
byggentreprendr for att kunna sidnka den totala kostnaden och fa ett mer effektivt

materialflode. Dessa roller ar séllan definierade var for sig i verkligheten utan kombineras
ofta. (Vrijhoef & Koskela, 2000)

3.2.2 Processer och vardefléden

En process kan definieras som en samling aktiviteter som fér en eller fleras sorters input och
skapar ett utflode som &r till virde for kunden (Wegelius-Lehtonen & Pahkala, 1998).
Processer har alltid en kund, intern (inom foretaget) eller extern, och kan alltsé stricka sig
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utanfor foretagets grinser. Vardeflode &r alla aktiviteter och processer som tillsammans
skapar vérde, eller inte, och giller allt ifrdn konceptstadium till férdiga produkter
introducerade hos kunden. (Rother & Shook, 2005)

Det finns olika typer av processer: (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

Operativ process. En operativ process dr en .
sidan som  direkt tillfor virde @ till Sloserler pPa

byggarbetsplatsen

kund/bestéllare. Det kan vara en aktivitet eller
en foljd av aktiviteter som medfor att
produkten fardigstalls.

Stodprocess. En stddprocess dr en process som
inte direkt skapar virde till kund/bestéllare,
men som dr mer eller mindre nddvéndig som
stod till operativa processer.

Ledningsprocesser.  Processer som  styr
organisationen, det vill sdga aktiviteter som &r
till for att besluta om méil och strategier inom
organisationen.

Sloseri  forekommer 1 alla ovan namnda
processer (Rother & Shook, 2005). Begreppet
sloseri definieras av aktiviteter som inte tillfor

nagot véarde till produkten. Ett problem &r att = Direkt virdedkande arbete

dra grinsen mellan vad som &r och inte ar - Tvingat sléseri

sloseri. En ledningsprocess medfor inte direkt Rent sléseri

virde till produkten, men dr vésentlig for att

organisationen ska utvecklas. Darfor definieras Figur 7 — Sléserier p& byggar betsplatsen
processer som  vidrdeokande och icke (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

vardedkande. (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

Spill 1 ett viardeflode &r allt annat &n minsta behov av personal, verktyg, material och tid
(Pheng & Hui, 1999). Av de icke viardedkande aktiviteterna finns det sddana som maéste
behallas for att kunna genomféra viardedkande aktiviteter, dessa kallas for forberedande
aktiviteter eller tvingat sloseri dér indirekt arbete, hantering av material och utrustning ingér,
samt aktiviteter som inte tillfor ndgot vérde alls, dir omarbeten, vintan, outnyttjad tid och
avbrott ingér. (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

Pa byggarbetsplatser utfors direkt vérdedkande arbete under 17,5 % av arbetstiden, se Figur
7. Forberedande arbete, forberedelser eller s.k. " tvingat sldseri” utfordes under 45,4 % av
arbetstiden. I detta ingdr indirekt arbete, hantering av material och utrustning och sa vidare.
Rent slGseri bestar av aktiviteter som inte tillfor nadgot viarde: omarbete, vantan outnyttjad tid
och avbrott. Arbetstiden bestar av 33,4 % rent sloseri enligt rapporten. 10 % av detta var
transporter till och fran bodar vid raster och dylikt. For att forebygga icke virdeskapande
processer, sloserier, s maste man identifiera dem. Det finns fyra typer av sloserier i ett
byggprojekt: (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

- Fel och kontroller. Produktionsfel som leder till att produkten inte fir den kvalitet den
ska ha bidrar till sloseri. Den tid, kostnad och resursanvéndning det tar for att rétta till
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produktionsfel &r sloseri. Kontroller av produktionen dr ocksa sléseri pa grund av att
de inte tillfor ndgot viarde, men dr dnda viktigt for att rétta till fel.

- Resursanvindning. [ form av véntan, stillastdende maskiner och materialspill.

- Halsa och sikerhet. Arbetsrelaterade skador och sjukdomar.

- System och strukturer. Utdragen detaljeringsprocess, omfattande upphandlingsprocess
och mycket dokumentation tillhér denna grupp av sloserier. Gruppen tar enbart upp
sloserier som tillhor organisation och ledningssystem och har darfor inget med direkta
sloserier pa arbetsplatsen att gora.

I dessa grupper kan man dela in nedanstdende sloserier: (Josephson & Saukkoriipi, 2005)

- Fel i produkter

- Lager med material och produkter som vintar pd att behandlas

- Vintan hos personal

- Aktiviteter och delaktiviteter som inte behdvs

- Forflyttning av personal som utan klart syfte

- Varor och tjanster som inte uppfyller kundens krav

- Overarbete — att géra mer in vad kunden kriver

- Onodiga rorelser ndr medarbetare utfor sina jobb

- Overproduktion — tillverka eller géra mer én vad som behovs eller som tidigare
behovts

- Omarbete

- Transport av material

- Materialspill

- Arbete utfort i fel ordning

- For stor arbetsstyrka

De direkta kostnaderna som uppkommer i produktionen kan hénforas till de direkta
kostnadsbidrarna, lossning, internhantering, S-kostnader, kapitalbindning i lager och
produktionsstorningar. Se figur 8 nedan for kostnadsexempel som kan hinforas direkt till
materialflodet.
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Figur 8 —Kostnader i materialflédet (Jarnbring, 1994).
3.3 Projektplanering

3.3.1 Arbetsplatsdisposition

APD-plan (arbetsplatsdispositionsplan) ett bra verktyg, for att forbattra material floden, dér
oversikt over olika zoner pd arbetsplatsen finns, bland annat materialupplag, bodar,
lossningsplatser, kranplaceringar, infartsvigar, grindar och sé vidare. (Boverket, 2009)

3.3.2 Materialansvarig

Da wvildigt mycket material r6r sig pd och till en arbetsplats bor en speciell
materialorganisation som ansvarar for att ta emot gods, lagring, forflyttning, kontrollen av
materialflodet, minska ytbehov, minska lagringskostnader, gruppera relaterade aktiviteter pa
arbetsplatsen baserat pd materialhanteringen samt att ansvara for att verktyg och maskiner
finns pé ritt plats vid ratt tillfalle for rdtt aktivitet. Organisationen ska dven ansvara for att
underlétta forflyttningar och materialhantering. Detta ger 6kad produktivitet. (Pheng & Hui,
1999) Ledaren for vardekedjan ansvarar for att dela upp genomforandet i flera olika steg samt
att sitta upp syfte och mal for forbattringsarbetet inom de olika processerna. Det dr viktigt att
ledaren tydliggor att arbetet inte handlar om upprétta helt nya metoder. (Wegelius-Lehtonen
& Pahkala, 1998)

3.3.3 Planeringsarbete

Planering sker oftast utifran tidsplaner, problemet med tidsplanerna &r att de séllan ar styrande
utan mer beskrivande och beroende av forhéllandena pé arbetsplatsen. Detta forbittras genom
att alla berérda av tidplanerna ges mojlighet att delta i uppldggningen. Detta forbéttrar inte
bara kénslan for involvering utan dven forstdelse och handlingsberedskap genom &kad
kunskap. Planering bor goras efter processer snarare dn efter hela flodet och vara en
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kontinuerlig process i sig sjilv. Informationen av planeringen bor formedlas pa moten dér alla
ges mojlighet att framfora synpunkter och tillgodogéra sig helhetssynen samt att fordela
ansvar. D4 flera har en och samma helhetssyn dkar forstdelsen och arbetet for arbetsledaren
kan minskas. Planering bor ses som ett hjidlpmedel for att oka informationsflodet.
(Kristoffersson, 1995)

Visuell planering ér ett koncept som innebédr malnedbrytning for att f6lja den uppsatta planen.
Visuell planering ska hjdlpa till att belysa vad som ska goéras och av vem péd en
byggarbetsplats. Nér projektmélen bryts ner sammanstélls de till en tydlig bild 6ver vad som
ska goras per dag och individ, vilket sékerstiller att arbetet styrs at ritt hall. Fordelar med
visuell planering &r att alla vet vad alla ska gora, vilket 6kar motivationen nér alla kénner sig
delaktiga i projektet. (Dalman, 2006 No. 2)

3.3.4 Projektering

For att tidigt underlédtta arbete med bland annat planering bor projektering ske sa att det
framjar enkelhet i utférande, genomforande och underhdll. Krav ifrdn myndigheter, bestdllare
och byggare bor undersokas i1 avseende pa budget, livscykelkostnad, underhall, drift, kontrakt,
specifikationer, underlag till anbud, kontroller ifrdn bestillare, tidsscheman, vinstmarginaler,
etcetera for att skapa underlag och kvalitet i planerings och projekteringsskedet. Effekter av
detta arbete dr bland annat lattforstaeliga ritningar och specifikationer utan motségelser samt
minskad risk for konflikter och missforstand. En av forutsidttningarna for att ovanstdende ska
forverkligas dr att olika parter mots redan under projekteringsfasen pa samordningsmdten.
(Arditi & Gunaydin, 1997)

I dagens byggindustri har 3D-projektering fatt mer och mer faste. Fordelar med att rita
modeller i tre dimensioner &r sjdlvklara; aktorer far en storre inblick snabbare 1 hur en
byggnad ska se ut. Tidigare har det varit tidsddande att projektera i 3D, men i och med s.k.
objektorienterad 3D har tidsatgangen minskat och de direkta fordelarna med visualisering
blivit mer framtrddande. Objektsorienterad 3D handlar om fordefinierade element, sdsom
viggar, med fardiga matt och lager som enkelt kan ritas genom att dra enbart en linje. (Treldal
& Johnsen, 2005)

BIM (Building Information Model) dr ett relativt nytt koncept som géar ut pd att mycket
information for en patdnkt byggnad ska finnas samlad pa ett stille. Resultatet av projektering
med BIM blir en 3D-ritning som, férutom det rent grafiska, innehéller information om vilka
material alla element bestar av och vilka mingder dessa har. (Laiserin, 2007) Tid och kostnad
ar ytterligare dimensioner som kan ldggas pa varje element. Skillnaden mellan projektering i
3D och BIM iér att BIM ir en databas med information om byggnaden pé ett bredare sitt dn
rent grafiskt. Vad som finns i varje BIM beror pa vilka som utvecklat modellen och med vilka
verktyg. (Redaktionen Byggindustrin, 2008)

3.4 Kommunikation i projekt

Ofta ar det svart vad det géller byggprojekt att fa alla aktorer att kommunicera pa samma sétt.
Barridrer mellan olika grenar 1 projekt forekommer, till exempel mellan arkitekt och
konstruktdr (Wang & Huang, 2009). En nyckel till framgangsrik kommunikation mellan
aktorer dr Oppenhet. Samarbete &dr ett bra sitt att upprétthalla en 6ppen kommunikation. En
parameter for detta dr att samarbetsaktorerna ska ha samma mal och jobba at samma hall,
gemensamma intressen med samarbetet. Samarbete okar mdjligheterna till ett bra utfort
projekt 1 tid, kostnad och kvalitet, men ger dven en mdgjlighet till innovation och o6kad
kundndjdhet. Samarbete kan &dven bidra till béttre arbetsrelationer, mer effektivt
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informationsutbyte, mindre konfliktrisker, hogre produktivitet, reducerade kostnader,
forbattrad kvalitet, snabbare processer och battre svarsformaga fran aktorer. (Chan & Chan,
2004)

I byggbranschen konkurrerar entreprendrer (for sig) och leverantdrer (for sig) med andra
frimst genom att ge ldgsta bud i en upphandling. Detta upphandlingssitt framjar inte en god
kommunikation. Relationen mellan entreprendr och distributor dr en viktig del i varuflodet
som bidrar till kvalitet pa produkten. Framgangsrika projekt i framtiden kommer troligen
baseras pa kvalitetsarbete och med fokus pa livscykelkostnad (istdllet for
produktionskostnad), samt distributdrsansvar. Detta kan bara uppnds genom bra relationer
mellan aktorer. Bra relationer mellan férre leverantdrer dr béttre &n sdmre relationer mellan
fler leverantorer. (Arditi & Gunaydin, 1997)

3.5 Samarbeten

For att kunna nd malen med effektivisering genom hela virdekedjan &r arbetet med
leverantorsrelationer viktiga. En forutsittning for att materialflodet ska ske tillfredstéllande &r
att leveranser sker i ritt méngd och vid ritt tid och pa rétt sitt. (Pheng & Hui, 1999) Detta
synsétt géller dven internt och dér alla delaktiga 1 processen bor ses som kunder och
dubbelriktad kundndjdhet bor gélla. For att detta ska vara mojligt méste anvandare och kund
forvintningar vara kdnda och 6nskad kvalitet specificerad. For att utveckla och behélla gjorda
forbattringar kravs langvariga samarbeten och samarbeten med leverantdrer. Leverantdrerna
ar speciellt viktiga eftersom kvaliteten inte blir béttre d&n vad den ar i tidigare steg i
forsorjningskedjan.  (Arditi & Gunaydin, 1997) Genom samordningsmdten med
underentreprendr och arbetsledning ges forutsittningar for gemensam helhetssyn, underléttad
informationsspridning och ansvarsdelegering. (Kristoffersson, 1995)

3.5.1 Partnering

Partnering ar ett begrepp som innebér att inblandade parter 1 ett byggprojekt (eller annat
projekt) arbetar gemensamt mot uppsatta mél. Podngen med partnering &r att samarbetet ska
generera ett bittre genomfort projekt si att alla inblandade tjinar pa det. Aven stindiga
forbattringar dr ett mal med partnering. For att starta ett partneringprojekt sa krdvs det att
ledningen dr med och aktivt styr 1 uppldgg och att tillrackligt med resurser avsitts. (Nystrom,
2003) Grunden for ett lyckat partneringprojekt bestar i (Géransson & Ehrlén, 2003):

- Fortroende

- Hela projektet i fokus

- Workshop & Teamwork

- Gemensamma maél och visioner

- Gemensamma risker och mojligheter
- Incitament

- Integrerad organisation

- Oppen ekonomi

- Problem- och konflikthantering

Grunden 1 varje projekt ligger i de tva forsta punkterna, fortroende och hela projektet i fokus.
Detta tillsammans med resterande punkter genererar teoretiskt ett bra partneringsamarbete.
(Goransson & Ehrlén, 2003)

Uppfoljning av mal ar viktigt for att sékerstélla att de har uppnatts pa ett bra sitt. Malen ska
vara gemensamma sa att alla stravar &t samma héll. Incitament ar viktigt for att alla parter ska
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sakerstélla kvalitet med en bra ekonomi. Extrautgifter och vinster bor delas mellan parterna pa
ett sitt sd att alla kinner sig delaktiga i det som gors. Detta bidrar till att malen uppfylls.

Tvister som uppstar bor losas tillsammans med de personer som var inblandade i att
problemet uppstod, helst pa operationell niva. Tvister som gér till domstol har i regel bara en
vinnare, vilket inte ligger i linje med malen for partnering.

Eftersom partnering ska frambringa en god kommunikation mellan personer, s dr det viktigt
att personerna i sig trivs med varandra. Tva personer som kommer bra overens har littare att
kommunicera projektrelaterade saker &n tva personer som inte alls trivs med varandra. Val av
arbetspartners blir darfor viktigt for att ett partneringprojekt ska lyckas fullt ut. Alla parter
borde dérfor f& mojligheten att vélja vissa av sina arbetspartners. Ett annat sitt som partnering
framhéver 4r att organisationen ldgger energi och tid pad “team building”-aktiviteter. En
sammansvetsad grupp arbetar battre tillsammans. Det dr dven viktigt att alla delar med sig av
information till alla berérda parter. Om detta gors pa ett bra sétt sd kinner sig alla mer
delaktiga 1 arbetet, vilket leder till stindiga forbéttringar 1 projektorganisationen. (Nystrom,
2003)

Partneringblomman &r en visualisering av allt som partnering kan innehalla, med trust” och
“mutual understanding” — grundstenarna i partnering — i mitten, se Figur 9 nedan (Nystrom,
2003).

Figur 9 — Partneringblomman (Nystr6m, 2003)

3.6 Avtal och leveransklausuler

Sveriges Byggindustrier (tidigare Entreprenadforeningen och Industrins Byggmaterialgrupp)
har arbetat fram fem olika klausuler for hur material ska transporteras mellan distributor och
byggarbetsplats. Dessa leveransklausuler dr avsedda for upphandling p& ABM 92. Eftersom
det i ABM 92 inte finns nagra forhallningssétt till hur en vara ska levereras i samband med

_28—



Kap 3
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

kop, sa ar klausulerna framtagna for att reglera just detta. Leveransklausulerna &r avsedda for
alla  typer av  byggmaterialleveranser. (Entreprendrforeningen och  Industrins
Byggmaterialgrupp, 2010)

Delar som ingar i en leveransklausul &r avlidmnande, leveransplats, leveranstid och
transportsitt. Nedan foljer de klausuler som finns.

- HOS Hiamtat Olastat Séljaren

- HLS Héamtat Lastat Sdljaren

- LLK Levererat Lossat Koparen
- LOK Levererat Olossat Koparen
- LIK Levererat Inburet Koparen

Detta dr vad som avtalas. De tvé forsta klausulerna innebér att koparen hiamtar varorna sjélv
hos sédljaren, antingen lastat eller olastat. Koparen ansvarar for transport och lossning av
varan. | den tredje och fjarde klausulen star sdljaren for ansvaret av transport. Skillnaden
ligger ansvar vid lossning, dér i ena fallet siljaren stir for lossning och i det andra koparen. [
den sista klausulen ansvarar séljaren for varan dnda tills det ar inburet pd ritt plats.
(Entreprendrforeningen och Industrins Byggmaterialgrupp, 2010)
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4 Ledningens verktyg och styrmedel

Detta kapitel bestar av teori om hur en organisation bor arbeta for att styras pa ett bra sétt.
Kartlaggning, mal och standardisering &r stora omraden i kapitlet, som beskrivs ur olika
synvinklar. Vidare férekommer text om olika verktyg och metoder som kan anvandas i
forbattringsarbeten. All skriven teori ar anvand till att hitta beteenden och arbetssitt som
utgor de pastaenden som stéllsi huvudenkéaten i denna rapport.

Det finns olika principer for att arbeta mot effektivisering. Manga av principerna/verktygen
utgdr ifrdn olika grunder till exempel kvalitet, tid, kartliggning, jdmfGrelser och
benchmarking, etcetera. En av de viktigaste egenskaperna ledningen har for att forbittra och
effektivisera verksamheten dr deras formdga att sjélv involvera och engagera sig i
verksamhetens forbattringsarbete och kontinuerliga fordndringar. Ledningens involvering och
forméga att formedla samma principer i hela foretaget dr de huvudsakliga faktorerna for 6kad
produktivitet och 16nsamhet. (Arditi & Gunaydin, 1997)

4.1 Organisation

For att organisationen ska optimeras for att frdmja forbattringar och effektivisering maste
arbetet vara forankrat hos foretagsledning och ha fokus pd forbdttring av flodet samt
utviardering av problem och avvikelser. (Rother & Shook, 2005) (Pheng & Hui, 1999)
Ledningen maéste se till att det inte tillimpas vertikal hierarki, linjeorganisation med smé
mojligheter for egna beslut, som ger daligt utnyttjande av arbetares kompetens och dédrmed
sdmre motivation och ndjdhet. Ett bra sitt for att undvika detta &r att involvera medarbetarna.
(Pheng & Hui, 1999) (Arditi & Gunaydin, 1997) Vid bredare fordelat ansvar dr det viktigt att
medarbetare dr utbildade for att klara av att hantera nya arbetsuppgifter och dkat ansvar.
(Kristoffersson, 1995) Dessutom ska det fokuseras pa hilsa, sékerhet, utbildning och miljo
ombesorjande fOr att organisationen ska fungera tillfredstéllande. Ledningen ska agera
kontrollerande och inte deltagande, det innebir att mél ska sittas och foljas upp vad géller
kostnad, tid och kvalitet. Vid upprittande av mél ar det viktigt att inte enbart sétta upp
korttidsmal da de kan leda till 6kad konkurrens, interna konflikter, fientliga forhallanden,
minskad kommunikation och anklagelser nir méil inte moéts. Till och med fabricerade
rapporter kan bli resultat av sddant arbete. (Arditi & Gunaydin, 1997)

For att forandringsarbetet ska ske optimalt behover en person, en virdekedjeledare, tillsdttas
vars framsta uppgift ar att ha helhetssynen dver viardekedjan samt att ha handlingskraft och
befogenhet att implementera fordndringar tvirs Over avdelningar och funktionsomriden.
Ledaren ska vidare planera nya atgirder, utvirdera forbattringsarbetet, dagligen folja med
virdekedjan och vara en praktiker som drivs av forbattrade resultat. (Rother & Shook, 2005)
Arbetet bor till stor del ga ut pa att standardisera arbete, rutiner och processer. (Bicheno,
2004)Det ar inte bara virdekedjeledaren som ska ha insikt i processerna utan dven alla
lagarbetare som har del i en speciell process ska vara inforstadd i det processmonstret for att
det ska kunna uppritthallas. (Bicheno, 2004) (Wang & Huang, 2009) Arbetsstyrkorna i vilka
lagarbetarna ingar ska vara flexibla, innovativa, ansvarsfulla och besitta flera olika
kompetenser. (Pheng & Hui, 1999) Hela teamet maste gemensamt arbeta for att arbetsplatsen
halls stddad och vérdad och att saker ar pa ritt plats. (Bicheno, 2004)

Vid forbéttring och effektiviseringsarbete dr det viktigt att organisationen arbetar utifrdn bade
subjektivt och objektivt underlag dd man ofta angriper olika sorter problem utifrdn de olika
synsatten (Arditi & Gunaydin, 1997). En av de viktigare parametrarna att arbeta med mot
forbéttring ar den subjektiva kinslan av kvalitet genom hela virdekedjan. Vad som ér
avgorande for att nd framgang med forbattringsarbetet dr dvervakning, alltifran produktivitet,
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anvandande av material och verktyg till att 6vervaka in- och utflode av likvida medel. Ett
komplement till 6vervakningen &r intervjuer efter projektavslut. Dessa intervjuer ger underlag
till forbéttring i framtida liknande projekt, utvardering av hur problem har hanterats och
forebyggts och att de inte upprepas igen, projektprestation som ger mojlighet att
benchmarking av projekt sinsemellan. (Chan & Chan, 2004)

4.2 Standardisering

Kartldggning ir ett grundliggande analysverktyg for véigleda olika forbattringsatgérder i ett
virdeflode. En forbattringsétgird &r standardisering som &r en av stdttepelarna 1
forbattringsverktyget Lean. En av anledningarna till den stora vikten &r att standardiserings &r
det ndmns vara den nddvdndiga grunden for morgondagens forbéttringar. Standarder bor
tacka in tre aspekter: arbetstid, arbetssekvenser och standardarbete i processen. Standarder bor
inte vara specifika men inte heller vildigt vergripande. Det finns ett bista sitt att utfora
specifika uppgifter under specifika forutséttningar och en definierad standard &r en ett forsta
steg mot det mest optimala séttet att arbeta. Vad som é&r viktigt vid anvindning av standarder
ar att det finns ndgot vasentligt att mita for att se vad den nya standarden péverkar. (Bicheno,
2004)

Det bor finnas standardisering pa olika nivaer i en organisation. Alltifran en dvergripande mer
vedertagen standard, exempelvis hur ett projekt ska genomféras med vilka olika
aktiviteter/processer, till mer operatorsinriktade standarder dédr exempelvis olika grupper av
yrkesarbetare upprittar och definierar hur specifika och olika arbetsmoment bor utforas pé
bista sitt. (Bicheno, 2004)

4.3 Handlingsplan

En handlingsplan for att forverkliga framtida tillstind 4r en vésentlig del av
forbéttringsarbetet. Handlingsplanen bor innehalla information som:

1) En karta dver nésta framtida tillstdnd
2) Detaljerade kartor nddvéndiga pé processniva
3) En ettarig plan 6ver virdefloden.

