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Sammanfattning

Ur en rapport fran Byggkommissionen har det framkommit att det i
byggbranschen rader hoga produktionskostnader och dalig kvalitet.

Med malet att fa en effektivare byggprocess implementerade NCC
Construction AB ett nytt produktionsstyrningssystem. NCC kallar systemet for
NCC Projektplanering och det baseras pa planeringsverktyget Last Planner
System, ett verktyg for planering ute pa produktionen.

Studien syftar till att undersoka upplevda effekter fran tillampandet av
systemet Last Planner System hos NCC. Rapporten ska fungera som en
uppfoljning, dar de effekter som uppstatt av 6vergangen fran den tidigare
produktionsstyrningen till tillampandet av det nya systemet ska identifieras.

Studien &r en empirisk kvalitativ studie med en huvudstudie som baseras pa
intervjuer. Studien inleds med vedertagna teorier kring Lean, den traditionella
produktionsstyrningen och tillampandet av Last Planner System hos NCC,
NCC Projektplanering.

Resultaten fran undersokningen visar att NCC Projektplanering upplevs som
positiv. Samtliga intervjuade anser att systemet har bidragit till 6kat
engagemang och delaktighet.

Undersokningen uppvisar att de effekter som de intervjuade tenderar att
uppleva, i samband med tillampningen av NCC Projektplanering, kan
karakteriseras som; en tillforlitligare planering, storre engagemang och
delaktighet, battre kunskapsaterforing samt att systemet ar resurskravande vid
mindre projekt.

Utifran undersdkningen kan man dven dra slutsatsen att implementeringen av

NCC Projektplanering visar tecken pa en positiv inverkan pa produktionen.

Nyckelord: Lean, effektivisering, produktionsstyrning, planering,
visualisering, flodeskontroll



Abstract

A report produced by the Swedish Building Commission, pointed out that high
costs and poor quality exists in the construction industry.

With the goal of getting a more effective building process NCC Construction
AB implemented a new production control system. NCC calls the system
NCC Project Planning (Swedish: NCC Projektplanering) and it is based on the
Last Planner System, a system for planning in the production phase.

This study aims to research the experienced effects from conforming to the
Last Planner System at NCC. The paper is supposed to work as a follow-up,
where the effects from the transition from the precedent system to the newer
system are going to be identified.

The study is an empiric qualitative study with a core study based on
interviews. The study begins with recognized theories around Lean, the
traditional production system and the application of the Last Planner System at
NCC, NCC Project Planning.

The results from the research show that NCC Project Planning is considered
positive. Everyone interviewed consider that the system had contributed to an
increase in commitment and participation.

The study shows that the effects, in connection with the application of the Last
Planner System, can be characterized as; a more reliable planning, larger
commitment and participation, better knowledge transfers and the fact that the
system is resource-demanding when used in smaller projects.

From the study one can ratiocinate that the implementation of NCC Project

Planning shows signs of having a positive impact on production.

Keywords: Lean, potentiation, production control, planning, visualization,
flow control
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1 INLEDNING

| detta kapitel forklaras bakgrunden till rapporten, syftet samt
fragestallningen. Aven avgransningar, metodik och disposition tas upp.

1.1 Bakgrund

Den svenska byggbranschen har hoga produktionskostnader med en dalig
kvalitet (Skarpning gubbar!, 2002; Sega gubbar?, 2009). Det rader dven en
bristande transparens i byggsektorn med en bristfallig kundvardesorientering.
Det framgar ur en undersokning som Byggkommissionen och Statskontoret
har gjort. Bostadsprojekt bendmns daven for att vara mer eller mindre unika.
Idag finns det dock en foérandringsvilja inom den svenska byggsektorn med en
hog ambition till att hitta 16sningar till de problem som finns (Toolanen,
2006). | utformandet av den framtida byggprocessen bendmns Lean
Construction som en intressant, grundlaggande del i fornyelsearbetet.

Lean Construction kdnnetecknas av Lean processtankande (Toolanen, 2006).
Centrala vardegrunder som ofta framtréder i Lean influerade koncept ar
resurshallning, kundvardesorientering, transparent samverkan och flexibilitet.
Lean Construction ska dock inte tolkas som ett system, utan det ska i forsta
hand tolkas som ett samlingsbegrepp pa innovativa processmodeller. Lean
Construction syftar till att minimera spill och maximera vardet i byggsektorn
genom att, under hela processen, ha ett strukturerat arbete (Lean Construction
Institute, 2011).

En av de innovativa processmodeller som tillhér samlingsbegreppet Lean
Construction &r Last Planner System, &ven kallad for Last Planner (Alarcon,
2008). Last Planner System éar ett system for produktionsplanering. Systemet
ar utformat for att, inom produktionen, framja snabb inlarning och planera
tillforlitliga arbetsfloden (Lean Construction Institute, 2011).

For ett antal ar sedan implementerade NCC Construction ett nytt
produktionsstyrningssystem, som ett verktyg for planering, ute pa
produktionen (NCC 1, 2011). Systemet baseras pa planeringsverktyget Last
planner system. Syftet med systemet ar att fa en effektivare process, med en
god och séker arbetsmiljé dar samverkan ar nyckelordet'. NCC
Projektplanering bygger pa ett flertals metoder, daribland visualisering,
gemensam planering och uppféljning.

! Henrik Hyll, Processutvecklingschef NCC Region Syd, NCC:s Malmékontor, 2010-03-21



1.2 Syfte och problemformulering

Syftet med rapporten ar att undersoka upplevda effekter fran tillampandet av
systemet Last Planner System hos NCC. Rapportens ska fungera som en
uppfoljning av vilka effekter som uppkommit utav 6vergangen fran den
tidigare produktionsstyrningen till tillampandet av Last Planner System.