Handlingsplanen bor konkretisera: (Rother & Shook, 2005)

- Exakt vad som ska goras, nir det ska goras och innehallet 1 de olika arbetsstegen
- Mitbara mal
- Avstimningspunkter med tillhérande ansvariga

Handlingsplanen bor utga ifran omréden som técker foljande punkter:

- Processer som medarbetare behdrskar vil

- Processer dér det finns forutséttningar for snabba resultat

- I de som kostnadssdnkningar snabbt kan astadkommas.

- Pacemakerprocessen (den process som avgor i vilken takt dvriga processer kan ske)

Forbattringarna 1 processerna bor utga i1 foljande ordning:

1) Kontinuerliga floden
2) Etablera dragande system (dér mottagaren inte harmaterialet/produkten/informationen,
etcetera tillgénglig forrdn mottagaren efterfragar det)
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3) Introducera utjamning av produktmix och volym (Exempelvis jamn niva av
byggprojekt av olika art)

4) Kontinuerligt arbete med att minimera sldseri, minska storlek pa mellanlager och
volymer.

4.4 Mal och framgangsfaktorer

Att sétta upp mal for en verksamhet ar viktigt for att hjdlpa medarbetare att fokusera och
prioritera. Mél kan anvéndas for att langsiktigt 4ndra medarbetares beteende. I en organisation
kan det vara onskvért att sikta pa flera mal pd samma gang till exempel 16nsamhet, kvalitet
och logistisk utveckling men detta &r inte funktionellt. Det finns flera risker med att gora
detta, dels kan malen inbdrdes vara oforenliga samtidigt som det ges mojlighet for
medarbetare och chefer att vilja mellan mélen och spela ut dem mot varandra. Med fa hogt
prioriterade mal genomsyras organisationen av ett entydigt budskap och ett fital harda
spelregler, medarbetare kan arbeta fokuserat med att 16sa problem och bryta ny mark. Ovriga
mél som organisationen har blir restriktioner som inte kriver extraordinéra insatser. (Ahrens,
2008)

Kritiska framgéngsfaktorer eller den mer vedertagna engelska bendmningen Critical Success
Factors (CSF:s) dr en bendmning pd Overgripande mél en organisation bor ha for att nd
framgang, till exempel kvalitet. (Pheng & Hui, 1999) (Chan & Chan, 2004) Dessa
framgéngsfaktorer mits genom att organisationen nyckeltal eller Key Performance Indicators
(KPIL:s), till exempel antal fel. Ett KPI &r alltsé ett nyckeltal pa hur bra foretaget eller projektet
fungerar. Om alla nyckeltal for kritiska framgangsfaktorer visar bra virden visar det pd att
foretaget har potential att vara framgangsrika inom just det omrade de framgéangsfaktorerna ar
definierade, till exempelkvalitet. Kritiska framgangsfaktorer ska vara definierade i linje med
organisationens mal (Schneier, Shaw, Beatty, & Baird, 1995). Arbetet med nyckeltal
tydliggor for vilka projekt som arbetar pé ritt sitt och vilka som har mojlighet till forbéttring
och sitta in resurser dérefter och pa sa sitt bidrar till ett bra arbetsflode och effektivare arbete.
(Chan & Chan, 2004) (Pheng & Hui, 1999)

Malet med att skapa nyckeltal ar att mojliggdra métning av hur bra ett projekt eller en
organisation leds. Ofta &r det inte bara objektiva matt som bor beddmas utan dven subjektiva
mal dr viktiga men som kan vara mer svardefinierade. Objektiva mél kan handla om tider,
kostnader, vdrden eller sjukfrdnvaro och sdkerhet i projektet. Dessa dr litta att definiera
eftersom ett konkret mitetal 14tt kan fas. Subjektiva méal sdsom kvalitet, funktionalitet och
tillfredsstdllandegrad hos intressenter och frimst kunden ar viktiga for ett framgingsrikt
projekt, men mycket svarare att méta och bedoma. I subjektiva fall for KPI:s &r den personliga
uppfattningen av till exempel kvalitet avgorande. Enkétundersokningar &r ett sdtt att
kvantifiera eller gora subjektiva KPI:s métbara. (Chan & Chan, 2004) (Schneier, Shaw,
Beatty, & Baird, 1995)

Att tinka pd vid framtagning av KPI:s: En organisations- och/eller projektledning bor inte ha
for manga KPI:s for att méta verksamheten for att inte koncentrera sig for mycket pé att mita
istéllet for att driva verksamheten framéat. For minga KPI:s dr tids- och resurskrivande. KPI:s
ar bra for att kunna jidmfora olika projekt, dock krdvs det vid jamforelse att ett stérre antal
projekt dr mitta for att fa ett palitligt resultat. Det dr darfor bra att designa KPI:s s& de kan
anvéndas pa olika projekt. For att dra nytta av uppsatta KPI:s fullt ut bor organisationen se till
att alla som jobbar inom denna kéanner till mal och KPI:s. Detta tydliggor for medarbetare om
vad som definierar ett framgéngsrikt projekt. Slutligen méste KPI:s uppdateras s& de inte blir
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fordldrade och méter gamla parametrar som har dndrats, dérfor bor de vara litta att
omdefiniera. (Chan & Chan, 2004)

Vikten av en beskrivning/kartlaggning av vilka projektledare och organisationer som lyckas
mest Onskvirt med projekt resultat har idag borjat uppmirksammats. Tidigare beskrevs
projektframgéng godtyckligt och drevs intuitivt. Med hjélp av kartliggningen kan vidare
utveckling ske. (Chan & Chan, 2004)

4.5 Kartlaggning av floden och processer

Kartliggningen av det nuvarande tillstindet, AR-liget, ligger till grund for skisserna pa ett
framtida BOR-liige. Nér grunden och 6versikten finns av nuvarande tillstdndet ska en karta
over framtida och Onskvérd tillstdnd ritas dir fokus ldggs pa att behdlla endast de processer
och del processer dér virde skapas. (Bicheno, 2004) Anledningen till att detta gors &r att
definitionen av framging maste vara specificerad innan vi kan nd dit och inga itgédrder kan
gbras innan én pa ren intuition och senare gar det inte att bekridfta om deras atgirder ar ritt
eller inte. (Chan & Chan, 2004)

Kartldggning dr grunden och en viktig del i att utveckla en organisations virdeflode och
processer for att minimera sloserier och som tydliggdr hur beslut och forbéttringar paverkar
kedjan samtidigt som det underlittar erfarenhetsutbyte inom processerna (Rother & Shook,
2005). Nir processer kartliggs dr det lattare att hitta forbattringsomrédden och orsaker till
sloserier i processerna. Det dr viktigt att en och samma person skoter kartliggningen for att fa
en helhetssyn. I ett produktflode &r det inte enbart materialflodet for produkten som bor
kartldggas utan dven informationsflédet som &r en viktig del i kartliggningen. Kartldggningen
kan delas in 1 tre olika faser, planerings- och projekteringsfas, byggfas och underhalls- och
driftfas. Material- och eller informationsfldde finns representerade i de olika faserna (Arditi &
Gunaydin, 1997). Fas ett innehdller bara informationsflode. Fas tvd innehdller bade
informations- och materialflode. Fas tre tillhor inte byggnationen och berdrs darfor inte direkt
av material- och informationsflode forran byggprojektet ér slutfort. Ett bra flode under fas tva
kan uppnds genom att kartligga anvindandet av arbetsstationer, verktyg och maskiner. Vad
som dr viktigt att tdnka pa vid en kartldggning &r att kartan inte behover vara perfekt med alla
detaljer. (Rother & Shook, 2005)Det som bor finnas med pa kartan &r processer och
mellanlager med ledtider, cykeltider, tid for virdehdjning och genomloppstider, stélltid, antal
medarbetare, tillgdnglig arbetstid, antal produktvarianter, leveransvolym, arbetstid,
kassationer och omarbetning, detta géller frimst tillverkningsindustrin. Det finns andra
parametrar, objektiva och subjektiva som é&r viktiga att kartligga i byggindustrin (Pheng &
Hui, 1999):

Objektiva parametrar: (Chan & Chan, 2004)

- Byggtid — Absoluta byggtiden fran start pa byggarbetsplats till praktiskt fardigt (Tid)

- Hastigheten for byggandet — Relativ tid pa bruttogolvyta/konstruktionstid, dagar/vecka
(Tid)

- Enhetskostnad — slutgiltiga kontraktsumman/bruttogolvarean (Kostnad)

- Olycksforhallande (Health and Saftey) — Accidental rate = (Antal rapporterade
arbetsplatsskador)/(Antal arbetare anstéllda eller mantimmar arbetade pa ett speciellt
projekt)

- Miljobelastning (EIA) (Miljdombesorjning) — enligt EIA (miljépaverkansbedémning)

- Formén
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- Produktionskostnader
- Omarbeten
- Ratt saker pa rétt sétt vid ratt tid

Subjektiva parametrar:

- Funktion (Funktion) — For dgare, entreprenor och designer

- Slutanvindarndjdhet (user expectations och ndjdhet) - Mer 1 underhalls stadiet
- Klientn6jdhet (deltagarndjdhet)

- Ratt saker pa ritt satt vid rétt tid

. Steg i processen
e :::ka:tlaggnmg Fliden i processen
av dagslaget

WVad dr virdeskapande alt. spill?

Ta bort spill i processen
Wad blir f81? Varfor blir det £&17
Ereativa ldsningar

Vad? Nar? Vem?
Utbildning av berdrd personal

Erfarenhetsiterknyming

Gor nddvindiga fordndringar i processen

Dokumentera utfall av forindringar

Figur 10 - Tillvagagangssatt for erfarenhetsaterforing (Caster & Deuschl, 2007)

Det finns olika typer av tekniker for processkartliggning. Kartliggningen bor alltid ske
uppstroms, det vill sdga fran slutprodukt till borjan av processen. Detta for att alla viktiga steg
i processen ska synas. Dérefter foreslds forbittrande étgdrder och implementering och
forandring sker. Vad som ar viktigt vid inforandet &ar att mitningar och
erfarenhetsdterknytning &r mojliga. Se ovanstdende bild. Det finns olika typer av
kartlaggningsmetoder, vilka dr bland andra: (Bicheno, 2004)

Value Stream Map — Denna metod gar ut pa att kartldgga virdeflodet och leta efter sloserier
langs vigen. Bade informations- och materialflodet bor kartldggas for att helheten skall synas.
Ett sé kallat spaghettidiagram ir ett bra hjdlpmedel for detta. I en sddan kartlédggs den fysiska
forflyttningen av en produkt i en processkedja och visualiseras pa en karta. Men hjélp av detta
kan omorganisering ske sd att den fysiska forflyttningen optimeras.

Demand Amplification Map — En siadan Kkartliggning 4r mer tillimpbar pa rena
produktionsindustrier och mindre tillimpbar inom byggsektorn. Den gér ut pa att kartligga
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hur en order fran en bestdllare kan fOrstirkas (fi storre kvantitet) ju ldngre bak i
produktionsledet den kommer i och med att varje delprocess vill producera ritt antal enheter
plus buffert. Det hela slutar med att for manga enheter produceras.

Lead Time Map — Kartldggning av stilltider i en distributionskedja. Denna kartlaggnings-
metod gar ut pa att méta stélltider, det vill sdga den tid olika moment (delprocesser) tar, i en
produktionskedja.

Quality Filter Map — Denna metod gar ut pa att kartligga var i produktionskedjan (i vilka
delprocesser). Hiar bor tva typer av fel kartlaggas: sddant som direkt miste forkastas och
sddant som kan repareras. Nir en saddan kartliggning skett kan man enklare se var man bor
lagga resurser pé kvalitetsforbéttring.

Activity Sampling — Activity Sampling gér ut pa att isolera en resurs och kartligga den med
ett antal observationer pa slumpmissiga tider for att f en bra statistisk bild dver vad resursen
verkligen anvénds till. For att fa ett ndgorlunda sékert resultat bor minst 200 observationer
goras Over ndgra dagars tid. Nér kartlaggningen dr genomford kan observationerna delas in i
véardeskapande, icke-virdeskapande och nddvindiga processer.

Process Activity Mapping — Denna kartlaggningsmetod dr mer detaljerad dn ovan ndmnda
metoder. Den arbetar i sekundintervall, det vill siga méter den specifika aktiviteten eller
processen varje sekund. Det dr ingen mening att genomfora denna kartliggning om man inte
sett over hur processen fungerar i helhet, Over storre intervall (minuter och timmar).
Kartldggningen bor dirfor inte goras innan processen eller aktiviteten har kartlagts med
nigon/ndgra av ovanstdende metoder. Denna metod dr mer inriktad pd att effektivisera
linjeproduktion av en produkt. Kartlaggningen sker pé ett sadant sétt att varje delprocess i1 en
process méts i form av tidsatging, resursanvindning (personal, verktyg, maskiner etcetera),
antal producerade enheter och sa vidare. Efter detta analyseras observationerna och
effektiviseringar soks.

4.5.1 Materialfloden

Materialflodet i en produktion dr en del av virdeflodet genom en distributionskedja. Att fa en
bra Oversikt Over materialflodet gynnar en organisation i arbetet med att effektivisera
produktionen genom identifiering av flaskhalsar och forbéttringsmdjligheter. Darfor &r
kartliggning av materialfloden en viktig del for att produktionen ska bli sa effektiv som
mojligt. For att astadkomma ett bra materialflode maste verksamheten ha ett bra arbetsflode,
det vill sdga en bra fordelning av arbete mellan arbetare si att materialflodet inte hindras.
Detta kan delvis dstadkommas genom bra kontroll 6ver materialfldden och bra planering av
resursanvindandet, fraimst arbetare. (Rother & Shook, 2005)F6r att skapa ett bra materialflode
ar det viktigt att forenkla arbetet i varje (del-)process i ett viardeflode. Produktionen bor héllas
sa enkel som mojligt samtidigt som maskiner och verktyg ska vara placerade pa ritt stélle, sa
att de latt kan hittas nir de ska anvindas. (Bicheno, 2004)Detta ar saker som ska jamforas vid
en totalkostnadsanalys. Totalkostnaden ar viktigare att fokusera pd snarare &n att ligga
resurser pa att identifiera de lagsta inkdpskostnaderna for materialet. (Jarnbring, 1994)

Materialflodet kartlaggs léttast i omvénd ordning, ifrén fardig produkt bak till ravaran (Rother
& Shook, 2005). En spaghettikarta (value stream map) ar ett bra verktyg for att se hur flodet
av ett virde, till exempel ett byggnadsmaterial, ser ut pa en arbetsplats frin avlastning till
montering. En del i kartliggningen innefattar att géra métningar. (Bicheno, 2004) Grunden till
ett bra materialflode ligger 1 att rétt produkt kommer med ritt kvalitet i rétt tid (Pheng & Hui,
1999). Detta minskar lagernivd och lageryta pa byggarbetsplatsen eftersom material
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kontinuerligt anvénds ndr det levereras. For att halla koll pa alla leveranser ar det viktigt att
kontrollera flodet av gods in till arbetsplatsen. Tydliga avlastningsplatser bidrar till en béttre
oversikt over materialflodet.

4.5.2 Informationsfléden

Vid kartldggning av informationsfloden anvénds pilar mellan olika processer for att beskriva
vad informationen &r samt hur den sker (Rother & Shook, 2005). For att nd framgang med
effektivisering och fordndring kravs det att arbetare, ledning, klienter, projektorer, inkdpare,
forséljare, bestillare, konsulter, leverantorer, underentreprenorer dr vil inforstadda i arbetet
som gors, att samarbetet fungerar och att samtliga arbetar mot nya mal och forbattringar. Hur
denna kommunikation sker och vilka brister och forbattringsmdjligheter som finns illustreras
genom kartldggningen. (Arditi & Gunaydin, 1997) (Pheng & Hui, 1999)

4.6 Verktyg for effektivisering

Det finns en rad olika verktyg och teorier for att optimera delar i eller hela forsorjningskedjan,
olika verktyg beskrivs med olika styrkor och svagheter. Det finns verktyg som syftar till att
oka forsorjningskedjans effektivitet och flexibilitet genom att arbeta med att allting ska ske
“just in time” det vill sdga material kommer precis vid den tidpunkten det ska anvéndas
etcetera. Andra arbetsdtt utgar ifran en kartliggning for att utifrdn den sétta in specifika
resurser dir forbattringsmdjligheter finns.

4.6.1 Lean

For att forebygga icke vérdeskapande processer, sloserier, s maste man identifiera dem.
Konceptet Lean gar ut pd att gora bestdende och systematiska forbéttringar och péd sé vis
angripa problemen till sldserier istéllet for att arbeta med att ta hand om sloserierna nér de val
dykt upp. Inom Lean finns det atta olika typer av sloserier. Dessa dr: transporter, lager,
onddiga rorelser, vintan, Overproduktion, felaktiga processer, defekter pa produkter och
outnyttjad potential hos anstéllda. Losningen for att komma till ritta med dessa olika sloserier
ar att forst kartlagga virdeflodet och analysera varje ingdende delprocessfor produkten och
sedan se dver vilka mojligheter som finns till forbittringar 1 virdeflodet. Direfter ritas en
karta over ett framtida tillstdnd. Det framtida tillstindet ritas enklast utifrdn kartan dver det
befintliga tillstdindet och genom att besvara foljande frdgor: (Bicheno, 2004) (Rother &
Shook, 2005)

1) Vilken é&r takttiden? (Berdknas pa tillgidngliga arbetstiden i de processer nedstroms
som &r ndrmast kunden.

2) Kommer ni att tillverka till en stormarknad for fardiga produkter, frdn vilken kunden
hédmtar efter behov eller for direkt leverans till kund?

3) Vari processen gar det att tillverka med kontinuerligt flode?

4) Var maste det finnas ett dragande system med supermarkets for att styra produktionen
1 uppstroms processer?

5) Vilken punkt i tillverkningskedjan (pacemaker processen) har ni valt sérskilt for att
styra produktionsflodet?

6) Hur kommer ni jdmna ut produktmixen i pacemakerprocessen?

7) Vilken arbetsmdngd kommer ni regelbundet att rekvirera och ta bort fran
pacemakerprocessen?

8) Vilka forbattringar blir nddvindiga 1 processen for att klara det viardeflode som har
specificerats pa kartan 6ver det framtida tillstandet?

Det &r viktigt att hela virdeflodeskedjan implementerar fordndringar for forbattringar vid
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optimeringen. (Arditi & Gunaydin, 1997) Desto effektivare kedjan blir desto kénsligare blir
kedjan mot plotsliga avbrott di det inte finns marginaler 1 form av resurser och lager. (Pheng
& Hui, 1999)

4.6.2 Just-in-time = JIT

Effektiviseringen kan angripas pa mer indirekta sétt genom att till exempel endast arbeta med
att kontinuerligt utveckla JIT-principer genom hela forsorjningskedjan som minimerar spill.
Just-in-time dr 1 tillverkningsindustrin ett effektivt koncept for att &stadkomma ett bra
materialflode och korta stilltider och ledtider for material som véntar pa att anvédndas.
(Zhongfu & Jianshuang, 2008) En metod som utvecklades i Japan dr Kanban eller ett sa kallat
pull-system. Detta system innebdr att varje arbetsstation (eller delprocess) i1 en
tillverkningskedja siger till just nir de behdver materialenheter for att utfora sitt arbete. I och
med detta ’drar” arbetsstationen de enheter eller material frin ev. foregdende arbetsstation
eller leverantor, och ser pa detta sitt till att just deras station aldrig har for mycket material 1
lager. Nyckelorden i1 JIT-filosofin och en optimal process dr minimera spill/sloserier,
inférande av pull-system, oavbrutet arbetsflode, kvalitetssdkrande, medarbetareinvolvering,
utvirdera problem och avvikelser, langsiktiga leverantorsavtal och stindigt forbattringsarbete
ar viktiga delar i en optimal JIT-process. (Pheng & Hui, 1999)

Vid ett sddant arbetsdtt minimeras bland annat lager-, underhdlls- och omarbeteskostnader
samtidigt som problem tydligare askadliggérs genom minskade lager och kvalitet och
produktivitet 6kar. Vidare ger det minskade behov av ytor, storre ytor, kortare ledtider,
snabbare mote av kundorders, minskade lager och oavbrutna arbetsfloden. Fordelarna med
JIT om detta efterhélls &r att lagerkostnader, indirekta omkostnader och produktionskostnader
sdnks, och att kvaliteten och produktiviteten okar. (Pheng & Hui, 1999) (Zhongfu &
Jianshuang, 2008)

Tre huvudsakliga méal med JIT ar: (Pheng & Hui, 1999)

- Okad konkurrenskraft for foretaget i lingden
- Okad produktivitet i foretaget
- Reducering av sldserier i form av material, tid och arbete

Implementering av JIT i byggbranschen dr mer problematiskt dn i tillverkningsindustrin
eftersom varje projekt ser annorlunda ut. Planering av materialfloden och oavbrutet
arbetsflode blir svarare och tar langre tid. Exempel pd hur man kan arbeta med JIT pd
arbetsplatser: (Pheng & Hui, 1999)

- Arbetsplatsens arrangemang av bodar, upplag och sjélva byggnationen ir viktiga for
att fa ett bra materialflode. En bra upplagd vérdeflodesplan genererar snabbare arbete
och minskar vintetider och transporter.

- Prefabricering ar en enkel metod for att minska materialhdllning och transporter pa
arbetsplatsen.

- Anvindning av verktyg och maskiner bor planeras vil sé att onddigt anvindande
forhindras, och medforda sloserier reduceras.

- Minskat lager pa plats leder till minskat spill i form av skador och sa vidare.

Det som ar viktigt att tinka pa vid arbete med JIT-system é&r att de &r vildigt kénsliga mot
avbrott fran originalplanen. En utebliven leverans kan forstora hela produktionsflodet. En
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annan viktig aspekt dr att kvalitet pa leveranser méste vara bra sa att materialet kan anvéndas
direkt. (Pheng & Hui, 1999)

4.6.3 Total Quality Management — TQM

Genom att arbeta med Total Quality Management (TQM) eller kvaliteten som utgdngspunkt
och genom hela leverantorsledet elimineras risker for att sloseri ska uppstd. Man nér till
exempel arbetet med ledtider hdrigenom ocksa, desto ldngre ledtider desto storre risk 16per
produkter att skadas. Verktyget beskriver vikten av att alla trinas till att tinka pé kvalitet. Alla
behover ddremot inte samma sorts trdning utan det ska anpassas for olika yrkesgrupper sasom,
ledning, ingenjorer, tekniker, yrkesarbetare, support, etcetera. Det man ska tridnas i dr bland
annat sékerhet, hdlsa, uppméarksamhet, problemldsning i grupp, orsaks- och verkansanalys,
kommunikation, ledarskap, initiativ, statistiska metoder, kostnad av kvalitet. Det ar viktigast
att traning och utbildning sker hos de som verkligen utfor arbete. (Arditi & Gunaydin, 1997)

4.6.4 Datorstbdda verktyg

Informationsflodet kan underléttas vésentligt genom att byggforetag implementerar
Enterprise Resource Planning-system (ERP). Om foretag anvéinder det effektivt kan
konkurrenskraft och produktivitet 6kas genom béttre beslutsunderlag om till exempel vilka
projekt som dr framgangsrika och var i projekten fOrtjdnsten ligger, ekonomiska data kan
enklare kopplas och knytas till hiandelser och verktyg som exempelvis prognoser. (Wang &
Huang, 2009) Ekonomisk data som é&r intressant att redovisa dr olika variationskostnader,
exempelvis hur en fordndring av en process paverkar kostnaderna eller hur en forindring efter
ett nytt lagkrav paverkar organisationen, kostnad for forebyggande atgirder, kostnad for
avvikelse, livscykelkostnader, kostnad for att na uppsatta mal, nettovariationen, netto
nuvarande vérde. (Arditi & Gunaydin, 1997) Det ér viktigt for organisationen att objektivt
kunna vérdera det kommersiella viardet av en produkt/tjinst och arbeta mot att kunna gora
detta dé det upplevs som kvalitet av kunden. (Wang & Huang, 2009)

IT ar en viktig del for ett projekts framgang vad giller ett effektivt informationsflode
(Macdonald, 2007). Ordertransparens dr exempel pd saddan information, det vill sdga att alla
parter kan se information om en order, informationsflode ar tydligt kommunikation mellan
aktorer, variation av material anvdndning, och synkronisering av leveranser med mera &r
ocksa viktig information att dskadliggora i en optimal distributionskedja. (Wang & Huang,
2009)

4.6.5 Risker med effektivisering

Vid effektivisering i vdrdekedjan dr det av vikt att man arbetar med helheten genom hela
kedjan och inte ser specifikt till enskilda processer eller del processer for att undvika
suboptimering. Suboptimering innebédr att en delprocess forbittras sa mycket att andra
processer drabbas antingen genom exempelvis minskade resurser eller hogre beldggning. For
att undvika suboptimering kvalitativa 16sningar premieras framfor kvantitativa. (Rother &
Shook, 2005)
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5 Beskrivning av NCC

Detta & det forsta empirikapitlet. Det innehdller en kort beskrivning av NCC, framst
organisatoriskt med fokus pa vision, strategier och madl och hur NCC for ut dessa i
organisationen. Detta knyter rapporten an till vid sammanstallning av projektmal i kapitel
7.2. All information i detta kapitel ar inhamtad fran NCCs webportal.

5.1 Strategisk inriktning

NCC ér ett av Nordens ledande bygg- och fastighetsutvecklingsforetag. Hogsta styrmedlet ar
deras vision som reflekteras ner i organisationen via olika strategiska inriktningar och
affarsplaner. Visionen lyder:

"NCC:s vision &r att vara det ledande foretaget i utvecklingen av framtidens miljéer for
arbete, boende och kommunikation. Vara fokusomrdden &r kunder, kostnader och
kompetens.” *

NCC anser sig ha konkurrensfordelar i och med ” ... storlek i kombination med lokal nérvaro
och kompetens samt finansiell styrka for att utveckla produktion, processer, samar betsformer
och kunderbjudanden.” *

Vidare har NCC tre fokusomraden som de arbetar med:

- Kunder — Det mest attraktiva kunderbjudandet
- Kostnader — Den hogsta Produktionseffektiviteten
- Kompetens — Det bista foretaget att arbeta for

Dessa tre punkter tillsammans med héllbar utveckling 4r NCCs afférsidé, se figur 11 nedan.

Kunder:
Det mest attraktiva Den hagsta

kunderbjudandet Produktions-
effektiviteten

. Hallbar W
utveckling

'\

\;\ Kompetens:
Det basta foretaget

att arbeta for

\\.

Figur 11 — NCCsaffarsidé’

* Fran NCCs webbsida, http://www.ncc.se/sv/OM-NCC/NCC-koncernen/Var-strategiska-inriktning/, 2010-02-08
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Det 6vergripande strategiska malet fram till 2012 &r att ha 5 % ldagre produktionskostnader per
ar. Vidare finns fyra stodjande mal inom respektive omrade:

- Agare — Nordens mest 1dnsamma byggforetag

- Kund — Sveriges mest uppskattade byggforetag

- Process — Sveriges effektivaste byggprocess

- Medarbetare — Sveriges mest attraktiva arbetsgivare

NCC anvinder sig av olika system for att f6lja upp bade medarbetar ndjdhet (HKI), kund
ndjdhet (kundenkét) och system for att ta tillvara medarbetares idéer om forbattringsatgarder
samt ekonomisystem for lonsamhetsuppfoljning (Report). Dessa system dr idag inte fysiskt
sammanlidnkade pa nagot sitt som mojliggor dverskadlighet over orsak och verkan projektvis
utan aterkopplingen sker genom rapporter som diskuteras dvergripligen pa moten.

5.2 Planer

For att kunna fora ut den strategiska inriktningen till hela organisationen s& anviander sig NCC
av olika affarsplaner och mal- och handlingsplaner. Dessa dr underliggande den strategiska
inriktningen och lite mer konkreta och mer bundna verksamheten.

NCC idr uppbyggt 1 olika enheter. Négra av dessa dr Construction, Roads, Property
Development och Housing. Construction Sverige dr en enhet inom NCC-koncernen som &r
inriktat pd att bygga bostidder, kontor, 6vriga hus, industrilokaler, vigar, anliggningar och
ovrig infrastruktur. Inom denna enhet 4r NCC uppdelat i olika regioner som upprittar sina
egna planer baserat pdA NCCs huvudsakliga strategiska inriktning.

Afféarsplanen for varje region beskriver fokusfragor och lite mer konkreta nyckeltal for
regionen inom de strategiska mélen dgare, kund, process och medarbetare. Vidare dr varje
region indelad i mindre avdelningar dir mal- och handlingsplaner sétts upp med mer lokala
mal och handlingar for verksamheten. Dessa ligger i linje med de dverliggande malen for
NCC.
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6 Kartlaggning av projektbeteenden

Empirikapitel. | detta kapitel redovisas kartlaggningen av olika beteenden som anvands i
projekt samt urvalet av vilka beteenden som &r intressanta att undersoka narmare. De
identifierade beteendena omformuleras till pastdenden som anvands i den senare
huvudenkdten som skickats ut for att identifiera projektbeteenden pa olika
arbetsplatser/projekt. Detta resultat anvands senare till den statistiska analysen.

Kartldggningen utgar fran intervjuer, NCCs verksamhetssystem samt teoristudier. De
beteenden och arbetssitt som kartlagts har delats in 1 fyra kategorier efter typ: Planerings- och
upphandlingsfas, Produktion, Overlimnande och Ovrigt. Av alla identifierade beteenden och
arbetssitt har de 40 hogst rankade valts ut och anvints till huvudenkéten. Kapitlet bestar av
bade insamlande av data samt analys och resultat av dessa. Slutligen presenteras samtliga
pastaenden som enkéten innehéller.

Pa varje byggarbetsplats arbetar man enligt vissa monster och arbetssétt. I princip blir varje
samling, processer, av arbetsplatsbeteenden unik eftersom olika platschefer arbetar péd olika
satt, &ven beroende pa hur projektet ser ut och vad som ska byggas. For att definiera vilka
beteenden och arbetssitt som forekommer och péverkar NCCs nyckeltal och i slutindan
uppsatta verksamhetsmél, maste en kartliggning av dessa goras. Kartldggningen gjordes
huvudsakligen med hjélp av tre olika sorters datainsamling:

- Djupintervjuer med platschefer
- Komplettering fran NCCs verksamhetssystem
- Teoristudie

6.1 Intervjuer och verksamhetssystemet

Intervjuerna som ligger till grund for identifiering av olika projektbeteenden utférdes med
platschefer enligt det som framgar av metodkapitlet (kapitel 2.5.1). Intervjuunderlaget
redovisas i samma kapitel. Upplagget i1 intervjuerna foljde till stor del projektkronologisk
ordning, det vill sdga frdgor om ett projekts olika faser skedde i tidsfoljd (frén
planering/projektering till byggnation till Overlimnande). Den kronologiska ordningen
utkristalliserades dnnu tydligare under intervjuerna, dérfor redovisas resultatet av intervjuerna
efter dessa kategorier i Tabell 4-Tabell 6 i1 delkapitel nedan. Underkategorierna valdes efter
olika dmnesomraden. Resultaten nedan beskrivs forst utifran muntliga reflektioner under
intervjuerna for att sedan tas upp 1 punktform som beskriver de beteenden och arbetssitt som
antecknades under intervjuerna.

6.1.1 Planerings- och upphandlingsfas

Inledningsvis under intervjuerna pépekades vikten av planering. Med bra tid for planering
menades att de allra flesta projekt skulle g& bra och bidra till positivt utfall av nyckeltal for
projektet. Detta ska bero pa att man skulle ha extra tid att kommunicera med berdrda
projektdeltagare, planera ink6p, ga igenom bygghandlingar, etcetera.

Det som sades ha extra stor betydelse for projektframgang var i ménga fall faktorer som
platschefer enligt egen utsago inte sjdlv hade mojlighet att paverka. Till exempel hég- och
lagkonjunkturer och deras direkta paverkan pa anbudet i forhallande till produktionskalkylen.
En annan sddan opéverkbar faktor fran platschefens sida var tiden for planering innan
produktionsstart och om projekteringen var vdl genomford samt ndr pé aret projektet
genomfors och tillhorande viaderforhdllanden. For att genomfora en studie korrekt som syftar
till att finna kopplingar mellan nyckeltal som definierar projektframging och olika
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projektbeteenden uttrycktes vikten av att ta stillning till dessa faktorer trots att de inte ar
beteenden.

Vid upphandling av leverantdrer och underentreprendr (UE) kan forfarandet skilja sig at
beroende pa budgetens marginaler. Vid hart pressade marginaler 1dgger man mer tid pa att
traffa flera olika leverantdrer och UE for att sdkerhetsstélla kvalitet och pris. Det som inte
skiljer sig dr vikten av att alla inblandade 1 projekten har roligt under genomférandet och att
stimningen ir god bland arbetsledare, yrkesarbetare, platschefer och UE.

D4 bada intervjuade platscheferna péapekade vikten av anvidndningen av NCCs
verksamhetssystem, dr det givet och uppenbart tydligt att mycket av det material som kom
fram vid intervjuerna dr véldigt likt materialet som beskrivs i1 verksamhetssystemet. Dérfor
redovisas inte nagot ytterligare material frdn verksamhetssystemet da det till storsta del tacks
in 1 intervjumaterialet.

I nedanstdende Tabell 4 redovisas platschefernas kommentarer till vad de tror paverkar
projektframging inom planerings- och projekteringsfas.

Tabell 4 — Planerings- och projekteringsfas

Allmant Intervjuobjekt ett Intervjuobjekt tva
Hur planeringen utfors Platschef delaktig i anbud

Anvandning av verksamhetssystemet Platschefens relation till inkopare

Storleken pa anbudet Projekteringen fullstandig innan start

Storleken pa organisationen Anvéandning av verksamhetssystemet

PLATSCHEF delaktig i upphandling och anbud Egna rutiner och tidsplaner hos platschefen
3D-projektering for helhetsbild Detaljrika tidplaner

Partneringprojekt Tydliga mal

Offentlig upphandling

Vilken tid pa aret produktion sker

Viktigt att platschefen dr med i tidigt skede
Viktigt med yrkesarbetare och arbetsledare i
planeringen

Kompetens hos bestallare/kund
Medarbetare

Paverka valet av yrkesarbetare Ha med medarbetare i tidigt skede
Upphandling av leverantorer och Leveransavtal

underentreprendrer

AF-del och anvanda sig av vite mot fel hos Tydlig information om internationella inkdp
leverantérer

Tid pa sig for upphandling Vite fran underentreprendrer vid dalig stadning
Antalet olika leverantérer man traffar innan

upphandling

Volyminkép framfor JIT

Inkdpsportalen

Stor valmaijlighet av underentreprendrer

6.1.2 Produktionsfas

Som de bada intervjuade platscheferna sa ” Det absolut viktigaste i ett projekt ar att man har
roligt tillsammans.” Detta i kombination med att alla projektdeltagare &dr vél inforstadda i
projektets genomforande och att kommunikationen sker pa ett tydligt och dverskadligt satt
sammanfattar intervjuerna till stor del. Utdver detta patalades vid bada intervjuerna vikten och
nyttan av att en vidderskyddande miljé for byggnationen s& snabbt s& mojligt skapas. Det
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papekades dven att det finns en del beteenden man boér anvidnda sig av enligt NCCs
definierade mal, men som man samtidigt undrar om de verkligen bidrar till 6kad 16nsamhet,
ett exempel pa detta &r Internationella ink6p. ” Detta gor vi trots att vi inte tjanar eller sparar
pengar pa det.” som en av de intervjuade konstaterade.

I nedanstdende Tabell 5 redovisas platschefernas kommentarer till vad de tror paverkar

projektframgéng inom produktionsfas.

Tabell 5 — Produktionsfas

Allmant Intervjuobjekt ett

Intervjuobjekt tva

Respektera yrkesarbetare
Samordningsmote med yrkesarbetare och
underentreprendrer

Yrkesarbetare tilldelas tydligt ansvar for
maskiner

Yrkesarbetare kan valja material

Mycket ansvar till yrkesarbetare

Arbetsberedningens tydlighet

Bestillare/kund

Yrkesarbetare delaktig i arbetsutférande
Samordning med yrkesarbetare och
underentreprendrer

Arbetsmiljo idéer ifran yrkesarbetare

Platschefens formaga att delegera
ansvarsomraden.

Platschefens inblandning i arbetsledning och
Yrkesarbetares kommunikation

Platschefens vistelse i produktionen
Yrkesarbetare har tillgang till ritningar
Detaljerade arbetsberedningar

Information sprids pa samordningsmoten
Foretagsgenomgang med yrkesarbetare
Aktiviteter utanfor arbetstid med yrkesarbetare
Korta beslutsvagar

Kontroll och uppféljning
Anvanda sig av extern fuktmatningspersonal
Kontroller enligt PBL

Logistik

Vid dndringar tillagg informeras kund direkt
Bestallare har konsulthjalp

Vaktbolag

Egenkontrollprogram av arbetsledning och
platschef

Normerade besiktningar

Om kund/bestillare dr med pa besiktning

Begransat med tra i byggnationen
Vaderskyddande miljé med varme
Att fa tatthus sa snabbt sa mojligt
Tillgangen pa fria ytor

Anvandning av prefabricerat material
Planering av logistikfléden

6.1.3 Overlamnande och Ovrigt

Viktigt med tatthus

Planering av langvaga transporter
RAMIRENT med vid APD-plansutformning
Detaljerade rullande tidplaner pa fyra veckor
Organiserad mottagningskontroll
Bruksanvisningar till material

Skyddsrond anmarker pa ostddade ytor

Ett projekts framgang definieras inte bara via NCC men ocksd genom kunden. Dérfor
kommer kundens subjektiva bedomning av projektet péverka huruvida projektet é&r
framgangsrikt eller inte. Det spelar darfor stor roll vem kunden ar eller vem som representerar
kunden vid Overldmnande. Dérfor menar de intervjuade att vem som &ar med vid
overlimnande av projektet spelar roll for projektframging. De intervjuade foredrar vid
overlamnande en person som &r vél insatt 1 byggbranschen. For platschefens kommentarer, se
Tabell 6 nedan.
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Tabell 6 — Overlimnande och 6vrigt
Kund/bestillare Intervjuobjekt ett Intervjuobjekt tva

Om kund/bestéllare dr med pa slutbesiktning
Ovrigt

Nojesaktiviteter anordnades for yrkesarbetare
utanfor arbetstid

De intervjuade patalade svérigheter med att hitta samband mellan olika projektbeteenden och
nyckeltal som definierar projektframgéng da varje projekt dr unikt med unika forutsattningar.
Ett direkt exempel gavs ifrdn en av de intervjuade platscheferna for att illustrera svérigheterna
med att jaimfora projekt sinsemellan, ” Skolor och badhus &ar inget man kan jamfora med
andra projekt dels pa grund av lagen om offentlig upphandling, dels pa grund av de svara
installationsdelarna.”

6.2 Formulering av pastaenden gallande projektbeteenden

For att studera om det finns beteenden som inte framkommit under intervjuerna jimfordes
resultatet frdn intervjuerna med beteenden som tas upp i verksamhetssystemet, vid denna
jamforelse syntes det att arbetssdtt som tas upp i verksamhetssystemet tdcks vil in i det
material som framkommit vid intervjuer.

Efter att all information fran intervjuer sammanstéllts i1 tabeller i foregdende kapitel, sa
formulerades ett antal pastdenden kring dessa beteenden och arbetssdtt. Dessa pastaenden
stdlldes upp sd att de skulle bli sd fria som mdjligt frdn egna tolkningar och skulle svara sa
mycket som mojligt mot det rapporten efterstravar. De har dven stillts upp ur en platschefs
synvinkel, s& att denne ska kunna tolka det pa ritt sitt. Alla pastdenden redovisas i Tabell
7Tabell 9 nedan.

Tabell 7 — Planerings- och upphandlingsfas

Allmant

Jag var delaktig i anbudsférfarandet

Anbudskalkylen var rimlig i férhallande till produktionskalkylen

Systemet tekniska plattformar anvandes i stor utstrackning

Jag ar val inforstadd i verksamhetssystemet olika funktioner

Verksamhetssystemet anvandes fullt ut

Jag hade bra med tid att ldsa in mig pa projektet innan produktionsstart

Kvaliteten pa ritningar, handlingar och annan dokumentation var bra vid produktionsstart
Projekteringen/planeringen var vil genomford vid produktionsstart

3D-projektering anvandes

Visuell planering anvdndes

Jag undersoker och jamfor totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial vid inkop

Jag avropar mer inbyggnadsmaterial an den mangd det projekterats for

Bestillare/kund

Bestallarens projektmal fanns tydligt definierade innan produktionsstart

Alla yrkesgrupper kdnde val till projektets olika mal

Medarbetare

Jag hade bra mgjligheter att paverka valet av yrkesarbetare till projektet efter egna 6nskemal
Arbetsledare involverades i planeringsarbetet innan produktionsstart.
Underentreprendrer involverades i planeringsarbetet innan produktionsstart.
Upphandling av leverantorer och underentreprendrer

Vid upphandling av underentreprendrer togs flera anbud in fran olika underentreprendrer per
upphandling

Innan upphandling traffade NCC flera olika underentreprenorer per upphandling

—44 —



Kap 6
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

Vi arbetade till storsta del med underentreprenérer som vi arbetat med tidigare

Jag hade bra mgjligheter att paverka inkoparens val av olika leverantérer

Jag képer material med leverantérens kringtjanster i de fall det finns for att fa det levererat pa ett
effektivare satt

Inképsportalen anvandes till de allra flesta inkdpen

Till stor del anvandes internationella inkop

Jag fick tillrdckligt med information géllande de internationella inkopen

Material koptes huvudsakligen i stora volymer och lagrades pa arbetsplatsen snarare dn sma
volymer vid manga olika tillfallen (JIT)

Leverantéren kunde erbjuda tydlig information kring produkten (via telefon/mdote/bruksanvisning)
Leverantoren kunde svara val pa fragor kring leveransen av produkten

Leverantorerna granskades i stérsta mojliga man innan affar

Vite fanns och anvandes om inte leverantorer skotte avisering vid leverans enl. 6verenskommelse
Vite fanns och anvandes om leveranser var forsenade

Vite fanns och anvdandes om inte underentreprendrer skétte stadningen efter sig

Tabell 8 — Produktion
Allmént

Jag hade daglig direkt kommunikation med yrkesarbetare gallande arbetsutférande
Samordningsmote (underentreprendr, arbetsledare, yrkesarbetare, och sa vidare) holls med sa
manga veckors mellanrum (hela veckor)

Representanter ifran alla yrkeskategorier (underentreprencrer, arbetsledare, yrkesarbetare, och sa
vidare) fanns representerade pa samordningsmaéten

Yrkesarbetare ar med och upprattar tidplaner for sitt eget arbete

Yrkesarbetare ar med och paverkar inkdpen av det material de arbetar med

Yrkesarbetare ar med och paverkar sitt satt att utfora arbete pa

Det fanns tillfdllen da det fanns brist pa material som drabbade produktionen

Produktionen drabbades av storning eftersom arbetsmoment drog ut pa tiden
Arbetsberedningarna var mycket detaljerade

Yrkesarbetare tilldelades arbetsberedningar vid samtliga arbetsuppgifter

Yrkesarbetare arbetade sjalvstandigt efter arbetsberedningar

Yrkesarbetare arbetade sjalvstandigt efter ritningar

Det fanns mycket detaljerade tidplaner (specifika arbetsmoment, vilka yrkesarbetare som utfér vad,
etcetera)

Leverantorer

Kvantiteten av inbyggnadsmaterial var felaktig vid leverans

Kvaliteten av inbyggnadsmaterial var korrekt vid leverans

Tidsprecisionen pa viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var god

Sorteringen var korrekt vid de materialleveranser (till exempel dorr- och/eller fonsterleveranser)
dar sortering var férvantad.

Jag anvande mig av intransporttjanster

Jag anvande i de fall da det var mgjligt av leverantorer som sjalv lossade materialleveranser

| de fall dar LLK anvandes (levererat lossat hos kdparen), lossade alltid leverantorer enligt avtal
Bestillare/kund

Kund/bestéllare hade erforderlig teknisk kompetens for att forsta produktionen
Kund/bestéllare hade kompetent konsult som var vl inférstadd i produktionen
Kontroll och 6vervakning

En person ansvarade ensamt for all besiktning

Besiktningsansvarig hade tydligt definierade arbetsuppgifter

Vi anvande oss av normerade besiktningar

Varje arbetsledare hade tydligt fordelat ansvar med tydligt definierade arbetsuppgifter
Extern personal anvandes vid fuktmatningskontroll

Arbetsplatsen hade bevakning nattetid

Arbetsmaskiner tilldelades under ordnade former med tydligt personligt ansvar

Vem uppréattade oftast egenkontrollprogram?
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Materialfléden pa arbetsplatsen kartlades och féljdes innan materialforflyttning
Logistik

Arbetsplatsen var under hela projekttiden val stddad och strukturerad

Ej stadade ytor togs upp vid skyddsronden

Ansvar for arbetsplatsens stadning fanns tydligt definierat

APD-planen anvandes i storsta maojliga utstrackning (till yrkesarbetare, leverantérer, andra
intressenter)

Yrkesarbetare, underentreprendérer och arbetsledare kdnde vl till APD-planens utformning och
dess revideringar

Leverantorer var val informerade om arbetsplatsens APD-plan

APD-planen anvandes som ett dynamiskt dokument vid dispositionsandringar

Materialfloden och lagring skedde enligt APD-planens anvisningar

Det fanns tillrackligt med fria ytor for arbetsplatsetablering/materialupplag/etcetera

En person ansvarade ensamt for arbetsplatsens logistik (mottagningskontroll, APD-planer, lossning,
etcetera)

Logistikansvariges uppgifter fanns tydligt definierade

Material pa arbetsplatsen flyttades endast en eller tva ganger innan inbyggnad

Material lagrades néra inbyggnadsplats

Arbetsplatsen hade en tydligt definierad och planerad leveransplan

Allt material som kom till arbetsplatsen genomgick mottagningskontroll

Vem skotte oftast kontakt med leverantor vid leverans?

Material valdes sa att tra i stommen begransades

Tatthus infoll enligt tidplan

Vid behov fanns tillgang till och anvandes vaderskyddande miljo for lagring av kansliga material
Prefabricerade element anvandes i stor utstrackning under projektet

Forbattringsverktyget LEAN anvandes for att forbattra logistikarbeten

Tabell 9 — Ovrigt
Nojesaktiviteter anordnades for yrkesarbetare utanfor arbetstid
Ser ni till att arbetarna trivs pa jobbet for att minska sjukfranvaro och sa vidare?