1.2.1 Fragestallning
¢ Vilka ar de upplevda effekterna av tillampandet av Last Planner System,
jamfort med den tidigare produktionsstyrningen?
e Har tillampandet av Last Planner System medfort till ndgot positivt
och/eller negativt till produktionen?

1.3 Avgransningar

Huvudstudien kommer att baseras pa kvalitativa intervjuer av individer som
tillampar eller har varit delaktiga i tillampningen av NCC Projektplanering.
Studien avgransas darmed till en analys samt en utvardering fran de
intervjuades asikter. Rapporten begransas till att identifiera effekterna och inte
dess storlek eller omfattning.

Arbetet och undersokningen utfors i samarbete med NCC Construction och ar
darmed endast representativ for NCC.

1.4 Metodik

Rapporten kommer att grundas pa kvalitativ datainsamling i form av intervjuer
och litteraturstudier. Dessa intervjuer kommer att ske hos NCC.
Undersokningar kommer darmed att baseras pa NCC:s tillampning av Last
Planner System, NCC Projektplanering.

Lean och andra essentiella filosofier kommer att studeras for att lattare forsta
de effekter som kan uppkomma vid tillampning av Last Planner System. Allt
material kommer sedan att granskas for att darefter, genom en Gvervagning,
komma fram till ett resultat.

1.5 Disposition

Kapitel 1 — Inledande avsnittet, innehallande bakgrund, syfte och
fragestallning, avgransningar samt metodik.



Kapitel 2 — Metodavsnittet, gar igenom studiens tillvagagangssatt ur ett
vetenskapligt perspektiv.

Kapitel 3 — Teoriavsnittet, behandlar nddvandig fakta som star som grund till
undersokning och diskussion. | kapitlet gas Lean-relaterade teorier och den
tidigare produktionsstyrningsmetoden igenom.

Kapitel 4 — Resultatavsnittet, innehaller en sammanstallning av samtliga
intervjuer fran undersokningen.

Kapitel 5 — Analysavsnittet, behandlar resultatet fran foregaende kapitel i en
sammanfattande del strukturerad utefter syftet.

Kapitel 6 — Diskussionsavsnittet, innehaller forfattarnas diskussion fran en
teoretisk ram som baseras pa det teoretiska kapitlet samt analysdelen.

Kapitel 7 — Slutsatsen, presenterar studiens slutsats, som svar till syftet samt
fragestallningen.

Kapitel 8 — Kallforteckningen






2 METOD

| detta kapitel gas rapportens tillvagagangssatt igenom ur ett vetenskapligt
perspektiv, med fokus pa forskningsprocessen.

2.1 Arbetsprocessen

Med ett intresse for byggprocessen och med malet att fa en djupare forstaelse
for vad som kan effektiviseras i byggprocessen, inleddes idén till den har
studien. Malet var att identifiera omraden i byggprocessen med mojligheter till
att effektiviseras.

Med ett visat intresse fran NCC Construction AB utvecklades projektplanen
till att baseras pa NCC:s tillampning av Last Planner System. Med malet att
utvardera de upplevda asikterna fran utévarna av den nya
produktionsstyrningsmetoden.

Studien inleds med vedertagna teorier kring Lean, den traditionella
produktionsstyrningen och Last Planner System. Redogdrelsen tar upp saval
enigheter som motsattningar. Grunden till den empiriska undersokningen
inleds med en genomgang av NCC:s tillampning av Last Planner System,
NCC Projektplanering, for att sedan baseras pa intervjustudier.
Arbetsprocessen for rapporten kan beskrivas enligt figuren nedan (figur 1).

Litteraturstudie Intervjuer

Figur 1: Arbetsprocessen.

2.2 Positivistiskt och hermeneutiskt forhallningssatt

Det finns olika satt att forhalla sig till vetenskapsteori. Tva vedertagna
perspektiv ar: positivism och hermeneutik. Positivismen har fatt sta for en
forskarroll som ar objektiv och osynlig samt for kvantitativa
forskningmodeller. Forskarrollen som &r 6ppen och bestar av kvalitativ
forstaelse- och tolkningsmetod har blivit representerat av hermeneutiken
(Patel & Davidson, 1991).

2.2.1 Positivism
Ett kdnnetecken for positivistisk forskning ar att man kan studera helheten av
ett problem genom att dela upp helheten i delar. Delarna kan féljaktligen



studeras var for sig. Det har sattet att studera ett problem kallas for
reduktionism. Utifran teori ska man darefter deduktivt héarleda hypoteser som
med vetenskapliga metoder prévas empiriskt. Modellen kallas hypotetiskt-
deduktiv och ligger till grund for forskningens metodologi. Teoretiska utsagor
ska kunna 6versattas till verifierbara observationer, det séger
verifierbarhetsprincipen, som ligger till grund for positivismen (Patel &
Davidson, 1991).

Det som kannetecknar forskarens forhallningssatt ar att forskaren ska forhalla
sig som en yttre relation till forskningsobjektet. Det &r viktigt att
forskningsresultatet inte paverkas av forskarens subjektiva tankar och kanslor.
Tanken dr att forskningsarbetets resultat ska bli det samma, dven om forskaren
byts ut. Det finns dock kritik gentemot det positivistiska forhallningssattet dar
man menar att det ar omajligt att séra pa teori och observationer (Patel &
Davidson, 1991).

2.2.2 Hermeneutik

Hermeneutik &r en vetenskaplig inriktning som betyder tolkningsléra dar
grundbetingelserna for den manskliga existensen ar det man studerar, tolkar
och forsoker forsta. Positivismen kan med andra ord sagas ha den motsatta
betydelsen till hermeneutiken (Patel & Davidson, 1991).