6.2.1 NCCs intresse for identifierade beteenden

Kap 6

Forutsdttningslost och utan analys skickades en forenkét ut med alla identifierade beteenden
fran foregéende kapitel 6.2. Sddana beteenden som varit lika, men kommit fran olika kéllor
sammanslogs under ett gemensamt pastaende. Enkdten undersokte NCCs instéllning till vilka
beteenden som var mest intressanta och mojliga att forsoka koppla till nyckeltal som
definierar projektframgang. I Tabell 10 nedan presenteras de trettio hogst rankade
pastaendena och tillhdrande vikt. Vikten dr det sammanslagna medelvérdet efter fem olika

personers bedomning pa en skala 1-5.

Tabell 10 — 30 hogst rankade pastaenden fran férenkat

Pastaende Medelvikt
Vid behov fanns tillgang till och anvandes vaderskyddande miljo for lagring av kansliga 5

material

Jag hade bra med tid att Idsa in mig pa projektet innan produktionsstart 4,8
Jag hade daglig direkt kommunikation med yrkesarbetare géllande arbetsutférande 4,8
Ansvar for arbetsplatsens stadning fanns tydligt definierat 4,8
APD-planen anvandes i storsta mojliga utstrackning (till yrkesarbetare, leverantorer, 4,8
andra intressenter)

Yrkesarbetare ar med och paverkar sitt satt att utfora arbete pa 4,6
Arbetsplatsen var under hela projekttiden val stadad och strukturerad 4,6
Tatthus inféll enligt tidplan 4,6
Var férmaga att hantera dndringar, tilldgg och andra kundonskemal 4,5
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Bestéllarens projektmal fanns tydligt definierade innan produktionsstart 44
Varje arbetsledare hade tydligt férdelat ansvar med tydligt definierade arbetsuppgifter 4,4
Ej stadade ytor togs upp vid skyddsronden 4,4
Kvaliteten pa ritningar, handlingar och annan dokumentation var bra vid 4,4
produktionsstart

Alla yrkesgrupper kande val till projektets olika mal 4,4
Underentreprendrer involverades i planeringsarbetet innan produktionsstart. 4.4
Representanter ifran alla yrkeskategorier (underentreprendrer, arbetsledare, 44
yrkesarbetare och sa vidare) fanns representerade pa samordningsmoten

Arbetsplatsen hade en tydligt definierad och planerad leveransplan 4,4
Visuell planering anvandes 4,2
Arbetsmaskiner tilldelades under ordnade former med tydligt personligt ansvar 4,2
Det fanns tillrackligt med fria ytor for arbetsplatsetablering/materialupplag/etcetera 4,2
Material valdes sa att tra i ssommen begrdansades 4,2
Anbudskalkylen var rimlig i forhallande till produktionskalkylen 4,2
Arbetsledare involverades i planeringsarbetet innan produktionsstart. 4,2
Jag hade bra mojligheter att paverka inkdparens val av olika leverantérer 4,2
Logistikansvariges uppgifter fanns tydligt definierade 4,2
Material pa arbetsplatsen flyttades endast en eller tva ganger innan inbyggnad 4,2
Nojesaktiviteter anordnades for yrkesarbetare utanfor arbetstid 4,2
Systemet tekniska plattformar anvandes i stor utstrackning 4,2
Jag hade bra mojligheter att paverka valet av yrkesarbetare till projektet efter egna 4,2
onskemal

Det fanns mycket detaljerade tidplaner (specifika arbetsmoment, vilka yrkesarbetare 4,2

som utfor vad, etcetera)

6.3 Analys av projektbeteenden infor huvudenkat

For att f4 en hog svarsfrekvens pd huvudenkiten och minska risken att inte f4 svar s& har
antalet frigor begrénsats till 42 st. For att belysa projekten bade utifrdn ett teoretiskt och
empiriskt perspektiv, s sammanstills den slutgiltiga enkdten av de 20 hogst rankade
beteendena fran forenkéten och ytterligare 22 beteenden som tas upp i teorin men som inte &r
hogt rankade 1 forenkdten. Anledningen till att géra enligt ovan &r att ta vara pa bade teori och
empiri. D4 rankingen av beteendena ifrdn empirin hade véldigt 1ag spridning och samtliga g
over 4 av de 20 som skulle tas med hade samma ranking som ytterligare ett tiotal beteenden
valdes de ldgsta ut genom Henrik Hylls personliga beddmning.

Da fokus pa denna studie dr logistiska beteenden bor dessa utgdra storsta delen av enkéten.
De flesta av de 20 hogst rankade beteenden ifran empirin faller vdl inom ramen for
definitionen av logistik. Det finns dock en del beteenden som kan upplevas vara i grinslandet.
Anledningen till att &ndd anvinda sig av dessa fortsatt i studien &r att dessa kan maskera hur
de logistiska beteendena paverkar nyckeltalen. Till exempel ”Anbudskalkylen var rimlig i
forhallande till produktionskalkylen” som kan ses som ett icke logistiskt beteende. Beroende
pa hur nyckeltal viljs s& skulle detta beteende direkt sla ut all ekonomiska pdverkan av
logistiska beteenden. Genom att tillata att en del av pastdendena inte dr av logistisk art samt
att infoga olika projektkategorier tas hdnsyn till den information som framkom i empirin, till
exempel faktorer som platschefen ej kan paverka.

De beteenden som framkom vid genomgang av det teoretiska ramverket presenteras i Tabell
11 nedan. En del av pastdendena dr omformulerade for att anpassas till forutséttningar i
byggproduktionen. Till exempel har principer for just-in-time omformulerats till
”Tidsprecisionen for viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var god”. En del beteenden i
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teorin som beskrivs ha en avgorande roll for effektivt arbete, men som maste astadkommas
genom pdverkan frén ledningen i NCC gallrades ut da detta inte &r arbetsplatsrelaterat.

Tabell 11 - Teoretiska logistiska beteenden

| projektet anvdndes principerna for virtuellt byggande, 3D-projektering

Det fanns tillfallen da det fanns brist pa material som drabbade produktionen

Produktionen drabbades av storning eftersom arbetsmoment drog ut pa tiden

Ansvarig for inkdp undersokte och jamforde totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial
Arbetsmaskiner tilldelades under ordnade former med tydligt personligt ansvar

Leverantorer var val informerade om arbetsplatsens APD-plan

APD-planen uppdaterades vid dispositionsandringar

Materialfloden och lagring skedde enligt APD-planens anvisningar

Yrkesarbetare och underentreprenorer kdnde val till APD-planens utformning och dess revideringar
Ansvarig avropade exakt den mangd inbyggnadsmaterial arbetsmoment var projekterade for (utan
buffert)

Det fanns en logistikansvarig med tydligt definierade arbetsuppgifter som bland annat ansvarade for
mottagningskontroll

Halvvags in i produktionen lag arbetet f6re tidplanen

Mangden inbyggnadsmaterial var felaktig vid leverans

Tidsprecisionen for viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var god

Kvaliteten pa inbyggnadsmaterial var korrekt vid leverans

Sorteringen var korrekt vid de materialleveranser (till exempel d6rr- och/eller fonsterleveranser) dar
sortering var forvantad

Intransporttjanster anvandes i de fall det fanns tillgéangligt

| de fall leverantérer kunde erbjuda materialleveranser med lossning anvandes det

| de fall dar LLK anvandes (levererat lossat hos kdparen), lossade alltid leverantorer enligt avtal

6.4 Sammanstallning till huvudenkét

De 42 pastaendena om beteenden och arbetssétt sammanstéllts under valda kategorier. Dessa
kategorier gor enkdten mer dversiktlig och strukturerad. Alla pastdenden inklusive kategorier
redovisas i Tabell 12 nedan. Varje fraga/pastdende hade fem svarsalternativ:

- Instdmmer inte alls 1 pastdendet
- Instimmer delvis

- Instdmmer till stor del

- Instimmer helt

- Kan ¢j svara

Tabell 12 — Huvudenkat
Planerings- och upphandlingsfas — Allmdnt

1 Jag hade bra med tid att ldsa in mig pa projektet innan produktionsstart
2 Kvaliteten pa ritningar, handlingar och annan dokumentation var ofullstandig vid
produktionsstart
3 Visuell planering anvandes
4 Tekniska plattformar anvandes i stor utstrackning
5 | projektet anvdndes principerna for virtuellt byggande
Planerings- och upphandlingsfas — Bestillare/kund
6 Bestallarens projektmal fanns tydligt definierade innan produktionsstart
7 Alla yrkesgrupper kande val till projektets olika mal
Planerings- och upphandlingsfas — Upphandling av leverantorer och underentreprenérer
8 Underentreprendrer involverades i planeringsarbetet innan produktionsstart
Produktion — Allmant
9 Platschefen hade daglig direkt kommunikation med yrkesarbetare gallande arbetsutférande
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10 Yrkesarbetare var med och paverkade sitt satt att utfora arbete pa

11 Representanter ifran alla yrkeskategorier (underentreprendrer, arbetsledare, yrkesarbetare,
och sa vidare) fanns representerade pa samordningsméten

12 Det fanns tillfallen da det fanns brist pa material som drabbade produktionen

13 Produktionen drabbades av storning eftersom arbetsmoment drog ut pa tiden

14 Halvvags in i produktionen Iag arbetet fore tidplanen

15 Platsledning arbetade aktivt med aktiviteter/involvering etcetera for att yrkesarbetare skulle
trivas

16 Ansvarig for inkép undersokte och jamforde totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial

17 Platschefen hade bra majligheter att paverka valet av yrkesarbetare till projektet efter egna
onskemal

18 Det fanns mycket detaljerade tidplaner (specifika arbetsmoment, vilka yrkesarbetare som
utfor vad, etcetera)
Produktion — Logistik

19 Vid behov fanns det tillgang till vaderskyddande miljo for lagring av kansliga material

20 Leverantorer var val informerade om arbetsplatsens APD-plan

21 APD-planen anvéndes for planering av materialfloden

22 APD-planen uppdaterades vid dispositionsandringar

23 Materialfloden och lagring skedde enligt APD-planens anvisningar

24 Yrkesarbetare och underentreprenérer kdnde val till APD-planens utformning och dess
revideringar

25 Ansvar for arbetsplatsens stadning var tydligt definierat

26 Arbetsplatsen var under hela projekttiden val stadad och strukturerad

27 Ej stadade ytor togs upp vid skyddsronden

28 Det fanns fa fria ytor for arbetsplatsetablering, materialupplag, etcetera

29 Arbetsplatsen hade en tydligt definierad leveransplan

30 Ansvarig avropade exakt den mangd inbyggnadsmaterial arbetsmoment var projekterade for
(utan buffert)

31 Det fanns en logistikansvarig med tydligt definierade arbetsuppgifter som bland annat
ansvarade for mottagningskontroll
Produktion — Leverantorer

32 Mangden inbyggnadsmaterial var felaktig vid leverans

33 Tidsprecisionen for viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var god

34 Kvaliteten pa inbyggnadsmaterial var korrekt vid leverans

35 Sorteringen var korrekt vid de materialleveranser (till exempel dérr- och/eller
fonsterleveranser) dér sortering var forvantad

36 Intransporttjdnster anvandes i de fall det fanns tillgangligt

37 I de fall leverantdrer kunde erbjuda materialleveranser med lossning anvandes det

38 | de fall dar LLK anvandes (levererat lossat hos kdparen), lossade alltid leverantorer enligt avtal
Produktion — Kontroll och évervakning

39 Varje arbetsledare hade tydligt fordelat ansvar med tydligt definierade arbetsuppgifter

40 Materialfloden pa arbetsplatsen kartlades och planerades innan materialforflyttning

41 Arbetsmaskiner tilldelades under ordnade former med tydligt personligt ansvar
Overlamnande

42 Var formaga att hantera dndringar, tillagg och andra kundonskemal var god

Utover dessa pastdenden ombads enkdtrespondenterna svara pa en del generella fragor om
just deras projekt. Detta gjordes for att kunna kategorisera enkétsvaren. Fragorna redovisas 1
Tabell 13 nedan.

Tabell 13 — Kategorier

Kategorisering av enkatsvar Antal Svarsalternativ

1 Vilken manad var produktionsstart 12 Jan — Dec

2 Vilket ar var produktionsstart 4 2006 — 2009

3 Arbetsplatsens logistiska tillgdnglighet 2 Lattillganglig — Svartillganglig
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Projekttyp

Entreprenadform
Typ av kund

Anlaggning — Hus (nybyggnad) — Hus
(ombyggnad/renovering) — Annat
Totalentreprenad — Generalentreprenad
Privat — Offentlig
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7 Projektmalfor projektframgang

Empirikapitel 3. | detta kapitel presenteras inhamtat material fran intervjuer, affars- och
handlingsplaner. Materialet anvands for att definiera métbara projektmal som ar lampliga att
anvanda i den statistiska analysen. Dessa mal kommer senare att analyseras och se hur de
varierar med avseende pa projektbeteenden definierade i foregaende kapitel.

7.1 Kartlaggning av projektmal och nyckeltal

For att utreda mdjliga samband mellan nyckeltal som definierar projektframgang och olika
beteenden, enligt problemformulering, behdvs nyckeltalen definieras. Vidare kommer ordet
projektmél anvindas ndr nyckeltal avses for att underlitta terminologin. Definitionen av
projektmal gjordes genom djupintervjuer med Torsten Erlandsson, Henrik Hyll, Thomas
Johansson och Jorgen Christiansson, olika tjanstemannaposter inom NCC, i olika hierarkiska
nivaer. For intervjufragor och intervjuobjektens titel, se kapitel 2.5.1. De poster som
intervjufragorna delades upp under var:

- Kategorisering av olika projekt

- Generella projektmal

- Generella projektmal i de olika kategorierna
- Projektspecifika projektmal

- Prioritering av projektmalen

Anledningen till denna uppdelning i olika kategorier var for att belysa och undersoka
huruvida det fanns liknande eller skilda projektmal pa olika nivéaer i foretaget. Det vill sidga,
om projektmélen genomsyrar hela organisationen eller om méal pé projektniva skiljer sig fran
vad organisationen har som mal uppifran. Fragorna syftade dven till att tydliggéra om NCC
hade olika malsdttningar med olika projekt. Vid intervjuerna presenterades affarsplaner och
handlingsplaner och de hogsta malen definierade i NCCs Affarsplan 2012 stdmde vél dverens
med de mer avdelningsspecifika mélen man arbetar med ute i produktion, definierade i
handlingsplaner for avdelningar. Vid flera av intervjuerna uttalades det en stor osdkerhet kring
hur malen kunde métas. Detta stimmer vél Gverrens med att intervjuade har svéart att
specificera direkta projektmal.

NCCs har ett overgripande mél som &r att sinka kostnaderna med 5 %. Detta framkommer ur
samtliga intervjuer, affars- och handlingsplaner. Detta &r ett av de mal dér osdkerheten ér stor
om huruvida det gdr att méta eller ej. Syftet med maélet &r att det frimst ska vicka tanke och
inspiration till att arbeta mot smartare 16sningar. Det ar inget som kan f6ljas upp eller kommer
att métas utan ligger mer till grund infor de mindre och mer véldefinierade mélen. (Johansson,
2009).

Det framgick frin telefonsamtal och intervjuer med Henrik Hyll och Thomas Johansson att
NCC har verktyg for att méita vissa mal. Kundenkdter anvéinds for att utvérdera
projektframgéng 1 specifika projekt sett till vad NCCs kunder tycker. I ovrigt dr det bara
ekonomiska mal och prognoser som samlas in och miits.

Foljande delkapitel &r rubriksatta/kategoriserade efter dgare, kund, process och medarbetare.
Anledningen till att malen 4r indelade i dessa kategorier grundar sig pa de kategorier som
beskrivs i NCCs Afférsplan for 2012 och NCCs Mél- och Handlingsplan.
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7.1.1 Kund

Manga av NCCs definierade mal i affdrs- och handlingsplaner for 2010 som roér kunden
berittar om vilken karaktir kunden bor ha snarare dn hur kunden bor behandlas. Till exempel
inom vilka strategiska segment projektet ska placeras, P1-P7. Diremot framkommer det
tydligt vid intervjuer att man kan se kundndjdheten som ett méatt pa hur vil genomfort ett
projekt dr. NCC har dven ett specifikt verktyg for att médta just kundnéjdheten. Verktyget
bestar 1 en kundenkdt dir kunden ges mojlighet att svara pd fragor som ror alltifran
projektering till Overldimnande. Ifyllda kundenkéter finns for ungefir 50 % av NCCs
genomforda hus- och anldggningsprojekt under de senaste aren (Soderberg, 2009). Det finns
tre frdgor som &r av storst vikt i kundenkéten, frdga 21, 22 och 23. Dessa fragor beskriver hur
kunden upplevt helheten av kvalitet efter genomfort projekt. De tre frdgorna ror specifikt tid
och kvalitet. I Tabell 14 nedan ses en sammanstillning 6ver de kundmal som framkommit ur
intervjuer med Torsten Erlandsson, Jorgen Christiansson, Thomas Johansson, Henrik Hyll och
ur afférs- och handlingsplaner.

Tabell 14 — Kund “Sveriges mest uppskattade byggféretag”

Minsta orderingang for attraktiva segment Tidplaner foljs (efterkontraktstid)

Minsta volym i attraktiva segment av total volym | Hur snabbt man atgardar

Antal miljéprojekt besiktningsanmarkningar

Partneringprojekt (P6) orderingang > X milj. Kr Budget efter kontraktsumma

PU (P1-P5, P7) Order > X milj. kr Tid efter kontrakt

Okad kundnéjdhet via kundenkat Lampliga nyckeltal for kundnéjdhet ar avslutat
Minst ett lagenergiprojekt per avdelning projekt i “ratt tid” och ”utan fel”

Bra dialog med bestallare Felfri produkt vid 6verlamnande

Ha roligt under genomférande
Kvaliteten pa produkten ger glad kund
Kund ritat i 3D eller 2D

Kvalitet i kundenkat

7.1.2 Agare

De é&garspecifika malen ar uteslutande med ekonomisk inriktning didr lonsamhet &r ett
nyckelord. Lonsamheten 1 varje projekt dokumenteras i NCCs ekonomiprogram. Det finns
stora missvisande effekter med att anvdnda lonsamhet som ett nyckeltal, de intervjuade
ndmner tva huvudsakliga anledningar till detta:

- Att pengar kan skjutas bakdt eller buffras for att ticka for framtida projekt som &r
svérare att fi 1onsambhet 1.

- Att det snarare dr anbudskalkylen i forhallande till produktionskalkylen som avgor
projektets 1onsamhet och att detta inte har ndgonting med det verkliga genomforandet
att gora.

NCC har ocksd som mal att betalsaldot ska vara positivt. Information kring detta
dokumenteras och kan erhéllas ur ekonomisystemet. NCC inhdmtar dven kvartalsvis rapporter
om den ekonomiska prognosen for aktiva projekt. Henrik Hyll pdpekar att fordndringen i
kvartalsrapporterna kan vara ett bra nyckeltal for hur olika projekt gar eftersom det inte tar
hénsyn till inverkan av anbudskalkyler utan tydligt berdttar om det hdnder oforutsatta saker
som kan bero pa bristande planering nér det giller projektering, utférande, logistik, etcetera. |
Tabell 15 nedan ses en sammanstillning dver de dgarmal som kommit fram ur intervjuer med
Torsten Erlandsson, Jorgen Christiansson, Thomas Johansson, Henrik Hyll och ur affars- och
handlingsplaner.

—52—



Kap 7
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

Tabell 15 — Agare “Nordens mest I6nsamma byggféretag”

Minsta ldnsamhet Tackningsgrad 1 i nya projekt > budget eller
Minsta betalsaldo (exkl. garantikunder, Property | hogre
Development och boende) Minsta ekonomsikt resultat

7.1.3 Medarbetare

Medarbetarens nojdhet mits genom enkétform. Denna genomfors endast en gang per &r och
giller saledes inte specifikt for olika projekt utan for medarbetarens ndjdhet 1 stort. Utover
denna mitning ger NCCs medarbetare mdjlighet att paverka sin arbetsplats genom
forslagslddor etcetera. Inkomna forslag behandlas av verksamhetsutvecklare. I Tabell 16
nedan ses en sammanstéllning 6ver de medarbetarmél som kommit fram ur intervjuer med
Torsten Erlandsson, Jorgen Christiansson, Thomas Johansson, Henrik Hyll och ur affirs- och
handlingsplaner.

Tabell 16 — Medarbetare "Sveriges mest attraktiva arbetsgivare”

Ledarstilsindex ska inte ligga under 65/70 % Ge NCCs medarbetare insikt om helheten,
Inflytandeindex skall inte ligga under 65 delaktighet, utveckling och feedback
Andel medarbetarsamtal ska 6verstiga 80 % Ledarskap utveckling

enligt Human Kapital Index (HKI) Kompetensutveckling

Arbetsplatsolyckor =0

7.1.4 Process

Det finns en mingd olika processer NCC har som mal att anvdnda sig av, bade pé
organisatorisk nivd och pa projektniva. Dessa mél benimns som stodjande mal och syftar till
att bidra till de 6vergripande mélen om sénkta kostnader och 6kad I6nsamhet. Svaren kring
hur dessa stddjande mal uppnés, dokumenteras och mits dr vaga och nér fragan stélls kring
varfor de olika processerna implementerats hdnvisas det ofta till teori, magkénsla och
erfarenhet. Det sdgs att mélet med internationella ink6p dokumenteras och att det dr mojligt
att utreda hur mycket man tjanar/forlorar pd detta, meningarna géar dock isdr huruvida man
verkligen tjdnar pa detta. De intervjuade hinvisar till att mélet frimst syftar till att pressa de
inhemska priserna som grossisterna erbjuder. I Tabell 17 nedan ses en sammanstillning dver
de processmél som kommit fram ur intervjuer med Torsten Erlandsson, Jérgen Christiansson,
Thomas Johansson, Henrik Hyll och ur affars- och handlingsplaner.

Tabell 17 — Process “Sveriges effektivaste byggprocess”
Fardiga handlingar ska foreligga innan byggstart | Inképsportalen ska anvandas till minst 60 %

vid projektutvecklingsentreprenader Synlig planering utfors pa minst ett projekt inom
Hoja kvaliteten och anvdandandet av NCCs varje affarschefsomrade

verksamhetssystem Central logistikresurs anvands pa minst ett
Utveckla arbetsplatslogistik projekt per affarschefsomrade.

Internationella inkép ska uppga till 50 milj. kr i Involvera internationella inképare redan i
Region Syd anbudsskedet

Internationella ink&p minst 245 milj. kr i Sverige | Identifiera och 6ronmarka lampliga produktval
Full anvandning av verksamhetssystemet for utlandsinkop vid

Minskad energiférbrukning kalkylstartmote/byggstartmote

3D-projektering utfors pa entreprenader dar NCC | Handla produkter ifran regionens centrallager
har projektansvar. 5D-projektering utfors pa ett | Tekniska risker definieras vid anbudsprévning.
pilotprojekt. (RM-analys)
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7.2 Definiering av projektmal

NCCs mél ar manga och vildigt tydligt definierade samtidigt som de genomsyrar
verksamheten pa foretagets olika nivaer. Problemen med malen dr att de i méanga fall inte &r
mitbara och dokumenterade vilket dr en vésentligt for de ska gd att anvinda for
erfarenhetsédterforing, uppfoljning och statistiska analyser som &r rapportens syfte. Darfor
kommer vidare analys av vilka projektmal som definierar projektframgang byggas utifran de
mal som dokumenterats och ar méitbara for olika projekt. De projektmal som definieras under
detta kapitel kommer vidare anvindas i1 rapporten som nyckeltal och anvidndas i den senare
statistiska undersokningen som undersoker beroende projektmél mot de oberoende beteenden
som sammanstéllts 1 kapitel 6.4. De projektméal som anvénts har tagits ifrin NCCs kundenkat.

7.2.1 Kund

Da denna studie riktar sig mot att undersoka arbetsplatsbeteenden, s& kommer ingen hdnsyn
tas till NCCs mal om att jobba mot strategiska kundsegment eftersom detta inte kan ses som
ett projektmél som beror pa olika beteenden. Utifran empiri och teori sdgs det foreligga ett
direktsamband mellan beteenden pa arbetsplatsen och utfall av projektet i form av tid, kvalitet
och ekonomi. NCC har uttalade mal om att vara ’Sveriges mest uppskattade byggforetag”
vilket &terspeglas bra av kundens subjektiva uppfattning om hur vil ett projekt dr genomfort.
Déarfor antas det att kundens subjektiva bedomning som gors i NCCs kundenkét efter
avslutade projekt &r ett bra nyckeltal. Detta nyckeltal finns dokumenterat f6r ungeféar 50 % av
alla genomforda projekt samtidigt som svaren dr standardiserade och strukturerade och lampar
sig vél for vidare statistisk analys. Fragor i kundenkdten som ror tid och kvalitet efter
fardigstdllande av projektet dr fraga 21, 22 och 23. Dessa nyckeltal/enkétfragor anvénds
vidare i rapporten som projektmal 1-3:

- PMI: NCCs formaga att avlimna projektet inom avtalad tid
- PM2: NCCs forméga att avlamna projektet utan fel
- PM3: NCCs formaga att leverera den produkt/tjinst som ni forvéntat

7.2.2 Agare

Agarméilen #r forst och frimst relaterade till foretagets och projektens lonsamhet. Detta #r
enligt empirin inget bra matt pd hur arbetet verkligen utfors pa arbetsplatsen dé det snarare
beskriver hur vil anbudskalkylen var genomford och det konjunktursmissiga ldget samt
vilken typ av projekt det handlar om. Det som didremot kan spegla om det uppstir problem
eller losningar som mojliggdr ett bittre resultat under genomforandetiden dr de
kvartalsprognoser som gors under projekttiden och forhédllandet mellan dessa. Detta finns
dokumenterat i NCCs ekonomisystem och utifran det definieras:

- PMA4: Procentuell forédndring i ekonomiska prognoser for enskilda projekt

Da det internt pA NCC foreligger hinder for at redovisa dessa prognoser kan detta projektmal
inte vidare anvindas i analysen.

7.2.3 Process och Medarbetare

Processmal dr av typen stodjande mal och berittar vilken slags processer och aktiviteter man
bor anvénda sig av i organisationen. Under den empiriska studien framkom inget som visar pa
att de stodjandemélen dokumenteras eller méts och att de bidrar till projektframging. De
stddjande malen anges i teorin som beteenden och processer snarare dn mal eller nyckeltal
som definierar projektframgéng. Dessa processer bor enligt teori kontinuerligt vidareutvecklas
och ér saldes inte beroendeprojektmél. Darfor kommer dessa inte anvindas som projektmal.

— 54—



Kap 7
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

Detta stimmer vél dverrens med vad som framkom under intervjuer med platschefer da de
hianvisade till dessa mal som beteenden.

NCC o6vergripande verktyg dar medarbetare ges mojlighet att en ging om aret berétta hur de
uppfattar arbetsplatsen och processerna giller inte projektspecifikt. Detta stimmer vl
overrens med teorin ramverk som ndmner utbildningsniva och kompetens som en viktig
faktor for ett foretags vidareutveckling och framgang. Eftersom det inte finns verktyg for att
mita medarbetarnas ndjdhet i specifika projekt finns inte detta dokumenterat och darfor kan
inte detta nyckeltal anvéndas vidare i studien.
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8 Redovisning av data infor statistisk analys

Sammanstallning av empiri. | detta kapitel redovisas resultat fran enk&atunder sokningen samt
resultat kring vilka projektmal som enkatsvaren, som motsvaras av projektbeteenden, ska
analyseras med. Detta ar ett resultatkapitel varfor enbart data kommer att presenteras, med
viss beskrivande text. Analys, beddmningar och vidare slutsatser kommer i efterfoljande
kapitel.

[ foljande tre delkapitel kommer data frdn huvudenkéten redovisas. Data bestar av
projektkategorier och projektbeteenden som &r insamlade frin huvudenkiten, samt projektmal
som dr insamlade frdn NCCs kundenkat.

8.1 Kategorisering

Huvudenkéten skickades ut under december 2009. Négra veckor senare hade 22 av 37
tillfrigade svarat. Svarsfrekvensen dr 60 %. I Tabell 18 nedan foljer en sammanstéllning av
hur de tillfragade har kategoriserat sina projekt enligt de kategoriseringsfragor som fanns i
enkéten.

Tabell 18 — Kategorier
Vilken manad var projektstart? (antal projekt och mdnad)

3 st. Januari

3st.  April
3 st. Maj
3st. Juni
4 st. Augusti

2st.  September
3st. Oktober
Vilket ar var projektstart? (antal projekt och dr)

1st. 2006
10st. 2007
10st. 2008
1st. 2009

Arbetsplatsens logistiska tillganglighet(antal projekt och tillgénglighet)

16 st. Lattillganglig
6st.  Svartillginglig
Projekttyp (antal projekt och typ)

11st. Anlaggning

2st. Annat

5 st. Hus (nybyggnad)

4 st. Hus (ombyggnad/renovering)
Entreprenadform (antal projekt och form)

12 st. Generalentreprenad
10st. Totalentreprenad
Typ av kund (antal projekt och typ)

16 st. Offentlig
6 st. Privat

8.2 Enkatsvar

Enkiten skickades ut med 42 pastaenden (se kapitel 6.4). Svaren pa dessa pdstdenden fran alla
inkomna projekt redovisas nedan. Endast pastdendenumret tas med. Vidare i studien kommer
svarsalternativ ”Kan ej svara” (5) likstdllas med alternativ ’Instimmer inte alls 1 pastdendet”
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(1) eftersom om platschefen inte vet om denne har anviént sig av beteendet har denne troligen

inte gjort det.

Svaren har getts med alternativen

Instimmer inte alls 1 pdstaendet (1)

Instimmer delvis (2)

Instammer till stor del (3)

Instdmmer helt (4)
Kan ej svara (5)

Tabell 19 nedan redovisar pastdende 1-42 pa rad 1-42. Forsta kolumnen ar pdstdendenumret.

Kolumn 2-23 visar enkétsvaret for varje péastiende i varje enskilt projekt (22 st.). Se Tabell

12, sidan 48 for tillhorande fragor.

Tabell 19 — Svar fran enkéten

Pastaendenummer i fet stil, svar per projekt i varje kolumn

5 4 4 4 4

5

4
4

5 4 4 4 4 4

3

4 4 4 4 4

10
11

4

3

12 4 4 4 4 4 4 4 4 4

13 4 4
14
15
16
17
18
19
20
21

3

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

4

32 4 4
33

34
35

36
37
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382 3 2 4 3 4 1 1 5 5 1 4 5 2 5 5 4 2 5 5 4 4
%9 2 2 2 2 2 1 2 1 2 5 1 1 3 5 5 1 2 1 2 1 3 2
40 3 3 2 3 3 1 1 2 2 5 2 1 3 4 5 1 3 2 3 5 3 2
41 2 3 2 2 3 2 2 1 2 5 3 1 2 4 5 1 4 1 2 3 3 2
42 1 1 1 2 3 1 1 2 1 1 2 1 2 1 1 1 2 1 2 1 1 1

Denna tabell visar ren sifferdata. Dessa data utnyttjas vid den statistiska analysen som utfors
med hjilp av MATLAB.

8.3 Resultat projektmal

De definierade projektmdlen som presenterades i kapitel 7, samlades in direkt fran NCCs
kundenkit for de projekt som undersokts. I Tabell 20 nedan presenteras vad NCCs kunder
svarat pd de specifika fragorna fran kundenkéten.

De projektmal som anvénts ér foljande:

1. NCCs formaga att avldmna projektet inom avtalad tid
2. NCCs forméga att avlamna projektet utan fel
3. NCCs formaga att leverera den produkt/tjinst som ni forvéntat

Tabell 20 nedan visar sifferdata for projektmdl. Kolumn 1 visar projektmal. Kolumn 2-23
visar det betyg varje kund gett for varje fraga i just det projekt de var inblandade i. Betygen
gér fran 1-4 dir 1 motsvarar “Instimmer ej” och 4 motsvarar “Instimmer helt”. Dessa data &r
hdmtade direkt frdin NCCs kundenkdt som NCC sjdlva tagit fram. De hade en skala 1-4,
medan enkéten som forfattarna skapat — huvudenkéten — har varit pa skala 1-5. Att det &r olika
skalor spelar ingen roll for att den statistiska analysen ska utforas korrekt.

Tabell 20 — Svar fran kundenkéten
Mal enligt ovan i fet stil, svar per projekt i varje kolumn

1 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 4 1 3 4 4
2 4 3 4 4 3 3 3 4 4 4 4 3 1 4 4 4 3 4 3 3 4 3
3 4 2 4 4 3 3 3 4 3 4 4 2 1 4 4 4 3 4 2 4 4 1

Denna tabell visar ren sifferdata. Dessa data utnyttjas vid den statistiska analysen som utfors
med hjédlp av MATLAB.
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9 Statistiska samband mellan beteenden och projektmal

Resultat fran den statistiska analysen. | detta kapitel redovisas resultatet fran den statistiska
delen av understkningen. Forsta delkapitlet innehdller en beskrivning pa hur datamaterial et
ska tolkas. Efterfoljande delkapitel redovisar datamaterialet for respektive projektmal.

9.1 Redovisning av data och statistiska resultat

I f6ljande delkapitel kommer all data fran den statistiska analysen i MATLAB att presenteras.
Detta sker pa foljande sitt:

Nedan finns en exempeltabell pd hur utdata frin MATLAB presenteras. Hur denna tabell ska
lasas 4r listat nedan.

”Steg n” forklarar vilket steg som géller, enligt det som é&r skrivet i kapitel 2.5.3 om
den statistiska modellen.

- Steg 1 redovisas i kolumn 1. Steg n redovisas i kolumn n.

- Cellersomparad 1, 3,5, ... (udda rader) i varje kolumn &r|inrutade| visar signifikans
och B-vérde.

- Celler som parad 2, 4, 6, ...(jamna rader)i varje kolumn ar fetstilade visar vilket
pastaende som var mest signifikant for just den kolumnen (just det steget).

- For att se vilket pastaende som hor ihop med angivna nummer, se kapitel 6.4.

- 7Cellenirad 3, kolumn 4” skrivs som ”Cellen (3,4)”

- Cellen (1,1) visar signifikansvardet och B-virdet for det mest signifikanta pastaendet
for steg 1, 1 fingerat exempel nedan: 0,045.

- Cellen (2,1) visar vilket pastdende som var mest signifikant for steg 1, i exemplet: 12.
Cellen (4,2) visar vilket pastdende som var mest signifikant for steg 2, 1 exemplet: 15.
Och sa vidare.

- Cellen (1,2) visar det nya signifikansvirdet for det pastdende som var mest signifikant
i steg 1, ndr det analyserats i steg 2. I exemplet: 0,013. Cellerna (1,3) och (3,3) visar
det nya signifikansvérdet for det pastdende som var mest signifikant i steg 1 och 2. I
exemplet: 0,034 och 0,0021. Eftersom varje nytt steg innebér att signifikansen
beréiknas pa dels alla foregdende stegs mest signifikanta pastdenden, dels for
pastéendet for géllande steg, sa erhalls nya signifikanser for de tidigare pastdendena.

Exempel (se Tabell 21 nedan): For steg 3 sd& anvidnds tre X-variabeluppséttningar:
Uppsittningar for pastdende A fran steg 1, pastdende B fran steg 2, samt resterande
pastdenden som var for sig analyseras tillsammans med pastdende A och B. Dar C blir mest
signifikant for pastdende C tas signifikansvirdena for A, B och C och ldaggs in for steg 3. I
exemplet: 0,034, 0,0021 och 0,037. Det ar dock inte sdkert att signifikans A och B har det
lagsta virdet, utan dessa sparas med hdnsyn till ligsta viarde for C. Utdver signifikanser
redovisas B-vérden for varje enskilt pastdende samt om det &r positiv eller negativ korrelation
till motsvarande projektmal.
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Tabell 21 — Exempel pa resultattabell
Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4
Signifikans A | 0,045 0,013 0,034 0,001

B-varde -3,2 45,2 -2,1 +20,2
Pastaende A 12

Signifikans B 0,040 0,0021 0,031
B-varde +2,1 -10,7 +7,1
Pastaende B 15

Signifikans C 0,037 0,002
B-varde -2,0 +14,8
Pastaende C 41

Signifikans D 0,073
B-varde +4,6
Pastaende D 27

Signifikans D (steg4) dr i exemplet ovan 0,073. Grénsen for vilka virden som kan anses vara
signifikanta for modellen dr generellt 0,05 (se kapitel 2.5.3). Utifrdn detta betyder det att
pastaendet for Steg 3 (pdstdende41 i exemplet) &dr det sista signifikanta pastdendet for denna
datauppséttning eftersom signifikansen i steg4 overstiger 0,05. Fler steg utfors ej. Antalet steg
kan variera mellan olika undersdkta projektmal beroende pd om signifikansen &verskrider
0,05.

Antalet steg begrinsas dven av om exempelvis signifikans A, B eller C i steg 4 skulle
overskrida 0,10. Detta betyder att pastdendet for steg 4 (signifikans D) dr osignifikant vilket
innebdr att det kan vara slumpen som avgér utfallet av sambandet istéllet for att variabeln
paverkar sambandet (mellan pdstdende och projektmadl), 1 10 % av fallen. Om detta sker
forkastas géllande steg.

Eftersom antalet projekt dr 1 modellen endast dr 22 st., s& kommer modellen med stor
sannolikhet bli 6verbestimd (se kapitel 2.5.3). Detta innebér att ju fler steg som tas med, desto
osdkrare blir de véirden som erhélls. Det beror pa att det finns farre och farre olika
observationer att anvdnda for att bygga en modell som ska bestd av tva eller fler specifika
pastaenden 1 kombination. Med fler projekt (observationer) sa hade datamodellen haft storre
mdjlighet att generera mer trovdrdiga statistiska resultat. Om signifikanserna far vildigt ldga
virden, s tyder det pa att modellen dr 6verbestimd. I och med detta sé tas inte alltid alla steg
med trots att signifikanserna visar laga vdrden. Detta analyseras nir det uppkommer.

Under analysen i vissa steg i funktionen mnrfit() gav olika X-variabler i kombination med
olika Y-variabler ett felmeddelande, se kapitel 2.5.3. Nér felmeddelandet forekommer for de
kombinationer av pastdenden och projektmal som redovisas 1 resultattabellerna i detta kapitel
anmarks detta.

9.2 Projektmal 1

Projektmal 1: NCCs forméga att avldmna projektet inom avtalad tid.

I Tabell 22 nedan redovisas en sammanstillning av resultat frin MATLAB nér all data fréan
enkétsvaren jamforts mot insamlade data fran projektmal 1.
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Signifikanser, B-varden och pastaenden for varje steg

Signifikans A
B-varde
Pastaende A
Signifikans B
B-vdrde
Pastaende B
Signifikans C
B-varde
Pastaende C
Signifikans D
B-varde
Pastaende D

Steg 1
0,0927
1,45
23

Steg 2
0,0280
2,79

0,0660
-2,87
35

Steg 3
0,0248
4,41

0,0243
-3,88

0,0571
1,70
17

Steg 4
0,0009
10,6

0,0019
-15,2

0,0025
4,79

0,0063
3,61
38

Kap 9

Anmirkning: For steg 1 och 2 gav funktionen felmeddelandet, se foregaende delkapitel, dock
inte for redovisade pastaenden.

9.3 Projektmal 2

Projektmal 2: NCCs forméga att avldmna projektet utan fel.

I Tabell 23 nedan redovisas en sammanstillning av resultat frin MATLAB nér all data fran
enkétsvaren jamforts mot insamlade data fran projektmal 2.

Tabell 23 - Statistiska resultat for projektmal 2

Signifikanser, B-varden och pastaenden for varje steg

Signifikans A
B-varde
Pastaende A
Signifikans B
B-varde
Pastaende B
Signifikans C
B-vdrde
Pastaende C

Steg 1
0,0183
1,04
37

Steg 2
0,0386
1,19

0,0476
-1,58
16

Steg 3
0,8753
0,14

0,0235
-3,14

0,0416
5,55
7

Anmirkning: For steg 1 gav funktionen felmeddelandet, se foregédende delkapitel, dock inte

for redovisade pastdenden.

9.4 Projektmal 3

Projektmal 3: NCCs formaga att leverera den produkt/tjanst som ni forvintat.

I Tabell 24 nedan redovisas en sammanstillning av resultat frin MATLAB nir all data fran
enkétsvaren jamforts mot insamlade data fran projektmal 3.

Tabell 24 - Statistiska resultat for projektmal 3

Signifikanser, B-varden och pastaenden for varje steg

Signifikans A
B-vdrde

Steg 1
0,0059
-1,48

Steg 2
0,0013
-2,71

Steg 3
0,0015
-9,30

Steg 4
0,0000
-11,33

—61 —



Pastaende A
Signifikans B
B-varde

Pastaende B
Signifikans C
B-varde

Pastaende C
Signifikans D
B-vdrde

Pastaende D

Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

16
0,0054 0,0021 0,0000
3,08 10,32 12,97
33
0,0061 0,0003
4,35 7,45
28
0,0029
-5,98
26

Kap 9

Anmirkning: For steg 4 gav funktionen felmeddelandet, se foregédende delkapitel, dock inte
for redovisade pastaenden.
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10 Statistisk koppling mellan pastaenden och projektmal

Analyskapitel. | detta kapitel foljer en analys av de varden som datamaterialet gett. Det leder
fram till vilka pastaenden som enligt den statistiska modellen har inverkan pa projektmalen.
Pastdenden analyseras med hjalp av skriven teori och i vissa fall insamlad empirisk
information fran intervjuer och verksamhetssystem. Viktigt att poangtera ar att da antalet
observationer ar fa i forhallande till antalet X-variabler, sd ar inte det statistiska resultatet
tillrackligt for att sikert kunna styrka kopplingar mellan pastdende och projektmal.
Resultaten bor endast ses som tendenser till kopplingar.

Under den statistiska analysen av datamdngden i vissa steg for vissa projektmél gav
funktionen mnrfit()(regressionsmodellen, se kapitel 2.5.3) ett felmeddelande. Felmeddelandet
lyder:

“Warning: Maximum likelihood estimation did not converge. Iteration limit exceeded. You
may need to merge categories to increase observed counts.”

Detta betyder att iterationerna i funktionen mnrfit() for berdkning av maximum likelihood
estimation, ” maximal trolighetsskattning”, inte leder fram till ett fixt tal. Med statistiska ord
ger iterationerna ingen konvergens till trolighetsskattningen. Det vill sdga, for varje iteration i
nidmnda funktion sd dndras virdet for den maximala trolighetsskattningen istillet for att gé
mot ett fixt tal. Den maximala trolighetsskattningen behdvs i funktionen for att berdkna
signifikansen. Funktionen saknar grinsvdrde inom det som begrinsas av funktionen,
" [teration limit exceeded” , for de indata som anvénds.

Denna varning kan bero pa vissa omstiandigheter.

- For 12 projekt 1 undersokningen. Fler projekt hade gett funktionen en storre chans att
analysera variablerna.

- X- och Y-variabler &r for lika i datauppsattning. Om vérdena for variablerna ar for lika
kan inte funktionen hitta ett optimalt samband.

- Kategorierna, det vill sdga svaren frin enkédterna, dr indelade i for stora intervall.
Uppdelning i mindre intervall kan underlétta for funktionen i och med att farre mojliga
alternativ att analysera da finns. Intervallen dr 1-4 {for varje pastdende och projektmal.
I motsats till detta behdver intervallen vara stora for att enkédtundersdkningen ska
behalla sin validitet. Om endast tva svarsalternativ hade forekommit, si hade
intervallet wvarit 1-2. Detta hade troligen inte speglat verkligheten pa ett
tillfredsstdllande sétt.

Da den statiska analysen dr gjord med for fa observationer for att det statistiskt ska vara riktigt
och meningsfullt att tolka inneborden av osignifikanta pastaenden. Modellen borde d4ven med
f4 observationer visa tendenser pd vilka pastienden som kommer vara signifikanta, diremot
kommer det med stor sannolikhet finnas fler pastdenden som &r signifikanta &ven om det inte
framkommer 1 redovisat material med sé fa observationer.

Om man istillet har en stor midngd olika observationer bor storleken pé signifikanser tolkas
om de ligger runt 0,05-grdnsen. Om signifikansen dr néra noll i ovanstdende fall &r detta ett
tydligt tecken pd att pdstdendet verkligen paverkar utfallet av projektmdl. Om signifikansen
déaremot dr runt 0,1-1 s& kan man med stor sikerhet séga att processen eller aktiviteten som
pastadendet svarar mot inte paverkar projektmalet. I rddande fall med fi observationer tyder
valdigt laga signifikanser pa att modellen ar 6verbestimd och man inte bor lita pa resultatet.
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10.1PM 1, NCCs formaga att avlamna projektet inom avtalad tid

For projektmal 1 visade det sig att inget pistiende hade en signifikansgrad under 0,05, se
kapitel 2.5.3. Det mest signifikanta virdet aterfanns for pastdende 23 med en signifikans pé
0,0927. Detta betyder att man egentligen inte borde gatt vidare med att undersoka fler
pastdende da inga av dessa visade sig vara signifikanta. Aven i steg 2 och 3 ir de nya
pastdendena som itereras fram (B och C) inte under signifikansnivd 0,05. Vid vidare
iterationer sjonk signifikansen i signifikans D till under 0,05 i steg 4. For steg 4-6 blir det
mesta vildigt signifikant (vildigt ldga védrden pé signifikansen) vilket tyder pa att modellen
blir Overbestimd. Att modellen blir Overbestimd beror pd det ldga antalet projekt
(observationer) relativt den stora médngden X-variabler. Detta resonemang gor att enbart
pastdende A-C analyseras. Anledningen till att detta gors trots att fortsatt analys redan borde
avbrutits 1 forsta steget, di det visade osignifikanta vérden, ar att undersdka huruvida det kan
finnas tendenser och hur dessa stimmer dverrens med teorin.