Den ménskliga naturen betraktas till grunden vara av en spraklig natur anser
hermeneutiken, dvs. att man kan anskaffa sig vetskap om det genuint
manskliga genom spraket. Det finns inget intresse till att klargora foreteelserna
till motsats till positivismen. Genom att tolka hur manskligt liv kommer till i
uttryck i det skrivna och i det talade spraket samt i manskliga livsyttringar och
i manniskors handlingar, menar hermeneutiken att man kan forsta var egen
livssituation och andra manniskor. Hermeneutiken menar dessutom att det gar
att forsta och tolka inneborden av manskliga intentioner genom det som yttrar
sig i handling och sprak (Patel & Davidson, 1991).

Tolkningsakten innehar inte nadgon definierad utgangspunkt eller slutpunkt.
Hermeneutiska spiralen kallas ofta en helhet som utgors av forskarens
forstaelse, objekt och subjekt, helhet och del samt perspektivforskjutningar i
pendling (Patel & Davidson, 1991).

2.2.3 Rapportens forhallningssatt

Da rapporten syftar till att undersoka hur de intervjuade upplever
tillampningen av den nya produktionsstyrningsmetoden, har ett hermeneutiskt
forhallningssatt tillampats till storsta del. Pa grund av den begransade



tidsramen har dock ett hermeneutiskt perspektiv kunnat tillampas till fullo. Da
den hermeneutiska spiralen & komplex och tidskréavande.

2.3 Kvalitativa och kvantitativa metoder

Kvalitativa och kvantitativa metoder kan beskrivas som tva grupper med olika
innehallande metoder dar den ena gruppen ar strukturerad och den andra
ostrukturerad (Andersen, 1994). Det ar tva olika angreppssatt pa hur man
undersoker en fragestallning (Solvang, 1997).

Kvantitativa metoder ar ett samlingsbegrepp for hur man systemetiskt samlar
in empirisk och kvantifierbar data for att sedan sammanfatta den i statisk form
som darefter analyseras (Nationalencyklopedin 1, 2012). En kvantitativ
undersokning baseras pa att datan ar likvardig och att man darmed kan
jamfora uppgifter i populationen (Esaiasson, 2003).

Kvalitativa metoder ar ett samlingsbegrepp for olika arbetssétt som forenas av
att man sjalv befinner sig i den sociala verklighet som analyseras innebdrder
(Nationalencyklopedin 2, 2012). Det ska &ven ske en véxelverkan mellan
datainsamlingen och analysen och dessa ska vara pagaende samtidigt.
Kvalitativa undersokningar forsoker fanga manniskors handlingar och
handlingars.

Den har studien har utformats som en kvalitativ studie. Litteraturstudien och
huvudstudien, som har sin grund i att fanga de intervjuades asikter, bygger pa
kvalitativa studier. Det for att tdcka den bredd och det djup som 6nskades
uppna med undersokningen. Med en stravan efter en bred insikt med en
helhetsforstaelse kan undersokningen benamnas vid en explorerande kvalitativ
studie (Halvorsen, 1992).

2.4 Deduktiva och induktiva forfaringssatt

Vetande kan man tillagna sig pa flera olika satt. Det induktiva och det
deduktiva &r tva olika grundlaggande metoder (Andersen, 1994).

Den deduktiva principen har sin utgangspunkt fran en fast teoretisk ram. Nar
man drar en deduktiv slutsats forutsager man ett visst forhallande eller tolkar
konkreta upplevelser, utifran en fast teoretisk ram. En deduktion ar med andra
ord en slutledning som med en nédvandighet baseras pa en ram som foljs av
en slutsats (Andersen, 1994).

Den induktiva principen &r den motsatta till den deduktiva. En induktiv
princip baseras, i jamforelse till den deduktiva, med utgangspunkt fran
observationer och upplevelser. Den induktiva principen drar slutsatsen efter en
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rad enskilda observationer. Man utgar med andra ord forst fran
observationerna och resultatet for att sedan komma fram till generaliseringar
och samband (Andersen, 1994).

Studien utgar fran en samling av etablerade teorier, vilket gor att ett deduktivt
angreppssatt har legat till grund fér undersokningen.

2.5 Intervjuer

Intervjuer brukar delas in i tva olika grupper inom litteraturen. Indelningen i
standardiserade — ostandardiserade intervjufragor kan majligen vara den
vanligaste distinktionen mellan de tva grupperna. Till skillnad fran
ostandardiserade brukar intervjufragorna i en standardiserad intervju inneha
ett formellt strukturerat schema. Den standardiserade intervjun bendmns som
en kvantitativ intervju och den ostandardiserade vid en kvalitativ intervju
(Svensson & Starrin, 1996).

Utgangspunkten for en kvantitativ intervju ar pa forhand definierade
egenskaper, innebdrder eller foreteelser. Med definierade svarsalternativ
formuleras dessa egenskaper, inneborder och foreteelser som fragor.
Undersokningen av hur foreteelser, innebdrder och egenskaper fordelar sig i
en population samt hur andra foreteelser, inneborder och egenskaper
samvarierar ar sjalvaste syftet med intervjuerna (Svensson & Starrin, 1996).