I steg 1 och 2 genererade mnrfit() en varning beskriven i ovanstdende kapitel. Varningen
géllde inte de mest signifikanta pastdenden eller kombinationer av pastdenden som redovisas
nedan, péstdendena A-C. Pidstdenden som fick varning kan inte beddmas ur ett statistiskt
perspektiv med géllande modell och signifikansen kan inte berdknas. Dérfor kan man inte
sdkert sidga att de tre mest signifikanta pastdenden som analysen gett verkligen dr de tre
pastdenden som betyder mest for projektframgang. Utifran den datamidngd undersdkningen
haft att tillgd sd visar det sig att pastdende A-C dr mest signifikant. Dessa pédstdenden
redovisas i Tabell 25 nedan:

Tabell 25 - Signifikanta pastaenden for projektmal 1
Signifikans  B-vdrde Nr Pastdende

0,0248 4,41 23 Materialfloden och lagring skedde enligt APD-planens anvisningar

0,0243 -3,88 35 Sorteringen var korrekt vid de materialleveranser (till exempel dorr-
och/eller fonsterleveranser) dar sortering var férvantad

0,0571 1,70 17 Platschefen hade bra mojligheter att paverka valet av yrkesarbetare

till projektet efter egna 6nskemal

Ur ovanstdende tabell kan man utldsa att pdstdende 23 och 35 &r mer sannolikt att pdverka
projektmal 1 &n vad pastdende 17 &r. Vidare paverkar ett hogt positivt enkétsvar pa péstiende
23 mer 4n vad ett positivt svar pa pastdende 17 gor. Ett hogt svar pa péstdende 35 paverkar
utfallet av projektmédl 1 negativt i ndstan samma storlek som fraga 23 péverkarprojektmal 1
positivt.

10.1.1 Pastdende 23

Nedanstaende vérden i Tabell 26 tyder pé att modellen inte &r dverbestdmd da signifikansen
inte dr extremt lag. D& B-vdrdet dr positivt kommer ett hogt enkétsvar pa pastdende 23 ge en
positiv inverkan pa storleken pd kundernas svar om hur kunden uppfattar NCCs formaga att
avldmna projektet inom avtalad tid. Inverkan bor dnda ifragasittas da antalet observationer ér
4 och det statistiska underlaget dr undermaligt for att ge ett trovardigt resultat samtidigt som
forutséttningarna for att g vidare i analysen med att hitta signifikanta pastaenden inte fanns
da signifikansen i forsta steget 14g pa 0,09, se kapitel 9.2.

Tabell 26 — Pastaende 23
Signifikans  B-vdrde Nr Pastaende

0,0248 4,41 23 Materialfloden och lagring skedde enligt APD-planens anvisningar

Enligt vad som beskrivs nedan stimmer teorin vdl dverens med att statistiken som visar
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tendenser till att APD-planer &r har en viktig roll i hur kunden kommer uppfatta NCCs
forméga att avldmna produkten utan fel.

Materialfloden pa byggarbetsplatser kan ha en stor forbéttringspotential beroende pa hur
foretag idag jobbar med det. Den fokusering pa logistik som byggbranschen haft de senaste
aren tyder pa att branschen insett vikten av att optimera materialflodet for att 6ka vinst, pressa
kostnader och vinna anbud. Effektivisering av materialfloden ar en relativt omogen industri,
dar mycket finns att vinna pa att arbeta mer med det. Om organisationen i ett foretag inser
detta och ldgger mer resurser pd det, sd finns en stor potential till effektivisering. En vil
genomford APD-plan dr ett steg pd vdgen mot ett bra materialfldde och en mer stidad
arbetsplats. Med en bra APD-plan 6kas struktureringen péd byggarbetsplatsen, vilket leder till
att alla vet var materialupplag, bodar, maskiner, lossningsplatser, kranplaceringar med mera ar
utsatta om planen utnyttjas pa rétt sitt. Detta bidrar till att materialflodet pa arbetsplatsen kan
kontrolleras pa ett battre sitt frin lossning till inbyggnad. Om virdeflodet av material
kartliggs fran borjan, sd kan en APD-plan lidggas upp pa ett bittre sitt sa att onddiga
transporter reduceras.

Det som inte effektiviseras enbart med hjidlp av en APD-plan ar flodet fran
leverantor/distributor  till  arbetsplats. APD-planen innefattar endast slutdelen i
distributionskedjan.

En bra APD-plan kan leda till minskade sloserier. Om materialupplag ér vil definierade och
strak for fordon tydligt markerade si minskas risken for pakorningsskador. Aven hilsa och
sikerhet kan minskas eftersom personskador kan paverkas av tydliga grianser dir fordon
frambringas. Internhanteringskostnader 1 form av omflyttning av material kan dven reduceras.
Fran en intervju i denna rapport framkom det att samarbete med Ramirent (foretag som
tillhandahéller maskiner, bodar, verktyg, kranar, hissar, liftar, stillningar och s& vidare for
uthyrning) kan ge bra mojlighet till en bra APD-plan. Ramirent kan vid behov uppritta APD-
planer, eftersom de &r valdigt insatta 1 logistiken kring sina produkter.

For att skapa en bra APD-plan sd krdvs det att det styrs uppifrdn. Det bor std med i
handlingsplaner eller liknande dir ledningen styr vad som ska goras och hur det ska goras.
Ledningen ska verka kontrollerande och inte deltagande, vilket kan dstadkommas om bra
uppfoljning av detta gors.

Om en APD-plan ér viélgjord leder det till att just-in-time-tink kan anvdndas i storre
utstrackning. Vid just-in-time (JIT) &r det viktigt att lossnings- och inbyggnadsplatser ar
tydligt definierade sa att inga avbrott sker. Anvédnds JIT pé rdtt sitt sd leder det till ett béttre
materialflode, minskade ledtider, storre fria ytor pa arbetsplatsen. Detta ger 1 ldingden bland
annat 6kad produktivitet och reducering av sloserier. Storre mojlighet till JIT ges dd av APD-
planen.

Vid Oppet samarbete, eller partnering, ar det viktigt att alla intressenter kdnner till APD-
planen. Byggarbetsplatsen maste vara tydligt utsatt (vigbeskrivningar och sa vidare) och
lossningsplatser vil definierade. Viktigt dr ocksa att rit mdngd material avropas sa att APD-
planen kan efterfoljas.

APD-plan i 3D, ger en storre forstaelse for hur byggarbetsplatsen ser ut. En 2D-ritning kan
vara bra, men att se hur saker och ting ser ut 1 3D istéllet for att tolka en 2D-ritning &r béttre
sett till ren visualisering.
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Vid intervjuerna ndmndes det att planering var en nyckel till val utfort projekt. Fanns mycket
tid till planering och projektering var det storre sannolikhet att projektet skulle bli lyckat. En
vil utformat APD-plan grundar sig hirmed delvis i att tid for planering finns.

APD-planen ger oOkade mojligheter for att planera och styra arbete, samtidigt som
genomforandet underlittas och riskerna for oforutsedda fel intraffar. Oforutsedda fel leder till
okat resursbehov minskade tidsmarginaler och séledes 6kad risk for att projektet inte héller
tidplanen.

10.1.2 Pastadende 35

Ur Tabell 27 nedan kan man utldsa att det foreligger en negativ korrelation mellan svaret pé
pastaende 35 och kundens uppfattning om NCCs formaga att avlimna projektet inom avtalad
tid. Det vill sdga om platschefen uppfattar att sorteringen ar korrekt vid materialleverans &r
det mindre sannolikt med ndjd kund. Signifikansen tyder inte pa att modellen dr dverbestdmd
men faktumet att vidare analys inte avbrots 1 steg 1 da det forsta pastaendet inte hade
forutséttningar for att gd vidare 1 analysen gor att det inte bor ldggas storre vikt vid resultatet.

Tabell 27 — Pastaende 35
Signifikans  B-vdrde Nr Pastaende

0,0243 -3,88 35 Sorteringen var korrekt vid de materialleveranser (till exempel dorr-
och/eller fonsterleveranser) dar sortering var férvantad

Ovanstdende virden beskriver att sorterade materialleveranser har en negativ paverkan pd
projektmdl 1 i samma storleksordning som pastdende 23 hade en positiv inverkan pa
detsamma. Detta betyder att enligt den statistiska analysen sé sidnks kundens betyg pd NCCs
forméaga att avlamna projektet inom avtalad tid om sorteringen av material dr korrekt vid
leverans. Med en storre mingd observationer, skulle troligen ett annat utfall av detta
pastaende fas. Statistiken stimmer inte dverrens med hur teori ser pé sortering av material vid
leverans utifran nedan resonemang.

Sortering av material i leveranser &r viktig for material som har speciella inbyggnadsstillen.
Till exempel s& behover dorr- och/eller fonsterleveranser vara sorterade i storre utstrackning
an gipsskivor, eftersom fonster ska placeras pa ett speciellt stille medan gipsskivor anvéinds
mer allmént. En av grundstenarna inom logistik dr de sju R:en som ndmnts tidigare. Sortering
ingar till viss del 1 dessa R, och &r en viktig del av leveranser av detta slag. Materialflddet blir
effektivare, och sldseri 1 form av icke vérdedkande aktiviteter sdsom sortering, véntan,
hantering av material och outnyttjad tid med mera reduceras. Utan forutsittningar for att fa
material enligt de sju R:en 6kar dérfor risken for oférutsedda fel och dirmed atgérder som é&r
nddvindiga och darfor 6kad tid dir ej hallna tidplaner kan vara en tdnkbar utging.

For att optimera hela distributionskedjan sd maste varje delmoment analyseras och
effektiviseras. Om leverantdr packar material pa ett sitt som byggarbetarna litt kan hantera,
sd blir leveransen mer effektiv. Det hdr handlar om roll 3 och 4 inom distributions-
kedjestyrning (SCM), det vill sdga att flytta aktiviteter langre bak i distributionskedjan och att
kolla pa hela kedjan 1 stort.

Vid just-in-time-tdnk &r det viktigt att leveranser som syftas pé i pastdende 35 utfors mer rétt
sortering, sd att inte onddiga och oforutsedda tidsforluster fas pd grund av sloserier som
ndmnts tidigare i detta delkapitel. Grundtanken med just-in-time &r att det ska astadkomma
bra materialfléde, och minska tidsatgéngen, vilket kan skapas med rétt sortering av leveranser.
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For att effektivisera materialflodet dr samarbete viktigt. Alla parter bor veta vad som ska
astadkommas, och malet ska vara att alla blir ndjda med samarbetet. Bra kommunikation med
leverantorer dr viktigt, samt att avtal skrivs pa ett bra sitt. Partnering &r ett steg pa vigen mot
en bittre leverantorsrelation.

10.1.3 Pastaende 17

Péstdendet har relativt hog signifikans samtidigt som ett positivt svar pd pastaendet inte bidrar
till ndgon storre forandring 1 hur kunden kommer svara pa projektmal 1 i forhdllande till de
tva ovanstaende pastdendena. Detta i kombination med forutsidttningarna som géillde vid stegl
da signifikansen egentligen var for hog for att ga vidare 1 analysen kan inget sdgas statistiskt
om resultatet. Se Tabell 28 nedan.

Tabell 28 — Pastaende 17
Signifikans  B-vdrde Nr Pastaende

0,0571 1,70 17 Platschefen hade bra mojligheter att paverka valet av yrkesarbetare
till projektet efter egna 6nskemal

Om platschefen sjdlv kan paverka valet av yrkesarbetare ger detta platschefen storre
fortroende och respekt for valda yrkesarbetare dé platschefen vet styrkor/svagheter hos valda
medarbetare. Platschefens forméga att visa respekt och forméga att l&imna ut ansvar till
enskilda medarbetare ger enligt teorin med engagerade medarbetare som ar villiga att ta egna
initiativ och ansvar for arbetet de utfor. Detta resulterar i mindre fel och ddrmed tid for att
atgdrda felen och 6kad sannolikhet for att tidplanen hélls.

Att vilja sina medarbetare d4r en av grundpelarna i partnering. Detta géller dven internt 1
foretag. Alla manniskor passar inte lika bra med varandra. Vissa typer av madnniskor dr bittre
lampade att arbeta med varandra. Detta kan styras genom att grupper sitts ithop enligt
principen att vissa arbetar battre tillsammans.

Genom att en platschef fér vilja yrkesarbetare, kan denne kinna fortroende for de enskilda
arbetarna och ddrmed spela med mer 6ppna kort mot alla inblandade. Fortroende tillsammans
med att varje medarbetare har hela projektet 1 fokus &r grunden till ett bra
partneringsamarbete, vilket leder till forbattrad arbetsvilja.

10.2PM 2, NCCs formaga att avlamna projektet utan fel

For projektmal 2 visar den statistiska modellen att pastdende 37 och 16 ar signifikanta. I steg
3 blir vérdet for pastdende 37 osignifikant, vilket gor att hela steg 3 forkastas enligt
principerna for en multipel logistisk regression analys. Da antalet observationer ar for fa for
att statistiskt sdkert séiga att nedanstdende resultat ar riktigt bor inga beslut eller ndgon storre
vikt ldggas vid storleken pa véirdena for signifikanser och betaviarden, dock bor det gé att
uttyda tendenser om éat vilket hall en storre datamdngd kommer peka.

Varningen som funktionen gav ifrdn sig under steg 1 giller inte for péastaende 37, vilket
betyder att detta pdstdende dr det mest signifikanta utav de som ar mojliga att erhélla
signifikansviarde ifran. For virden, se Tabell 29 nedan.

Tabell 29 - Signifikanta pastaenden for projektmal 2

Signifikans  B-vdrde Nr Pastdende

0,0386 1,19 37 |de fall leverantorer kunde erbjuda materialleveranser med lossning anvandes det

0,0476 -1,58 16 Ansvarig for inkdp undersokte och jamférde totalkostnaden for olika
inbyggnadsmaterial
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Ovanstaende tabell beskriver att pastdende 37 ochl6 inverkar pa kundens uppfattning om
NCCs formaga att avlaimna projektet utan fel. Om ett positivt svar pa pastdende 37 ges ifran
platschefer okar sannolikheten for att kunden ska ge ett positivt svar pd frdgan som avser
projektmal 1. Motsatsen giller for pastdende 16 dér ett hogt svar ger 6kad sannolikhet for ett
lagre utfall ifrdn kunden.

10.2.1 Pastdende 37

Signifikansen for pastdendet i nedanstdende Tabell 30 tyder inte pa att modellen skulle vara
Ooverbestimd. Man bor inte tolka nedanstdende resultat som en sanning dd antalet
observationer &r for fa for att statistiskt sékerstilla detta.

Tabell 30 — Pastaende 37
Signifikans  B-vdrde Nr Pastaende

0,0386 1,19 37 | de fall leverantorer kunde erbjuda materialleveranser med
lossning anvandes det

Tendensen som ovanstdende tabell indikerar kan styrkas genom teorins ramverk. Kundens
uppfattning om NCCs formaga att avlimna produkten utan fel dd& man anvinder sig av
kringtjdnster som leveranser med lossning styrks genom vad teorin beskriver. Vidare analys
och resonemang f6rs nedan.

Kringtjinster vid leverans dr en typ av arbete som gor att NCC kan arbeta mer effektivt med
sin kidrnverksamhet. Foretag som arbetar mer med sin kiarnverksamhet har storre majlighet till
att optimera sin 16nsamhet; foretag blir béttre och béttre pa vad de gor, och blir d& rimligtvis
battre pa det. I NCCs fall kan det leda till att projektet kan avlimnas utan fel. Ddremot méste
varje foretag betdnka vad det kostar att kdpa in kringtjdnster och analysera nyttan och
l6nsamheten av detta.

Aktiviteten att lossa leveranser, skickas bakit 1 distributionskedjan vilket leder till att mer
fokus kan ldggas pd produktionen. Detta kan sénka kostnader, tidsatgang och anvéndande av
resurser till fel aktiviteter. Mer fokuserat arbete leder till ©kade mojligheter att
uppmirksamma och atgérda fel.

Speciellt 1 de fall ddr materialet 1 frdga kops med leveransklausulen LIK — Levererat Inburet
Koparen — kan NCC fokusera pé sina aktiviteter och lata leverantéren ansvara for lossning
och montering av varorna. P& s& vis blir resursanvdndandet for NCC bittre pd
byggarbetsplatsen som genererar i virdedkande arbete, samtidigt som spill kan reduceras nér
inget material placeras pa arbetsplatsen under langre tider. Ansvaret for produkterna ligger i
detta avtal hos leverantoren. Det dr viktigt att samspelet mellan aktorerna fungerar bra sé att
transporter kan genomforas pa ett tillfredsstillande sétt. En nackdel ligger i om NCC
fortfarande arbetar dar produkterna ska béras in, vilket kan skapa problem.

10.2.2 Pastadende 16

Nedanstidende péastaende &r signifikant och modellen ser inte ut till att vara dverbestdmd enligt
tidigare beskrivningar, se Tabell 31. B-vérdet indikerar att svaret pd pastdende 16 har storre
inverkan pa utfallet av projektméal 2 dn pastdende 37, dessutom dr inverkan negativ. Alltsa ju
mer platschefen instimmer i att ansvarig for inkdp jimforde och undersokte totalkostnaden
for olika material desto storre sannolikhet dr det att kunden kommer uppfatta projektet som
negativt.
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Tabell 31 — Pastaende 16
Signifikans  B-vdrde Nr Pastdende

0,0476 -1,58 16 Ansvarig for inkop undersokte och jamfoérde totalkostnaden for
olika inbyggnadsmaterial

Den statistiska tendensen ovan beridttar att om totalkostnaden undersoks sa minskar
sannolikheten for att kunden ska uppleva NCCs formaga att avlimna produkten utan fel som
god. En mojlig forklaring till detta &r att 1 projekt ddr man gor detta dr budgeten ofta pressad
till skillnad frdn om man har storre ekonomiska marginaler. Detta inverkar givetvis pa
resurserna man har tillgédngliga for att atgérda och uppticka fel. Alltsd undersoker detta
pastdende kanske inte vad den dr avsedd for att undersoka. Anvidndandet av beteendet
totalkostnadsundersokning beror pd andra variabler (pressad budget) och dr dérfor ingen
oberoende variabel som antagits i studien. Frdgan som bor stdllas &r om pastaendet beskriver
vad det dr avsett att beskriva eller om det istéllet beskriver hur pressad projektbudgeten ar.

Totalkostnaden blir ofta hogre én det rena inkdpspriset vilket inte alltid reflekteras ver innan
inkdp sker. Detta dr en av anledningarna till att beteendet foresprakas i1 teorin. Om exempelvis
stora kvantiteter av ett material kdps in som fir ligga pd byggarbetsplatsen fram till
inbyggnad, sd Okar risken for sloseri i och med till exempel okad pakorningsrisk. Stora
kvantiteter kan ddremot innebdra méngdrabatt vilket dven det bor beaktas. Totalkostnaden kan
kartldggas om resurser laggs pa det.

Kartldggning &r en viktig del 1 utvecklingsarbete av processer och vérdeflode i organisationer.
Om priser och produktionskostnader kartldggs, sa kan eventuellt ink&psprocesser
rationaliseras men dnda behalla funktion.

En nackdel med pastdendet dr det kan tolkas véldigt generellt. En inkdpare kanske “alltid”
jamfor totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial i och med den erfarenhet denne troligtvis
har. Detta stiller pastaendets reliabilitet pa spel: Mater pastdendet var det ar tdnkt att gora,
eller kan det misstolkas? Har platschefen mojlighet att beddma inkdparens arbetssitt?
Troligtvis tycker alla inkdpare at de undersoker och jamfor totalkostnaden vid inkop, eftersom
att om de inte gor det sa kan det tolkas som att de inte utfor sitt arbete korrekt.

10.3PM 3, NCCs férmaga att leverera den produkt forvantat

For det tredje projektmélet Overstegs inte signifikansnivén forrdn i steg 6, vilket innebér att
alla pastdenden fram till och med steg 5 hade varit signifikanta enligt modellen. Daremot visar
de mycket laga virdena for signifikans A i steg 4 och uppét att modellen inte dr bra anpassad.
Den dr, som ndmnts tidigare, Overbestdmd péd grund av for fa undersokta projekt. Redan i steg
1 ser signifikansen ut till att tyda pa att modellen dr dverbestimd men det gar inte sdkert att
sdga att den dr overbestimd eftersom det finns 22 olika projekt till att utvardera ett pastdende
dér det statistiska minimikravet dr 7 enligt kapitel 2.5.3.2. Det finns dérfér anledning att
forutsitta att detta dr en verklig tendens som tyder pa att &ven om fler observationer gors sa
kommer tendensen kvarstd och formodligen forstarkas. For virden, se Tabell 32 nedan.

Tabell 32 - Signifikanta pastaenden for projektmal 3
Signifikans  8-vdrde Nr Pastaende

0,0015 -9,3 16 Ansvarig for inkép undersokte och jamforde totalkostnaden for olika
inbyggnadsmaterial

0,0021 10,32 33 Tidsprecisionen for viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var god

0,0061 4,35 28 Det fanns fa fria ytor for arbetsplatsetablering, materialupplag, etcetera
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I steg 3 som redovisas ovan &r alla tre pastdenden vildigt signifikanta som tyder pa att
modellen blivit overbestimd. Pastaende 16 korrelerar ungefar lika mycket som pastdende 33
men med skillnaden att det forst nimnda har negativ inverkan péd projektmal 3 till skillnad
fran det senare. Pastdende 28 innebér att om platschefen upplever att det finns fa fria ytor for
etableringen sd okar sannolikheten for att kunden ska uppleva att NCCs forméga att leverera
forvantad produkt okar.

10.3.1 Pastadende 16

Péastaende 16, se Tabell 33 nedan, noterades som signifikant dven under projektmal 2 vilket
tyder pa att tendensen till om att totalkostnaden undersoks si minskar sannolikheten for
kundens noéjdhet. Da projektmal 2 och 3 &r véldigt lika och att projektmal 3 kan beskrivas av
projektmal 2 borde innebéra att snarlika resultat kan véntas. Signifikansen &r valdigt 1ag vilket
tyder péd att modellen dr Overbestimd. Detta motsidgs av det faktum att signifikansen var
véldigt 18g redan i1 analysen av steg 1. Dessutom &r B-vérdet vildigt stort vilket innebér att
platschefens instimmande 1 pastdendet har vildigt stor inverkan pa kundens ndjdhet gillande
att fa efterfragad produkt ifrdn NCC.

Tabell 33 — Pastaende 16
Signifikans  B-vdrde Nr Pastaende

0,0015 -9,3 16 Ansvarig for inkdp undersokte och jamforde totalkostnaden for
olika inbyggnadsmaterial

For utforligare analys och kopplingar till teori om péstaende 16, se kapitel 10.2.2.

10.3.2 Pastdende 33

Signifikansen i detta pastdende, se Tabell 34 nedan, &r véldigt lag vilket tyder pa att modellen
ar overbestdmd och att analysen av resultatet bor ses som en svag indikation pd en tendens
snarare dn en korrekt statistisk beskrivning.

Tabell 34 — Pastaende 33
Signifikans  B-vdrde Nr Pastdende

0,0021 10,32 33 Tidsprecisionen for viktiga leveranser av inbyggnadsmaterial var
god

Da projektmal 3 &r valdigt diffust och vildigt fritt och tolkas utifran kundens vérderingar ar
det svért att veta vad som avses med NCCs formaga att leverera produkten enligt
forvantningar. Kunden kan uttrycka det ur olika perspektiv som kan avse alltifran kvalitet, tid
formaga att samarbeta, ekonomi eller ndgot mjukare virde som bemdtande etcetera. Da tid
och ekonomi ér centrala begrepp i de pastdende som visar mest signifikans kan man antyda att
kunden 1 detta pastdende sammanvéger flera olika aspekter. Vad som dr anmirkningsvart &r
att tidsprecisionen for viktiga leveranser inte visade sig signifikant da det gillde kundens
subjektiva bedomning av NCCs forméga att avlamna produkten/tjansten inom avtalad tid. Om
leveranser kommer i fel tid kan NCC givetvis kompensera detta pd andra sétt pa bekostnad av
andra delar som 1 sin tur kan paverka kundens helhetsintryck av NCCs formaga att avlimna
forvantad produkt. Nedan foljer ett resonemang om vad tid kan innebédra och hur detta pé
olika sitt paverkar genomforandet av ett projekt.