Syftet med en kvalitativ intervju syftar till att identifiera eller upptécka
otillfredsstéllande k&nda eller icke kdnda egenskaper, innebdrder och
foreteelser (Svensson & Starrin, 1996). Det latinska ordet qualitas som
betyder "egenskap, beskaffenhet eller sort’ ar ursprunget till ordet kvalitativ.
For att upptacka, lista ut, utrona och forsta egenskapen eller beskaffenheten
hos nagonting, karakteriseras anvandbarheten pa en kvalitativ intervju.
Snarare &an att klargéra omfattningen av nagonting som pa forhand ar bestamt
ar malet med en kvalitativ intervju att forsoka undersoka vad det ar som
hénder, eller att upptacka vad det &r som sker.

Da studien utgar fran att undersoka de intervjuades asikter samt effekterna av
de ratt sa nyligen implementerade produktionsstyrningsmetoden, lampar det
sig med en kvalitativ intervju. Intervjuerna sker med malet att identifiera och
upptéacka icke och k&nda foreteelser. Intervjuerna ar aven till for att tolka och
forsta de intervjuades asikter kring den nyligen implementerade
produktionsstyrningsmetoden.

Intervjuerna skedde forst och framst genom personliga méten, dar fragorna i
forhand skickades ut. Den intervjuade kunde darmed granska fragorna och
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forbereda sig. Vid tillfallen da personliga méten inte kunde ordnas skedde
intervjuerna via telefon. Moétena varade i omkring 20 — 30 min.

2.6 Analys

En analys kan beskrivas som en grundlig undersékning som uppdelas i
bestandsdelar (Nationalencyklopedin 3, 2012).

Intervjuerna fran de deltagande, som med tillatelse inspelades, lyssnades
noggrant igenom flertals ganger. Med grund att tolka och forsta de
intervjuades tankegangar och asikter. Darefter sammanstalldes intervjuerna
skriftligt. For att kunna analysera datan delades den ner till mindre
analysenheter. Analysenheterna kategoriseras darefter med anledning av att
identifiera asikter med samma tema samt finna samband.

2.7 Reliabilitet och validitet

Maétningarnas palitlighet definierar av hur hog reliabiliteten &r. Oberoende
maétningar ska vid hog reliabilitet i det ndrmaste ge identiska resultat. Den
vetenskapliga frageformuleringen belyses da det rader en hog reliabilitet, som
kan garantera att datan ar palitliga (Halvorsen, 1992).

Nar ett instrument mater det som ar avsett att méta, har det en validitet. Det
kan aven definieras av att det inte far ges nagra systematiska fel av ett
maétinstrument. Genom en noggrann experimentplanering, tydliga definitioner
av begreppen, en klar uppfattning av bakgrundsfaktorer och orsak-verkan-
relationer tillgodoses detta (Wallén, 1996).

Begreppet validitet kan delas in i ytterligare tva grupper, dvs. extern samt
intern validitet. Nar innehallet mellan den operationella och den nominella
nivan overensstammer galler en intern validitet. Nar verkligheten
overensstammer med ett resultat, dvs. om det &r falskt eller sant, sa galler det
att det ar en extern validitet. Det &r endast genom en empirisk prévning som
den externa validiteten kan konstateras (Andersen, 1994).

Da studien utgar fran en undersékning med en ansats som &r tolkande, kan
rapporten ifragasattas utifran dess generaliserbarhet och externa validitet.
Studiens resultat kommer inte kunna generaliseras, med grund i att resultatet
har sin utgangspunkt utifran de intervjuades asikter. De intervjuades
(utdvarnas samt de medverkandes) asikter kring tillampningen av Last Planner
System kommer fran ett specifikt foretag, dvs. NCC Construction AB. Kérnan
i studien ligger i att tolka och forsta de intervjuades asikter, det finns darmed
ingen fokus pa att skapa en extern validitet. En hog intern validitet ar det
studien kommer att strava efter.



2.7.1 Urval
En urvalsundersokning kan delas upp i tva grupper. Sannolikhetsurval och
icke-sannolikhetsurval (Korner & Wahlgren, 2002).

For att komma med i ett urval ska sannolikheten vara storre dn noll samt vara

kéand, for varje individ i populationen. Det hér beskriver ett sannolikhetsurval.
Urval dar individens sannolikhet inte ar kand kallas for icke-sannolikhetsurval
(Korner & Wahlgren, 2002).

Da studien utgar utifran en tolkande ansats dar malet ar att undersoka och
identifiera asikter fran de intervjuade, stravar studien inte efter att vara
representativ. Urvalet i studiens undersokning baseras darmed pa ett icke-
sannolikhetsurval. Undersdkningens populationen motsvaras av totalt 13
individer. NCC Construction AB tipsade samt valde ut individerna i
populationen som &r till grund till undersékningen.
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3 TEORI

| detta kapitel behandlas teoretiskt viktig information som star till grund for
undersokningen och diskussionen. | kapitlet finns redogorelse for termerna
Toyota Production System, Lean Production, Lean Construction,
Styrningsmetoden inom den traditionella byggproduktionen och Last Planner
System. Illustrationerna som tas upp i texten, forutom figur 4, &r egengjorda
av forfattarna.

Figur 2: Processgenomgangen for arbetet.

Huvudstudien baseras pa tillampningen av NCC Projektplanering, som
anvands i NCC Construction AB och ar en anpassning av det mer valkanda
systemet Last Planner System. Last Planner System utvecklades fran Lean-
tankandet i byggsektorn. Lean Construction ar en anpassning av Lean-
tankandet till den mer traditionella styrningsmetoden inom byggbranschen
och baseras pa samma idéer som format Lean Production. Lean-téankandet
bygger pa samma filosofier och metoder som Toyota Production System ar
baserat pa. For processgenomgangen, se figur 2.

3.1 Toyota Production System

Toyota Production System (TPS) bygger pa att igenkanna och eliminera
sloseri (Liker, 2009). For att kunna undvika sl6seri har skaparen av TPS,
Taiichi Ohno, lagt TPS pa tva stottepelare; Jidoka, eller autonomation, samt
Just-in-time. Da detta arbete kommer att fokusera pa Last Planner System sa
kommer fokus i detta kapitel att ligga pa de delar som har anknytning till Last
Planner System. Delar som inte direkt kan forknippas med Last Planner
System, som Jidoka, Heijunka (produktionsutjamning) och arbetsbladet,
kommer saledes att behandlas kortfattat (och inte ingaende).
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Toyota Production System kan forklaras med liknelsen av ett hus (se figur 3
nedan) (Liker, 2009). Grunden bestar av The Toyota Way, som innehaller
grundprinciperna och filosofierna i TPS, samt flera olika verktyg; visuell
styrning, standardiserade arbetssatt och heijunka (produktionsutjgmning). De
tva huvudpelarna som ger huset stod ar Just-in-time och Jidoka, tva
arbetsfilosofier som utmarker TPS som produktionssystem. I huset rader det
en standig stréavan efter att eliminera sldseri och att standigt forbattra det
existerande systemet. | huset finns &ven arbetslaget och shusan (arbetsledaren)
som ska uppna de uppsatta malen. Allt detta ska i slutdndan leda till att man
far hogst kvalitet till l1agst kostnad och vid kortast tid.

Hogst kvalitet — Lagst kostnad — Kortast tid

Sldseri elimineras och produktionsflédet forkortas

Just-in-time ~ Teamwork & shusa Jidoka
3.1.23 o 3122
— e Urval
Ratt del, ratt méngd, ™ e Gemensamma mal Synliggdra, stoppa och
ratt tid e Vagledning eliminera problem
. o Kunskap att hantera .
e Takt time olika arbetssituationer * Automatiska stopp

o Kontinuerligt flode e "Fem varfor”

e "Dragande” system e Separera person
(kund styr produktion) Kaizen och maskin

o Felsakring

o Kvalitetskontroll pa

e Snabb omstéllning
¢ Integrerad logistik

(standig forbattring)

e Kanban plats
Minskning av sloserier
(‘:I! o "Fem varfor’
- e Uppmarksamhet
™ e Problemldsning
3.1.24 Standardiserade arbetssatt (arbetsblad)
3.1.25 Heijunka (produktionsutjamning)
3.1.2.6 Visuell styrning
311 The Toyota Way

Figur 3: "Huset” som TPS kan forklaras med. De olika uttrycken forklaras i kapitlet.

3.1.1 The Toyota Way

“Ju mer jag har studerat TPS och The Toyota Way, desto mer forstar jag att
det ar ett system som ger manniskor verktyg att standigt forbattra sitt arbete.
The Toyota Way innebadr storre tillit till ménniskor, inte mindre. Det &r mer &n
en uppséattning effektiviserings- och forbattringstekniker — det ar en kultur.”

Orden kommer frin Jeffrey Liker (2009), forfattare till boken ”The Toyota
Way”. Boken ér en analys av Toyota Production System, men dven
tankegangarna som finns i Toyota. Liker har forsokt samla ihop filosofierna
och tankarna (ej metoderna) bakom TPS i en lista, innefattande 14 punkter.
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Dessa fjorton punkter utgor The Toyota Way, och i boken gar han igenom
varje punkt omfattande. Listan innehaller punkter som exempelvis punkterna
2,7,11;
2. Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problemen till ytan.
7. Anvéand visuell styrning, sa att inga problem forblir dolda.
11. Respektera det utbkade natverket av partners och leverantdrer genom
att utmana dem och hjalpa dem att bli battre.
14. Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera (hansei)
och standigt forbattra (kaizen).

3.1.2 Systemet TPS

3.1.2.1 De sju sloserierna
| dagens bilindustri finns det manga olika satt att slésa (Ohno, 1988). Det finns
dock tva huvuddelar: sloseri (genom onddig produktion och forflyttningar)
samt sldseri genom s.k. “non-value added production”, alltsd arbete som inte
tillfor ndgot varde i slutprodukten. I TPS soker man efter 100 % defektfria
produkter. Enligt Ohno finns det tre saker som bidrar till defekt produktion:
sléseri (muda), ojdmnhet (mura) och dverbelastning (muri).
Ohno anger sju olika sorters sloserier:

e Slbseri genom 6verproduktion (storsta sldseriet)
Sldseri genom véantan
Sloseri i transport
Sldseri genom bearbetning
Sloseri 1 lager
Sloseri i forflyttning
Sloseri i produktion av defekta produkter

For att forsoka eliminera, eller i storsta man minska sloseri, infordes TPS i
Toyota Motor Corporation. Tanken var att i slutdndan forsoka eliminera alla
moment som inte tillfor nagot varde i slutprodukten. Ytterligare nagot som
med tiden skulle ha blivit uppmarksammat av andra personer var den
outnyttjade kreativiteten hos de anstéllda (Liker, 2009). Den som inte
engagerar sig i sina anstallda och lyssnar pa deras idéer kommer i langden att
forlora den kompetens samt de forbattringar och lardomar som annars skulle
vinnas.

3.1.2.2 Jidoka

TPS bygger i grund och botten pa Jidoka och ar det som gjorde Toyota
speciellt. Jidoka kan dven beskrivas som autonomation, eller automation med
manskligt intryck (Ohno, 1988). Ursprungligen gick Jidoka ut pa att om t.ex.
traden hos en vavmaskin skulle brista, sa stannade maskinen automatiskt. En
anstélld skulle med hjélp av “de fem fragorna” kunna ta reda pa
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ursprungskaéllan till problemet och reparera maskinen. “De fem fragorna” ér en
1d¢é som togs fram av Taiichi Ohno och baseras p4 att svara fragan “varfor?”
tills dess att man l6st problemet. Samma princip 6verfordes till Toyota Motor
Corporation. Pa detta satt kan flera olika sorters sloseri undvikas.