For att tidsprecisionen ska vara god vid viktiga leveranser sd kravs det att leverantdren utfor
ett bra jobb. Samarbete och god kommunikation mellan byggforetag och leverantor/distributor
ar viktigt sa att missforstdnd ej uppkommer. Delar av de sju R:en, ritt mingd, rétt tid pé rétt
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satt, ar viktiga for att leveranser ska ga& bra, vilket kan &astadkommas genom god
kommunikation. Langvariga samarbeten dr en nyckel till att behélla kvalitet och utveckla
forbéttringar. Genom samordningsmoten, gemensam helhetssyn, partneringsamarbete och sa
vidare sa frildggs eventuella leveransproblem och precisionen kan dka.

Planeras leveranser i god tid &r det lattare for leverantorer att planera leveransen, och
kvaliteten pa leveransservicen dkar. Om precision for viktiga leveranser inte uppnds sé leder
det till sloserier sasom produktionsstopp och véntan.

For att styra leveranser krivs det bra avtal som reglerar vad som ska ske for respektive part.
Forvantningar och kvalitet pa produkt/tjanst ska tydligt framga. Leveransklausulerna &r bra att
anvinda for att styra upp hur en vara eller ett material ska levereras. Vite kan dven foreldggas
om en viktig leverans inte kommer i tid. Det dr ett sitt for byggforetaget att minimera risken
for forseningar, dé leverantdren kommer ldgga mer resurser i att fa leveransen gjord enligt
avtal.

Tidsprecision &r speciellt viktigt om ett foretag vill arbeta mer JIT-inriktat. Fordelar med bra
tidsprecision (och att arbeta med JIT) ar okad konkurrenskraft for foretaget i langden, dkad
produktivitet i1 foretaget, reducering av sldserier 1 form av material, tid och arbete.

10.3.3 Pastaende 28

Nedanstaende virden i1 Tabell 35 bor ifragaséttas dd& man med stor sdkerhet kan hérleda den
laga signifikansen till 6verbestimdhet men trots detta borde det indikera att det finns en
tendens till en positiv korrelation mellan att en trdng arbetsplats leder till att kunden uppfattar
NCCs formaga till att leverera forvantad produkt som god.

Tabell 35 — Pastaende 28
Signifikans  B-vdrde Nr Pastdende

0,0061 4,35 28 Det fanns fa fria ytor for arbetsplatsetablering, materialupplag,
etcetera

En trang arbetsplats kraver ordentlig planering och genomforaren dr vél medveten om detta
innan projektet drar igdng och borde dirfor forbereda sig bédttre 4n om det vore en arbetsplats
med stora fria ytor som inte “krdver” samma behov av planering. Nedan foljer resonemang
kring hur planering av logistiken paverkar en arbetsplats.

Logistik handlar om effektivisering av materialfloden. Det &r effektiva materialfloden som
maste skapas om utrymmet dr begrénsat. For att effektivisera hela logistikkedjan &r det viktigt
att alla steg uppmirksammas. Hirigenom é&r det viktigt att logistiken pa arbetsplatsen, sévil
som till arbetsplatsen fungerar vél. En stddad och strukturerad arbetsplats leder till att material
lattare kan transporteras och att alla vet var material finns. En APD-plan &r en vésentlig del i
planeringen av en strukturerad och stiddad arbetsplats. Det dr viktigt att material har en tydligt
definierad plats sa att inget 14ggs 1 vidgen for ndgot annat.

Att tillsdtta en logistikansvarig kan vara en viktig del i att upprétthalla god logistik pé en tréng
byggarbetsplats. Framst vid stora produktioner dir platschefen inte kan halla reda pé alla
materialleveranser till byggnationen. En logistikansvarig kan samordna transporter, identifiera
onddiga forflyttningar av material och identifiera flaskhalsar i flodet, vilket kan underlétta
produktionen.
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3D-APD-planer dr bra for visualisering av byggarbetsplatsen och mycket mer lattforstaelig dn
en 2D-plan om den studeras pa rétt sétt.

Bra struktur pa byggarbetsplatsen minskar spill och onddigt arbete i form av omflyttningar av
material. En av de intervjuade platscheferna uttryckte att en stddad arbetsplats &r en
forutséttning for att byggnationen ska flyta pa bra. " En skitig arbetsplats ger en skitig
produkt.” (Jeppsson, 2009)

For att fa ett bra materialflode dr arrangemang av bodar, upplag och sjilva byggnationen
viktiga. Dérfor dr det viktigt att byggarbetsplatsen dr stddad sé att alla tdnkta transporter kan
genomforas som de ska. En vérdeflodesplan ar bra att upprétta for att se var flaskhalsar finns
och sa vidare, vilket kan minska véntetider och generera snabbare arbete.

72—



Kap 11
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

11 Organisationsanalys

I detta kapitel analyseras empiri ifrn intervjuer och intern dokumentation som till exempel
affarsplaner och handlingsplaner ur ett teoretiskt perspektiv. Forfattarna studerar
organisatoriska delar pa hogre niva dn projektspecifik nivd. Analysen ligger till grund for
slutsatser och diskussion om vad ett statistiskt kartldggningsverktyg kan innebéra.

11.1NCCs definierade mal och framgangsfaktorer

Det som styr hur en verksamhet bor utvecklas och &t vilket héll den styrs at bor enligt teorin
definieras av foretagets vision eller utifran definierade kritiska framgangstaktorer. I NCC har
man pa ett tydligt sitt redogjort for olika framgangsfaktorer i de fyra perspektiven kund (1),
dgare (2), medarbetare (3) och process (4):

1) " Sveriges mest uppskattade byggféretag”
2) " Nordens mest |6nsamma byggféretag”
3) ” Sveriges mest attraktiva arbetsgivare”
4) " Sveriges effektivaste byggprocess’

Dessa kritiska framgangsfaktorer utgdr riktlinjer for hur mal eller nyckeltal som definierar
framgang bor formuleras. Mél for dessa uppriknade framgangsfaktorer aterfinns i kapitel 7.
Precis som teorin hidvdar har NCC forsokt definiera olika nyckeltal och mal som definierar
framgang under respektive framgangsfaktor. For att mal ska fylla en funktion &r det viktigt att
de dr métbara samtidigt som de inte ska vara for manga sa att det liggs onddigt mycket
resurser pd mitning. De mitbara mal/nyckeltal som syftar till att mita de definierade
framgéngsfaktorerna ér foljande:

” Nordens mest uppskattade byggféretag” — méts genom kundndjdhet
” Nordens mest |6nsamma byggforetag” — méts genom ekonomiska rapporter
- " Sveriges mest attraktiva arbetsgivare” — mits genom Human Kapital Index

Omatbara mal som finns definierade av NCC ir for framgéngsfaktorn ”Sveriges effektivaste
byggprocess” malen dr av typen “Utveckla arbetsplatslogistik”. Detta mal ar véldigt svart att
mita, vilket gor framgéngsfaktorn till en slags ledstjarna som inte ir speciellt konkret.

Under arbetet med att hitta de nyckeltal som definierar projektframgéng framkom det att NCC
inte bara har de mal som redovisats ovan utan ytterligare ett tiotal som organisationen ska
arbeta efter, utdover detta kommer det ytterligare 20-tal stddjande méal. Enligt teorin sa ar en
sadan omfattning pa antalet mal inte 6nskvird i en organisation d& medarbetare och chefer ges
stor valfrihet att prioritera och vélja vilka mal man vill arbeta efter. Teorin stimmer vil
overrens med verkligheten da platschefer och andra tjdnstemin intervjuats. Pa frdgor om vilka
mal man arbetar efter var svaren vildigt diffusa och det var fi som verkade kunna svara pé
rak arm och hénvisade till affirs- och handlingsplaner. Detta tyder enligt teorin pa att det &r
for ménga mal definierade. Om man arbetar efter médnga mal kan dessa spelas ut mot varandra
vilket det finns tydliga exempel pd 1 verksamheten d4 man i vissa projekt drar sig for att
anvinda internationella ink&p dé det sdgs paverka 1onsamheten negativt. Man ges da valfrihet
att sjélv prioritera mellan mélen och syftet med ett entydigt budskap &r direkt underminerat.

Syftet med mal ar att skapa ett entydigt budskap om &t vilket hall som foretaget vill
vidareutveckla verksamheten. For att undvika att arbeta efter for manga maél séger teorin att
uppnadda mal inte langre definieras som mal utan att de bor omformuleras som restriktioner.
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Restriktionerna ska inte ges nagra extraordinira insatser utan fullt fokus ska héllas pd nya
satta mil.

NCC har ménga stodjande mal, som snarare far ses som riktlinjer hur man ska arbeta. Det
skapar svarigheter for foretagets medarbetare att fokusera och prioritera alla stodjande mal
och aktivt jobba mot dem. Utan fa och tydliga mal &r det dessutom enligt teorin svért att
beritta for samarbetspartners hur de ska bete sig eller att hitta samarbetspartners med liknande
mal och virderingar som den egna organisationen. I och med detta kan det vara svart att fa
genomslag i partneringsamarbete och sé vidare om det enda som ldggs fram &r riktlinjer.

11.2Kartlaggning, uppfoljning och forbattring

Kartlaggning av processer och deras tillhérande aktiviteter ar enligt teorin en av grunderna for
forbattringsatgarder och vigen mot ett standardiserat sitt att arbeta. For att kunna se vad
forbéttringsatgirder och dndring av standardutforande bidrar till maste det finnas mal eller
nyckeltal for projekt som specifikt aterspeglar detta. [ NCC saknar man verktyg for att pa ett
effektivt sitt kunna kartlagga hur produktionen sker ute i olika projekt. Dessutom &r minga av
de mél och nyckeltal som &r definierade i generella mal- och handlingsplaner svara att héirleda
till specifika projekt. Enligt teorin skulle detta krasst betyda att man saknar mdjligheter for
kontinuerliga forbéttringar och ett standardiserat arbetssdtt di man inte kan illustrera
onskvérda eller mindre 6nskvirda processer eller aktiviteter. Detta stimmer vél verrens med
empirin dér det framgar att manga forbattringar utfors pé ren intuition och erfarenhet snarare
dn av en faktisk bild av verkligheten och ett framtida onskviért tillstdind. D& man saknar teorins
forutsittningar for standardiserat arbete sé ér det i linje med vad intervjuade platschefer sager
om att det inte &r mdjligt att arbeta standardiserat.

Att inte ha ndgot verktyg for 6vervakning om hur projekt utfors gar stick i stiv mot vad teorin
sdger om att ledning ska agera kontrollerande och inte deltagande. Utan 6vervakning och
kartldggning saknar man de forutsittningar som kriavs for att upprétta handlingsplaner for att
forverkliga framtida tillstdnd eller standarder. Detsamma géller statistiska metoder som man
saknar men som &r en central del i managementfilosofin TQM.

11.3Logistikarbete

Manga teorier om forbéttring handlar om att effektivisera material och informationsfloden pa
olika sédtt. Man ska involvera leverantorer och kunder och andra inblandade i
forsorjningskedjan. Dessutom ska arbetet forankras hogt upp i foretagets ledning. Inom NCC
har man 1 vildigt stor utstrickning anammat sddan filosofi och man har i verksamheten
definierat mal for att internationella inkOp, materialansvariga, effektivisering av logistik
funktioner, outsourcing av tjénster, etcetera. Enligt teorin finns manga av de forutsittningarna
for att nd mélen om effektivare logistik och ’Sveriges effektivaste byggprocess™.
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12 Slutsatser

Sutsatser fran resultat och analys och rapporten i 6vrigt kommer i detta kapitel att redovisas.
Kapitlet delas in i tva delkapitel dar delkapitel ett tar upp begransningar i hur slutsatser for
problemstaliningen kan tas. Delkapitel tva beskriver utifrn syfte och mal hur resultat och
analys kan konkluderas.

12.1Vagen mot ett standardiserat arbete

NCC har en stark vilja att fordndras mot en effektivare byggprocess. Detta illustreras tydligt
genom definierade framgéngsfaktor samt de ménga olika idéer och verktyg som finns
tillgédngliga for projektansvariga att anvinda sig av for effektivare arbete. Det som ddremot
saknas dr formagan att enkelt och dverskadligt se hur alla nya idéer och verktyg fér fotfaste 1
organisationen och hur de bidrar till en effektivare byggprocess, 6kad kundndjdhet, okad
medarbetar ndjdhet och 6kad 16nsamhet. Det finns dessutom sillan sétt att médta pd vilket sétt
nya metoder paverkar NCC, och hur bra dessa metoder leder till att NCC uppfyller sina mal.

12.1.1 Mal och nyckeltal

NCCs tydligt definierade framgéngsfaktorer gor det vildigt klart vad som é&r viktigt {for att
lyckas i branschen. Genom att se till att affarsplaner och handlingsplaner ar tydligt uppréttade
och styrs vertikalt nerdt genom organisationen sa genomsyras hela verksamheten av samma
mal. Det foreligger ddremot problem med att det i organisationen finns véldigt méanga olika
mal. Effekten av detta &r att organisationen blir splittrad och platschefer arbetar efter egna
agendor och egna prioriteringar. Dessutom borde detta leda till svérigheter for leverantorer
och andra samarbetspartners att forstd vad som dr absolut ér viktigast for att tillfredstdlla NCC
som kund, pd projektnivd och pa organisationsniva, efter deras formulerade mél och
arbetsfokus.

D& ménga av mélen &r vildigt 6vergripande och utan uppldsning pa projektspecifik niva gor
det omojligt att sdga vad det &r som bidrar till att mélen uppfylls da processernas uppbyggnad
skiljer sig mycket at ifran projekt till projekt.

For att komma till ritta med ovanstidende problem bor antalet mal reduceras. Detta gors
genom att vissa av médlen omformuleras till restriktioner, och att andra méal plockas bort eller
slds samman. Dessutom bor varje enskilt mél revideras sa att det gar méita och méter hur man
lyckas inom avsedd framgangsfaktor, samt att médlen gar att matchas mot unika projekt. De
mal som blivit till restriktioner ska 6vervakas och kontrolleras men inga extra resurser ska
tilldelas for att man ska ligga inom ramen for dessa. Vidare bor man ldgga extra resurser och
befogenheter pa att de farre kvarstiende malen nads. Nér malen nds bor dessa omvandlas till
restriktioner.

12.1.2 Kartlaggning

NCC saknar verktyg for att metodiskt kartligga och &vervaka processer och tillhorande
aktiviteter 1 projekt. Detta resulterar i att manga beslut fattas pd magkéinsla snarare én pa
verkliga forutsdttningar. Det innebdr ocksd att man saknar forméga att definiera
standardiserade arbetssitt for olika eller lika projekt. Utan ett standardiserat arbetsétt vet man
inte vilket sdtt man arbetar pa, inte vilket sdtt man kan forbéttra sig pa och saledes kan man
inte heller hirleda hur mélen uppfylls eller vad fordndring av nyckeltal beror pa. D& man
saknar standarder och att projekt inte kartliggs, Overvakas och kontrolleras ldmnas det
utrymme for att hirleda fel till anbudskalkyler, délig planering, leverantérsmissar, etcetera,
utvecklingsarbete forsvéras da det inte finns mojlighet att identifiera felkéllor.
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Statistiska verktyg saknas i NCC trots att det utgor en viasentlig det 1 all annan produktions-
industri. Detta skapar svarigheter vid skapande av beslutsunderlag som éaterigen leder till
intuitiva beslut. Annan produktionsindustri dr mer standardiserad dn byggbranschen, som inte
har lika latt att standardisera sig pa grund av att alla nya projekt och produktionsmiljoer &r
unika.

For att ledningen ska kunna arbeta kontrollerande och fatta vilgrundade beslut krédvs
kdnnedom om hur man arbetar i organisationen och vad arbetet leder till. Man behdver dé
kartldgga vilka processer och beteenden som finns i organisationen och i olika projekt och ha
mdjlighet att se hur dessa paverkar nyckeltal som definierar projektframgang.

12.2Verktyg for utvardering

En kontinuerlig kartliggning av alla enskilda projekt dédr projektmél som avser l6nsambhet,
kundnéjdhet och medarbetarndjdhet méts och analyseras mot varandra kan dverskadligt och
tydligt resultat presenteras for intressenter. Resultatet kan bestd av hur mycket lonsamheten,
kundnéjdhet eller medarbetarndjdhet okar vid oOkad anvdndning av  specifika
processer/aktiviteter eller beteenden. Det statistiska underlaget kan anvéndas for att utveckla
och forbéttra sitt eget och leverantorers arbete. Ledningen ges dkad forstaelse for vad saker
och ting beror pd och kan sitta in ldmpliga resurser samt folja upp hur resurserna anvinds.
Vid anvéndning av alla statistiska verktyg bor det laggas extra vikt vid att reliabilitet och
validitet ar riktig.

12.3Logistiska beteenden som paverkar projektframgang

Den statistiska undersokningen har i teorin en god reliabilitet. Med tillrackligt bra
grundforutsittningar finns det stor potential 1 hur en multipel logistisk regression kan leda till
vil underbyggda statistiska resultat. Mycket vikt i denna undersokning har legat vid att skapa
indata (pdstdenden) med sd hog reliabilitet och validitet som mdjligt. Vad som efterhand
uppdagades i1 rapportens skrivande skede var att antalet observationer, antal projekt, som
forfattarna kunde inhdmta data frin var relativt f4. Detta inskrénker stort i hur den statistiska
modellen behandlar indata och hur resultat ser ut. Av detta kan slutsatsen dras att resultat i
denna rapport inte bor tolkas som statistiska sanningar, utan att de mer kan ses som tendenser
till hur resultat skulle se ut om en undersokning med bra indata skulle genomforas. Alltfor
hard tolkning av resultatet bor dérfor inte goras.

Vad som vidare kan sidgas om resultat- och analyskapitel ar att vissa pastdenden visat sig
betydligt mer eller mindre signifikanta &n andra trots att mdngden indata varit relativt liten.
Dérfor bor man forvénta sig statistiskt sikert resultat som pekar pa beteenden som paverkar
projektmdl negativt eller positivt vid mer omfattande indata dn som forkommit i studien.
Tendenserna om hur och vilka beteenden som paverkar projektframgéang i genomford studie
ger en fingervisning om att resultatet inte behdver stimma 6verrens med tidigare teorier eller
forvintningar. Vid sédana tillfallen dé statistiken och teorin/empiri ar motstridiga bér man
inte lita blint pa resultatet utan man bor med kompletterande intervjuer for att géra vidare
tolkningar av resultatet. Man bor dven fundera pd hur olika kategoriseringar av olika projekt
bor goras och att oberoende X-variabler eller pastdenden verkligen dr oberoende sd mitningen
avser mata vad den ska. Annars dr det stor risk for misstolkning av resultatet som kan leda till
felaktiga beslut. For att minska risken av misstolkning av det statistiska resultatet bér den
goras av personer som &r vl inforstddda i byggprocessen och dess komplexitet och hur olika
processer samverkar och varierar.
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Det ir i tolkningen av resultatet och identifieringen av aktiviteter/beteenden/processer i en
byggproduktion som &r det mest resurskrivande momentet och det viktigaste. Nér vl
projektmal och beteenden som ska undersokas dr stéllda &r datainsamlingen en enkel och ¢j
kostsam process.

De projektmal som definierats innehéller inga ekonomiska mitvarden. Samtidigt sd 4r NCCs
mest uttalade méal av typen ekonomimal. For att vidare studier ska vara vérdefulla bor ur ett
strategiskt perspektiv bor denna typ projektmal laggas till.

Resultatet 1 genomford studie ska tolkas som tendenser till att vissa beteenden i1 framtida
undersokningar kommer vara viktigare att arbeta med &n andra. Slutsatser kommer dérfor inte
dras pa alltfor detaljerad nivé, utan dessa blir lite mer generella.

12.4Projektbeteenden som paverkar projektmal

12.4.1 NCCs formaga att aviamna projektet inom avtalad tid

Projektmal 1 korrelerar positivt med pastdende 23, Materialfloden och lagring skedde enligt
APD-planens anvisningar. Att en bra APD-plan formedlas ut till byggets inblandade parter &r
en viésentlig del for att f& god kontroll 6ver materialflodet och forebygga sldserier. Detta
minskar givetvis risk for att fel begds som drabbar tidsplaneringen och pa si sétt kundens
ndjdhet.

D4 pastiendet inte dr en oberoende variabel utan kan bero pa en rad andra faktorer som till
exempel att planeringen har varit god behdver inte beteendet att f6lja APD-planen vara det
som egentligen paverkar projektmalet. En utférligare analys bor goras av pastaendet diar andra
oberoende variabler médts mot pastdendet som ett mal.

Projektmal 1 korrelerar negativt med pastdende 35, Sortering var korrekt vid material
leverans. D4 teori och empiri pekar pd olika héll jamfort med den statistiska analysen sa dr det
svart att dra slutsatser om vad sambandet beror pa. Problemet kan ligga i antingen att teorin ar
felaktig eller att statistiska analysen ér felaktig. Empirin bér vara mer sanningsenlig, da de
intervjuade dr vil inforstddda i byggprocessen och hur vad som paverkar denna. Aven teorin
anvinder sig av sdkra kéllor, vilket pekar mot att pastdendet undersoks pé ett felaktigt sitt.
Dels kan pastéendet 1 sig vara formulerat pa ett sddant sétt att det kan tolkas olika, dels utgor
de fa observationer som den statistiska analysen hade att tillga ett problem for riktigheten i de
resultat som den ger. Frigan om vad korrekt sortering innebdr bor stillas. Ar korrekt sortering
ingen sortering alls?

Projektmal 1 korrelerar positiv med pastdende 17, Platschefen hade bra mgjligheter att
paverka valet av yrkesarbetare till projektet efter egna 6nskemal. Precis som teori och empiri
berdttar sa ger storre ansvar bittre engagemang som ger béttre projektutforande for alla
inblandade parter. Béttre engagemang kan dstadkommas genom att medarbetare som arbetar
bra tillsammans far mojlighet att géra det. Genom att platschefen vél kédnner sina
medarbetares formaga ar det léttare for denna att gora en korrekt planering.

12.4.2 NCCs formaga att avlamna projektet utan fel

Projektmal 2 korrelerar positivt med péstdende 37, I de fall leverantdrer kunde erbjuda
materialleveranser med lossning anvédndes det. Detta &r ett typ exempel pd hur outsourcing
fungerar nér en tjénst laggs ut pa tredje part. Detta innebdr minskade felkéllor pa arbetsplatsen
och o6kad fokus pa kérnverksamheten, det vill siga byggnationen och projektledningen.
Endast samordning med distributor/leverantér behovs, vilket &ndd hade behdvts dven om
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NCC tagit ansvar for lossningen. Empiri, teori och statistisk analys av densamma pekar pa ett
gemensamt omrdde som &dr oberoende av andra faktorer och som bidrar till att NCC formaga
att avldmna produkt i tid okar.

Projektmal 2 korrelerar negativt med pastdende 16, Ansvarig for inkdp undersdkte och
jamforde totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial. Resultaten kring detta pastdende var
det mest statistiskt sékra &ndéd pekar analysen och teorin at tvd olika hall dér teorin foresprakar
totalkostnadsanalys for inkdp av material och resultatet av analysen menar att det negativt
paverkar projektframgéng 1 avseende pa bland annat tid. Empirin ger 4nda ledtrddar om varfor
resultatet blir séhir. Anledningen &r att i projekt med véldigt pressad budget arbetar man
oftare med totalkostnadsanalys for ink6p av material. Slutsatsen kan da dras att projekt under
stor press anvinder totalkostnadsanalys men de gar dven sdmre, summasummarum;
Totalkostnadsanalysen dr ett beteende som &r beroende av projektbudgeten och det som
egentligen 4r resultatet dr att ju mindre marginal ett projekt initialt har desto storre sannolikhet
ar det att det inte moter kundens forvéntningar.