3.1.2.3 Just-in-time

Principen bakom Just-in-time ar hanteringen av material och produkter (Ohno,
1988). Tanken ar att med ratt implementering av JIT, ska en fabrik kunna fa in
material vid rétt tidpunkt, for att sedan kunna producera efter kundens behov
och transportera ut produkterna till marknaden. Just-in-time hanterar alltsa
logistik och tidsplanering runt processen att faktiskt producera produkten.

En viktig del av JIT ar kanban, som i grund och botten gar ut pa att vid ratt
tidpunkt och i ratt mangd tillgodose kundens behov av produkten (Ohno,
1988). Denna princip gar anda ner till produktionsgolvet, dar man anvéander
s.k. kanban-blad, som férklarar vad for produkt som behdévs, var den behovs,
var den ska produceras, etc. Pa sa satt kan man systematisera alla
forflyttningar i fabriken och eliminera sloseri.

3.1.2.4 Standardiserat arbetssatt & arbetsbladet

En annan viktig del av TPS ar arbetsbladet (Ohno, 1988). Ohno forklarar: Vi
har eliminerat sléseri genom att omarrangera maskiner, forbattra
maskinprocesser, installera autonoma system, forbattra verktyg, analysera
transportmetoder och optimera méngden material tillgangligt for bruk. [...]
Allt detta har varit mojligt tack vare det oansenliga arbetsbladet.”

Pa varje station ska det finnas ett arbetsblad (Ohno, 1988). Arbetsbladet
forklarar for arbetarna vad som skall goras, vad som behdvs och hur lang tid
det far ta for att genomfora detta. Arbetsbladet utgors av tre punkter:
e Periodlangd
Periodlangden anger hur mycket tid som finns tillgangligt for att producera
en viss produkt. Tiden fas fram genom att dividera den totala tillgangliga
tiden med antalet produkter som ska produceras varje dag.
e Arbetssekvens
Arbetssekvensen anger arbetsordningen for en viss produkt: transport,
montering, arbete, avtagning etc.
e Standardlager
Standardlagret anger minimum av material som behdovs for att utfora
arbetet pa stationen. Just-in-time gor da att det ar viktigt att materialet
anlander vid ratt tidpunkt till lagret.
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3.1.2.5 Heijunka — produktionsutjamning

Manga foretags affarsidéer idag baseras pa kundorderstyrd tillverkning (Liker,
2009). Det betyder att produktion o.d. inte kan bérja forran efter att ordern ar
lagd (av kunden). Detta ger fordréjning och betyder att foretaget maste snabbt
kunna fa in nodvandiga ravaror och producera varan innan kunden véljer en
annan leverantor. Vissa dagar kommer manga order av en vara, vilket betyder
okad produktion och kanske 6verbelastning (muri), bade for arbetare och for
maskiner. Andra dagar kommer knappt nagra order in éverhuvudtaget och gor
att anstallda star utan jobb. Detta satt ger dalig balans i produktionen och
bidrar till en ojdamnhet (mura). Muri och mura ger upphov till muda (sl6sert).
Dessa tre uttryck dr viktigt att ta hansyn till nar man forsoker uppna heijunka.
En viktig anmarkning ar dock att alla maste elimineras (eller reduceras i
storsta mojliga utstrackning) for att uppna heijunka. Den vanligaste
missuppfattningen &r att eliminering av muda automatiskt gor att man uppnar
produktionsutjamning (for att det vanligtvis ar det lattaste att identifiera och
eliminera).

3.1.2.6 Visuell styrning

Visuell styrning gar ut pa att genom att anvanda visuella styrmedel forbattra
flodet i produktionsprocessen (Liker, 2009). Det gor det mojligt att med ett
ogonkast snabbt se hur arbetet fortloper pa en arbetsplats. Den anvands som en
slags kommunikationsanordning. Den kan bl.a. visa var foremal hor hemma,
hur manga féremal som ska finnas dar och hur standardproceduren ser ut nar
man ska anvéanda den.

| Toyota ar visuell styrning del av den vardehdjande arbetsprocessen (Liker,
2009). En arbetsledare ska kunna titta pa en arbetsprocess, maskin eller ett
lager och snabbt kunna se om arbetsprocedurer foljs.

For att forhindra att problem forblir dolda ar visuell styrning ett enkelt, men
viktigt verktyg. Visuell styrning bygger aven pa 5S-principen (Liker, 2009):
1. Sortera. Rensa ut séllan anvanda artiklar genom att marka dem.
2. Strukturera. Organisera och méark upp en plats for varje sak.
3. Stada. GOr rent.
4. Standardisera. Skapa regler for att uppratthalla de tre forsta S:en.
5. Skapa vana/sjalvdisciplin. Ledningen ska granska regelbundet for att
uppratthalla disciplinen.

3.1.2.7 Teamwork & Shusa
Négot ytterligare som dr viktigt for att pé ett satt “knyta ihop sdcken” dr ordet

teamwork (Ohno, 1988). Utan att arbetare jobbar tillsammans kan inte
systemet lyckas. Om arbetaren ska lyckas med att t.ex. producera en vara i tid
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maste denne vara ratt utbildad. Chefen, eller arbetsledaren — Shusan, maste
kunna visa vagen och leda arbetarna (Womack et al., 2007). Shusans jobb ar
att leda arbetet och maximera produktionskapaciteten. Detta gér honom/henne
extremt viktig for ett projekt, da det &r den personen som ska se till att jobbet
gors ratt och att alla samarbetar. | vastvarlden finns det ett motsvarande jobb:
koordinatdr — coordinator. Denna arbetsledare ska se till att alla personer i
projektet samarbetar.