12.4.3 NCCs formaga att leverera den produkt/tjanst som ni forvantat

Projektmal 3 korrelerar negativt med pastdende 16, Ansvarig for inkdp undersokte och
jamforde totalkostnaden for olika inbyggnadsmaterial. Aterigen kan ovanstdende slutsats dras
att det snarare dr en frdga om hur vél forberett projektet dr och vilka marginaler som finns dn
om totalkostnadsanalys anvédnds. Detta beroende pd att anvidndningen av
totalkostnadsanalysen &r en beroende variable som beror pa vilka marginaler som fanns med
pa planeringsskedet.

Projektmal 3 korrelerar positivt med pastdende 33, Tidsprecisionen for viktiga leveranser av
inbyggnadsmaterial var god. Aterigen ir leverantdrerna inblandade och deras forméga att
erbjuda riktiga tjanster och korrekt service. Om inte planeringen foljs paverkar det NCCs
formaga att leverera forvintat produkt/tjdnst. For att fa leverantorer att forstd detta kravs
ordentligt underlag dir effekter av déliga leveranser kan dskéadliggdras. Ju mindre leveranser
en byggarbetsplats far desto mindre felkillor for leveransfel finns, dérfor borde prefabricerade
produkter anvindas i en allt stérre utstrickning efter en totalkostnadsanalys dr gjord.
Partnering kan vara en annan bra l6sning dér informationsflodet dr mer transparent och alla
parter ges inblick i avgorande skeden i projektet. Aven &kad anvindning och kontroll av
leveranser med avtal som reglerar hur man hanterar fel i leveranser eller mottagande.

Projektmal 3 korrelerar positivt med pastdende 28, Det fanns fa fria ytor for
arbetsplatsetablering, materialupplag, etcetera. Om det inte finns plats for materialupplag eller
lagring av leveranser och projektledningen vet om detta innan projektet startar sa stills helt
andra krav pa platsledningen och inkdpare. Ledning tvingas i storre grad planera leveranser
(igen), planera APD-planen sé att intern logistiken ska flyta man dr béttre pa att informera
samarbetspartners/leverantorer om rddande forhallanden. Enligt teorin pekar detta pa att ju
storre mdjligheter till prefabricering och JIT-leveranser desto mindre spill pa arbetsplatsen
vilket givetvis padverkar NCCs forméga att avldmna forvintad produkt.

12.4.4 Sammanvagning pastaenden

Behovet av tydligare formulerade pastdende som &r oberoende bor goras genom
omformulering eller genom projektkategorisering.

Vikten av nédra samarbeten med leverantérer dir man arbetar for battre leveransprecision, okat
informationsutbyte (till exempel APD-plan) och outsourcing av varor/tjdnster for att minska
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antalet felkéllor pa den redan komplexa arbetsplatsen. Platschefen maste ges mojlighet att
skapa sitt eget team som denna litar pd for att skapa en ansvarsfull och effektiv intern
organisation.

—-79 —



Kap 13
Arbetsplatsbeteenden och dess paverkan pa projektmal

13 Diskussion

| detta kapitel belyses styrkor och svagheter med vald metod och hur valet kan ha paverkat
resultatet, analys och pa dragna sSutsatser. Forfattarna forsoker tolka slutsatser och
reflektera 6ver om man i NCC bor forandras eller vidareutveckla det arbete som paborjats i
examensar betet.

13.1Beteenden och nyckeltal

Valet av att inhdmta data fran bade intervjuer och teori borde tdcka in merparten av de
beteenden som bidrar till projektframgang. Eftersom fOrfattarna endast fokuserat pa bra
beteenden som borde bidra till positiva projektresultat kommer det inte ur modellen vara
mojligt att hitta icke dnskvirda beteenden mer &n de beteenden som &r icke onskvérda fran
urvalet, samt de som é&r felaktiga fran teori och empiri. Vid formulering av de oberoende X-
variablerna undersoktes inte dessa nirmre huruvida de var oberoende eller inte. Detta kan
innebdra att det som framkommer ur studien i sjdlva verket beror pa nagot annat &n det som
resultatet pekar pa. Exempelvis anvdnder man totalkostnadsanalys av olika materialinkdp 1
storre utstrdckning d& man har vildigt pressad produktionsbudget. Detta medfor givetvis att
det ser ut som totalkostnadsanalysen pdverkar projektet negativt.

Antalet intervjuade for att finna beteenden som bidrar till projektframgang ar endast tva, men
d4 intervjuerna var véldigt 6ppna, utan tidsbegransning och utférda med erfarna personer, sa
borde manga borde manga av de beteendena som forekommer dnda ha identifierats. Detta
ansag sig forfattarna fa bilden av, d& svaren fran de olika intervjuade var vildigt snarlika
samtidigt som det stimde vil Overrens med de beteenden som togs upp i1 verksamhets-
systemet.

Da projektmél/nyckeltal skulle definieras fanns inte forutséttningar som behdvdes for att
anvinda sig av ekonomiska siddana. Detta medfor att kanske den mest intressanta aspekten
inte kan utvérderas, ndmligen hur olika beteenden/processer kan bidra till 6kad eller minskad
l6nsamhet.

Enkiterna skickades ut till projekt som startat mellan 2006-2009. Ingen hénsyn togs till
platschefernas eventuella icke-formédga att komma ihag exakt hur projektet var. En
psykologisk faktor som troligtvis kan spela in dr "hur en platschef ville att det skulle vara"
och risken for att platschefen 1 efterhand kopplar ihop vetskapen om ett bra eller daligt projekt
med anvindandet av verktyg som han anser bra eller daliga. Det finns darfor risk att verkliga
forhdllandet inte aterspeglats pd ett korrekt sitt. Detta bor man i liknande studier framover ta
stallning till genom att undersoka aktiviteter/processer/beteenden under projektets gang.

13.2Teorins ramverk

Vid teoristudierna framkom véldigt f4 konkreta exempel pa hur anvindning av olika processer
och aktiviteter bidrar till 6kad 16nsamhet eller till forbéttrade nyckeltal. Detta innebér att det
ar svart att verifiera statistiska resultat utifran tidigare studier. Sammantaget upplevs det att
det &r ett stort utbud pa olika teorier om hur byggprocessen ska forbdttras med {4 exempel pa
hur teorierna dr anpassade och verifierade i verkliga forhallanden.

Delar av teorin anvénds inte for att belysa och diskutera resultat och slutsatser utan anvinds
istéllet till kunskapande, upplidgg av innehéllet i enkdten. Det framgar inte vilka delar av
teorin som anvinds till uppldgget av studien och vilka som anvénds till att diskutera resultat
och slutsatser. Anledningen till detta var att all teori behdvdes for att skapa enkidten och det
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var inte forrdn resultatet av enkdten och den statistiska analysen var genomford som
forfattarna kunde urskilja vilken teori som var vésentlig att anvinda for att dra slutsatser av
resultaten. Efter intervjuer, enkéter och analys framkom ocksé vilken teori som kan anses vara
signifikant med grund i vilka beteenden som visade sig vara signifikanta for projektframgéng.

13.3 Statistisk analys

Forfattarna valde en statistiskanalys som kréver kvantitativ data. Man gjorde dven ett uppldgg
av analysen som kridvde att manga olika projekt fick och kunde svara pa utskickade enkéter.
Vidare anvéndes ett e-enkit-verktyg som &r utformat for att enkelt kunna skicka ut till ménga
respondenter. Trots detta skickades enkéten endast ut till ett 50-tal projekt som borde varit
atminstone tio ganger mer for att ge ordentligt statistiskt underlag. Anledningen till detta var
att forfattarna inledningsvis hade uppfattningen om att detta var mgjligt, men d& empiri
borjade inhdmtas framkom det att delar av NCCs organisation inte var utformade for att
kunna appliceras i en statistisk analys med kvantitativ standardiserad data. Forfattarna holl sig
trots detta till den statistiska metoden som kridvde stdrre midngd indata &n vad som fann
tillgéngligt. Anledningen till detta &r att illustrerar en korrekt modell for NCC som ska gé att
anvinda vid stora mingder data.

Da méngden indata dr under vad som brukar betecknas som minimum for en bra statistisk
undersdkning borde man egentligen inte gitt vidare med analys och inte dra vidare slutsatser
av materialet och dess resultat. Detta har trots allt gjorts dd& man med stor sdkerhet kan séga att
underlaget som inhdmtas borde ge tydliga tendenser pa var materialet pekar men att det &r for
osdkert for att dra nagra generella slutsatser eller grunda vidare beslut pad materialet som
framkom ur regressionsanalysen. Forfattarna skulle kunnat sla samman svaren (X-variabler)
ifrdn 1-4 till bara tva svarsalternativ (hog-1ag). Detta skulle minska behovet av antalet projekt,
men uppldsningen skulle bli betydligt sdimre och risken att validiteten skulle forsdmras. Detta
skulle alltsda ge en felaktig modell som inte gér att anvénda trovérdigt vare sig méngden
observationer &r storre eller mindre.

Da modellen trots det 14ga antalet observationer pekar pa hoga signifikanser och ofta hogre
och hogre ju fler X-variabler som blandas in bor dessa inte tolkas som att modellen blir béttre
och bittre. Detta beror snarare pa att modellen blir Overbestimd da det finns for fa
observationer. Detta skulle kunna illustreras genom berdkning och uppritning av
konfidensintervall, men detta gors inte da det redan ar faststéllt att det statistiska underlaget ar
undermaligt.

Da det finns tydliga brister i NCCs mal/nyckeltalsdefinitioner och att dessa av olika
anledningar inte gitt att anvidnda for uppfoljning av projektet har forfattarna fatt anvénda sig
av det materialet som funnits tillgdngligt snarare dn Onskvért material. Det tillgéngliga
materialet har grundat sig 1 subjektiva bedomningar fran kunden som det ar svart att siga om
det ar sanningar som aterspeglar verkligenheten pa ett korrekt sétt.

13.40m dragna slutsatser

Genom arbetets gang har det uppmirksammats svagheter i NCCs malformulering och
projektdokumentation som forsvarat arbetet med en statistisk undersokning. Det har dels lett
till begransad miangd data att analysera och dels svarigheter och kompromisser vid definition
av mitbara projektmal. Detta tyder pa att NCC som organisation inte har de forutsittningarna
som krévs for att direkt implementera ett statistiskt verktyg utan att gora vissa organisatoriska
forandringar.
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Det statistiska verktyget kan i stora delar liknas vid en process for kartldggning. Utan formaga
eller verktyg for att genomfora en kartliggning &r det enligt teorin svart att definiera
standardiserade arbetssétt och kontinuerliga forbéttringar. Trots detta klarar NCC med andra
aktorer 1 byggbranschen att genomfora ménga olika och komplexa byggnationer dér varje
projekt dr unikt. Nyckeln till att man formér att gora detta dr en formdga att agera,
kommunicera och tillsammans 16sa méinga olika problem. Med de minga olika partnerna pé
en byggarbetsplats finnas det en oerhdrd kunskaps- och erfarenhetsbank med ett gemensamt
tydligt mél, att tidplanen halls och att byggnationen ska std fardig. Bdda malen &r vildigt
tydligt definierade och métbara. Detta kan vara en av anledningarna till att NCCs definierade
mal inom organisationen kan vara sd ménga, spretiga och ométbara och att projekten trots
detta fardigstills med nojda kunder och 16nsamhet. Varje projekt dr som ett eget litet foretag
med sin egen organisation och med sin egen personal.

Det ar dérfor inte sdkert att bara for man borjar kartlagga och méta individuella projekt sé kan
man fordndra byggprocessen och standardisera den. Déremot skulle man kunna ge
foretagsledningen en bra inblick i hur projekten genomfors och vilka beteenden som
platsledningen identifierat som de bést att anvind i enskilda fall. Man skulle fa 6kad forstéelse
och ges bittre mojlighet for att ge stdd och sitta in rdtt sorts resurser for att gora
byggprocessen effektivare.

Da det statistiska underlaget var undermaligt for en riktig regressionsanalys borde inte
resultatet ha analyserats och utifran det dra négra slutsatser. Forfattarna har dnda valt att gora
detta for att illustrera en tankegdng i processen samt att ta till vara de svaga men 4dndd
tendenser till hur logistiska beteenden paverkar projektframgéng.

13.5Nyttan med vidare studier

Genom att kartldgga beteende, aktiviteter och processer samt vad dessa bidrar till statistisk
kan man skapa ett tydligare material som underléttar argumentation och kommunikation. Om
ekonomiska siffror skulle utgéra ett projektmal skulle detta kunna kopplas till olika
beteenden. Detta material skulle kunna anvéindas for att virdera tjanster, leverantdrsmissar, fel
1 produkter/tjdnster etcetera. Detta skulle kunna anvindas som ett verktyg for att skapa
incitament till leverantdrer att utvecklas och for internt utvecklingsarbete.

Vad som ér viktigt innan all sorts implementering av nya verktyg och studier ir att bedoma
hur resurskrdvande det nya arbetet ar jaimfort mot vad vardet det skapar ér.

NCC skulle kunna anvinda ett statistiskt verktyg for att utvirdera hur deras eget arbete med
att etablera nya processer eller verktyg fortloper. Man skulle kunna avveckla mal i takt med
att de nés istéllet for att de stindigt ligga kvar eftersom man inte vet om de dr uppnadda eller
inte.
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14 Rekommendationer

Detta kapitel innehdller forfattarnas rekommendationer for fortsatt arbete, dels i syfte att
optimera den statistiska undersokningen och dels for NCC och deras satt att utveckla
verksamheten pa.

14.1F0r vidare statistiska undersékningar

For vidare studier och statistisk undersokning som syftar till koppla projektspecifika
beteenden till definierade projektmal bor vissa specifika forutsdttningar finnas for att fa ett
mer anvédndbart resultat 4n det som framkom i denna undersékning:

- Stort urval av standardiserad och strukturerad data 1 form av dokumenterade
projektmédl med tillhérande projektbeteenden. Fler mgjliga observationer, det vill sdga
fler mojliga projekt att inhdmta data ifran.

- Frigor/pastédenden &r korrekt stéllda sa de dr oberoende variabler. Detta for att
sakerstdlla reliabilitet och validitet.

- Frégor/pastdenden ska underbyggas med kompletterande inhdmtning av exempelvis
subjektiv data kring fragan/pastdendet. Om fragan/pastdendet formulerats fel sa att
annan tolkning kan ske, s édr det bra med en vidare beddmning &n bara pa skalform
(1-5), till exempel genom intervjuer.

- Undersoka mojlighet att skicka ut enkat till andra positioner 4n platschefer. Den hér
undersokningen utgér fran vad platschefer har for asikt kring frdgor/péstdenden.

- Se till att intervjuobjekt har arbetsmomentet som fragan/pastdendet géller farskt 1
minnet. Skicka ej ut enkit flera manader efter avslutat projekt. Manniskors uppfattning
och minne fordndras.

- Definiera projekt vil. Under arbetets gdng var forfattarna tvungna att overge de
kategorier som projekten indelats i pa grund av for fa observationer.
Kategoriindelningen var inte till ndgon hjilp.

- Skapa underlag till att méta produktionen. Detta &r troligtvis det svaraste i och med att
det ér véldigt svart att {4 fram konkreta métetal for olika projekt som gar att jamfora
mot varandra. Att anvinda delar av NCCs kundenkét som projektmél var for denna
undersdkning det mest optimala sétt som underlag kunde inhdmtas pa, med
examensarbetets resurser och fokusomraden. Ekonomiska projektmal foll bort helt pa
grund av forhinder internt hos NCC.

14.2 Organisatoriskt for NCC

Om NCC vill forbéttra sin produktion med hénsyn till arbetssétt (eller processer, beteenden,
aktiviteter, arbetssdtt med mera) och i slutindan sidnka sina produktionskostnader, som &r
NCCs hogsta strategiska mal fram till och med 2012, sa bor de utfora f6ljande moment:

- Kartldgga arbetssitt (eller beteenden/processer/aktiviteter) pa byggarbetsplatser.

- Mélformulering. Formulera ett fatal standardiserade méatbara mél.

- UtfOra en statistisk undersokning for att hitta samband mellan arbetssitt och uppsatta
mal.

- Besluta om fordndringar. Efter att en statistisk undersokning frambringat arbetssatt
som sinker produktionskostnader bor verksamheten fordndras och arbetssitt
implementeras.

- Fortsatt arbete forsok utviardera vad olika processer bidrar till, dr detta vetenskapligt
kopplat exempelvis totalkostnad eller bara obekréftade teorier.
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- Utifrén vilka beteenden som vissa pastdenden bottnar i sé kan vissa beteenden ses som
mer viktiga 4n andra. Vissa beteenden ligger till grund for fler 4n ett pdstaende, vilket
tyder pé att dessa beteenden verkar - eller har en tendens till - att vara viktigare.
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% Bilaga 1

% Step-wise Ordinal Multinomial Logistic Regression Model
clc

clear all

% Indata —-—-—-————-—————— -

Indata = xlIsread("C:\Documents and Settings\Robert Edin\Mina dokument\My Dropbox\Ex-¢
Jobb\5 - Statistisk analys\Excelfiler\Questback sifferdata_ input matlab.v¢

xIs®, "Questback”, "A2:AZ23");

[NUM,TXT] = xIsread("C:\Documents and Settings\Robert Edin\Mina dokument\My¥
Dropbox\Ex-jobb\5 - Statistisk analys\Excelfiler\Questback sifferdata input matlab.¥
xIs®, "Questback®,"A1:AZ1%);

% TXT = TXT"; % -- Alla textstrangar fran pnummer, kategorier, tillv
fragor och projektmal

% Pnr = Indata(:,1); % -- Projektnummer for alla projekt i en rad

% Kat = Indata(:,2:7); % -- Kategorier for alla projekt 1 en 22x6-matris

% TXT(2:7); % -- Kategorititlar for Kat

Xpar = Indata(:,8:49); % -- X-parametrar for alla projekt

[n_row,n _col] = size(Xpar); % -- Storlek pa Xpar

PM = Indata(:,50:52); % -- Projektmal for PM 1-3, ej ekon. mal.

PM1 = PM(:z,1); % -- NCCs formaga att avlamna projektet inom avtalade
tid

PM2 = PM(:z,2); % -- NCCs formaga att avlamna projektet utan fel

PM3 = PM(:,3); % -- NCCs formaga att leverera den produkt/tjanst som¢

ni forvantat
% SLUT Indata ———--———————————

% Indata har 5:or. Ersatts med 1l:or.
for i=1:n_row
for j=1:n_col
it Xpar(i,j) ==
Xpar(i,j) = 1;
else
end

J=j+1;

end

% Allokering. Anvands ej i1 loopen, men i1 allokering fore loop
loopnrstop = 5;

% Allokering. Loopantal bestammer antal loopar. [loopnr] ar vilket steg som
% utfdrs. Steg 1 ger loopnr=1.
loopantal=3;

% Allokering innan loop for Steg 1-[loopnrstop]. Antal iterationer.
sign_och_pos = NaN((loopantal*2),loopantal); % Signifikans och position
sign_fraga = NaN; % Vilken fraga som gav mest signifikant varde

% Allokering av Xinloop. Plus en rad som motsvarar index (vilken fraga).
% Xinloop anvands av mnrfit-funktionen for att fa in ratt X-variabler.
Xinloop = NaN((n_row+1), loopnrstop);
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% Allokering av Xprefit. Index (vilken fraga) i rad 23. Xprefit anvands av
% Xinloop 1 loopen for att hamta X-variabler. Xprefit minskas med en kolumn
% for varje loop, eftersom kolumnen for X-varden med mest signifikanta

6 varden tas bort. Se vidare efter loopen.

Xprefit = NaN(n_row+1,n_col);

for i=1:n_col

S

Xprefit((l:n_row),i) = Xpar(:,i);
Xprefit(n_row+1l,i) = i;
i=i+l;

end

Xprefit;

W STeq HEHHFHHHHHH T e A A R A R R R R
% Andra loopantal till [Steg X] for att berikna antal loopar.
for loopnr=1:loopantal

% Allokering av signifikans_[loopnr]. FOor varje loop sparas signifikanserna

% (STATS.p) 1 matriserna signifikans [loopnr]. For PM dar det finns tre

% Entercepts signifikans och [loopnr] styck signifikanser for X-variablerna
eval(["signifikans " num2str(loopnr) ° = [NaN((4+loopnr),n _col+1-loopnr)];°D;

% Utfor mnrfit. STATS.p sparas i1 signifikans_[loopnr]-matriserna. Sparar
% index (vilken fraga) i sista raden i signifikans_[loopnr]. PM1, PM2 eller
% PM3 satts in i mnrfit() for att valja Projektmalsuppsattning.
for i = 1:(n_col+1-loopnr)
Xinloop(:,loopnr) = Xprefit(:,i)
[B,DEV,STATS]=mnrfit(Xinloop(1:22,1:1oopnr),PM2, " model ", "ordinal ");

B

STATS.p

eval(["signifikans_" num2str(loopnr) ° (1:(3+loopnr),i) = STATS.p; "D);
eval(["signifikans_" num2str(loopnr) ° ((4+loopnr),i) = Xprefit(23,1);:"D:

i=i+l;
end

% Tar fram mest signifikanta varde for alla fragor (1-42) och vilken kolumn

o det ligger i1 Tor signifikans_[loopnr]. Mest signifikanta varde och

% motsvarande fraga sparas i sign respektive sign_fraga. Sammanstalls i

% sign_och_pos nedan.

[sign,index] = eval(["min(signifikans_" num2str(loopnr) * ((3+loopnr),:));"1);
sign;

sign_Ffraga = eval(["signifikans_" num2str(loopnr) " ((4+loopnr),index);"1);

X

% Sammanstallning av sign och sign_fraga
sign_och_pos(2*loopnr-1,loopnr) = sign;
sign_och_pos((2*loopnr),loopnr) = sign_fraga;

% Sparar alla signifikanser for gallande loopnr (Steg 1-loopnr) i en ny

% kolumn i sign_och _pos. "Om mojligt, &ndra koden till for-loop for att

% spara plats och slippa repetera if-satsen.”

it loopnr>=2
eval(["sign_och_pos(1, loopnr)

signifikans_" num2str(loopnr) " ((4),index); "]
end
if loopnr>=3

eval(["sign_och_pos(3,loopnr) = signifikans_" num2str(loopnr) “((5),index); "1
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end
it loopnr>=4
eval (["sign_och_pos(5, loopnr)

signifikans_" num2str(loopnr) " ((6),index); 1)
end
it loopnr>=5

eval(["sign_och_pos(7,loopnr) = signifikans_" num2str(loopnr) “((7),index); 1)

end

% Tar bort kolumn for det mest signifikanta vardet och lagger den i Xinloop
% sa att mnrfit inte kors med samma fraga tva ganger i ett Steg.
Xinloop(:,loopnr) = Xprefit(:,index);

Xprefit(:,index) = [];

loopnr

loopnr = loopnr+1;

% Anmarkning: Variablerna index, loopnr, sign, sign_fraga, och

% [B,DEV,STATS] &andras i varje Steg. Dvs. samma variabelnamn anvands for
% varje ny loop. Aven matriserna Xinloop och Xprefit andras: Xinloop

% okas med en kolumn och Xprefit minskas med en kolumn for varje ny loop.
% Den kolumn som tas bort i Xprefit sparas i Xinloop.

end
% SLUT Steq #HHHHHHHHHHIHHHHHHHH
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