Nar produktionen kréaver fler arbetare for att fa fram den slutliga produkten,
gor det ingen skillnad om det finns en arbetare som far jobbet gjort dubbelt sa
snabbt som alla andra (Ohno, 1988). Langre ned i ledet kommer detta bara
utmynna i 6verproduktion istéllet for att faktiskt 0ka produktionen. Ohno
forklarar genom en beréttelse: “En bat rors av atta min, fyra pd vardera sidan.
En roddare kanske kanner att han kan ro snabbare &@n alla andra och ror darfor
dubbelt sa snabbt. Men denna extra insats gor att baten styrs ur kurs. Det ar
darfor battre om alla distribuerar kraften lika och ror med samma hastighet.”

3.2 Lean-tankandet

Projekt &r temporara produktionssystem. Det &r nér dessa ar strukturerade for
att maximera vardet och minimera sloseriet som de kan ses som smidiga
projekt, “Lean” projekt (Ballard & Howell, 2003).

Manga foretag fokuserar pa vad som &r béast for foretaget och ar pa sa sétt
blinda for vad som kanske egentligen ar sloseri (Womack & Jones, 2003). Att
forbattra processer och minska antalet jobb (automatisering) &r i sig inte Lean.
Att utveckla véldigt komplexa produkter och sedan férsoka goéra dem annu
mer komplexa for att uppnd en “perfekt” produkt &r inte heller Lean. Att satsa
pa att endast ha leverantorer som finns i narheten av huvudfabriken for att
forkorta transporttider &r inte heller i sig Lean.

3.2.1 Lean Production

Problemet med Lean Production (LP) idag ar saknaden av en klar definition
(Modig & Ahlstrom, 2011). | manga bécker och artiklar slés TPS och LP
samman och hénvisas till som samma sak. Womack, Jones & Roos (2007)
anger LP:s fodelseplats som Japan och att systemet darefter utvecklats till vad
det &r idag. Liker (2009) gor direkt antagandet att LP och TPS (och The
Toyota Way) ar samma sak och bygger pa samma filosofier, verktyg och
tankesatt. Genom att analysera Lean Production har Shah & Ward (2007) fatt
fram tio faktorer, daribland Just-in-time, utveckling av leverantorer samt
kundinvolvering. Lean Production bygger alltsa pa samma grunder och
metoder som TPS. Ett sétt att se pa det ar att TPS utvecklades under en lang
period under senare delen av 40-talet till bérjan av 60-talet (Superfactory,
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2011). Lean Production ar en filosofi som anvéands i manga industrilander av
t.ex. bilforetag.

Enligt Womack & Jones (2003) finns det fem grundstenar som LP bygger pa:

1.

Varde

Det géller att definiera vardet av en produkt och pa sa satt ta reda pa vad
den egentligen ar till for. Detta gors genom att alltid utga fran kundens
perspektiv. Pa sa satt far kunden det den vill ha (varde) och man
eliminerar onddiga processer (sloseri).

. Vardestrom

Vardestrom bestar av de processer som behdvs for att ta fram en
produkt. Det kan vara fran koncept till design och ingenjorsarbete, det
kan vara bestallning och leverans och det kan vara produkten fran
ramaterial till fardig vara.

Flode

Nar vérdet definierats och vardestrémmen kartlagts krévs det att stegen
mellan de olika processerna flyter. Viktigt ar att man tittar pa hela
tillverkningsprocessen i sig. Maskiner och processer ska integreras pa
ett sdtt som gor att man far ut sa mycket varde som mojligt pa sa kort tid
som mojligt.

Dragning

Som forklarades under punkt 1 sa ar det viktigt att alltid utga fran
kundens perspektiv. Da skapas ett dragsystem dar kunden &r den som
bestammer nar varorna skall tillverkas. Detta eliminerar manga onodiga
lagerkostnader och extraprodukter.

Perfektion

Nar de foregaende fyra punkterna uppfyllts finns det en pabyggnad,
nadmligen perfektion. Japanerna kallar motsvarigheten for kaizen och
innebdr att man alltid ska forsoka uppna perfektion genom standig
forbattring.

3.2.2 Lean Construction

Inom tillverkningsindustrin har styrning baserat pa Lean Production
revolutionerat metoderna for exempelvis montering och logistik (Lean
Construction Institute, 2011). Lean Construction baseras pa samma grund
som Lean Production, men har anpassats att hantera de processer som finns i
byggbranschen (Howell, 1999).

En byggproduktion som tillampar en traditionell ledningsmetod skiljer sig fran
en som anvander sig av ledning under Lean. Det beror pa att (Howell, 1999):

man upprattar tydliga mal for att slutféra en process
man har malet att pa projektniva maximera prestandan fér kunden
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e processen och produkten samverkar med utformandet och att det under
hela projektet tillampas produktionskontroll.

Forstaelsen for strukturen av produktionen, variationen langs
monteringskedjorna och sambandseffekterna ignoreras i det traditionella
bedrivandet. Ett av Lean Constructions forsta mal ar att forsta, fullt ut, den
bakomliggande strukturen och dessa ndmnda aspekter (Howell, 1999).

3.2.2.1 Minska spill och maximera vardet inom byggproduktionen

Med malen som stracker sig fran Lean Production, stravar man efter att
maximera vérdet och minimera spill inom hela processen (Lean Construction
Institute, 2011).

Tillampningen av Lean Construction inom byggproduktionen har resulterat i
att:

e man pa battre satt kan upptacka och stodja kundens 6nskemal. Man
forsoker minska negativa upprepningar i processen och uppmuntrar
istallet positiva upprepningar.

e man under projektleveransprocessen kan fokusera pa att maximera
vardet och minska spill, genom att strukturera arbetet under hela
processen.

e istallet for att koncentrera sig pa att minska/reducera kostnaderna eller
tidsatgangen for en aktivitet, laggs storre vikt pa ledning och att
forbattra resultatet med mal att forbattra det totala projektresultatet.

e fran att Overvaka/kontrollera resultat har kontroll omdefinierats till "att
fa saker att handa”. Planerings- och styrsystemets resultat uppmats och
forbéttras.

¢ planerings- och ledningssystemens framférande mats och forbattras.
Fréan “att 6vervaka och granska resultat” omdefinieras betydelsen av
styrning/ledning till att fa saker att handa”.

Det &r sarskilt vid komplexa, osdkra och snabba projekt som Lean
Construction visar sin anvandbarhet. Forestéllningen att det maste
kompromissas mellan tid, kostnad och kvalitet utmanas av Lean Construction
(Lean Construction Institute, 2011).

3.2.3 Kritik mot Lean

Byggbranschens stravan efter att forbattra kvalitet och effektivitet verkar
domineras av idéerna fran Lean-tankandet (Green, 1999). En mycket selektiv
tolkning av den tillgangliga litteraturen ligger till grund for den allménna
uppfattningen kring Lean. Det ar mycket omdiskuterat i vilken utstrackning
den vasterlandska kontexten kan tillampa sig av den japanska modellen av

18



Lean Production. Den japanska modellen har fatt mycket kritik for att
motsvara en teknokratisk totalitarism.

3.2.3.1 Adaption for foretagen

Mycket av tankegangarna i Lean grundas pa vardegenerering, flodeskontroll
samt eliminering av sloseri (muda). Mycket av litteraturen som finns ute om
Lean baseras pa en total hangivelse till Lean-tankandet, utan mycket tanke pa
hur foretag jobbat innan (Green & May, 2005). Metoderna inom Lean ses som
universellt anvdndbara oavsett kontexten. I strdvan efter att bli "Lean”
omstrukturerar foretagen sig. FOretagen letar efter satt att bli flexibla och
strukturerar darfor om foretaget genom outsourcing och en uttunning av
foretaget, genom att eliminera vissa administrationsled (Green & May, 2005).
Resultatet blir ihaliga foretag som saknar formaga att svara pa forandrade krav
I byggsektorn.

3.2.3.2 Arbetarforhallanden

En fraga som har ignorerats i litteraturen kring Lean Construction har varit
forhallningen av konsekvenserna pa arbetskraftsautonomin i Lean Production
(Green, 1999). For manga foresprakare har den attraktiva delen av Lean varit
retoriken kring medarbetarskap. Lean innebéar dock i verklighet en minskad
arbetarautonomi och en dkad ekonomisk styrning. Flera kritiker papekar att
bland annat JIT, Just-in-Time, har en exploaterande karaktér (Green, 1999).

Arbetare i vésterlandska anlaggningar, dar japanska foretag har lyckats
implementera den japanska modellen av Lean Production, uttrycker sig ofta att
de ké&nner stress i arbetet, oro for sdkerhet, forlust av individens frihet och
diskriminerande tillampningar pa anstéllningar (Green, 1999). Kundernas
intressen behdver nddvandigtvis inte gynnas av en 6kad produktivitet.
Kundernas valmgjligheter brukar oftast minska i samband med att Lean-
metoder okar en tillverkares inriktning (Green, 1999).

3.2.3.3 Diversitet inom byggbranschen

Produktionslésningars anvandning i byggbranschen ifragasétts av Green &
May (2005). De menar att byggbranschens diversitet gor att generella metoder
som Lean Construction inte har nagon anvandning. Det skapar mer negativa
effekter an positiva.

Centralt i Lean Construction &r effektivitet, kontroll och ledarskap (Green &
May, 2005). Litet fokus laggs pa konflikter och makt. Organisationer ses som
homogena med ingen eller liten skillnad i individers intressen. Detta tankesatt
fungerar inte i byggsektorn, déar det finns stor fragmentation och diversitet
bland yrkesgrupperna.
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3.3 Styrningsmetoden inom den traditionella byggproduktionen

3.3.1 Conversionmodellen

Den radande och dominerande konceptuella modellen inom den traditionella
byggproduktionen &r conversionmodellen. Den bygger pa att tolka processen
som en uppséattning aktiviteter (Koskela, 1992). Modellen baseras pa
antagandet att man kan dela upp processen i delar och hantera det uppdelade
arbetet som om de vore oberoende av varandra, se figur 4 (Ballard, 2000). Till
conversionmodellen har vi ledningsmetoder som exempelvis Work Breakdown
Structures, WBS. Omfattningen om vad som ingar i en av delarna i en WBS
beskrivs av dess mal. En sadan del, dven kallat arbetspaket, ska innehalla allt
som omfattar aktiviteten sa att respektive del i en WBS inte dverlappar andra
delar. WBS drivs av avgransningar och budgetering dar summan av alla
arbetspaket i slutdndan ska motsvara kostnaden for hela projektet. Syftet med
uppdelningen till delar &r att kunna férdela ansvar till interna och externa
intressenter, som darefter kan kontrolleras mot budget, omfattning samt
planerade ataganden. Det har modellkonceptet ar grunden for flera
ledningskoncept i byggprocessen och kan &ven ses i tillverkningsindustrin
(Koskela, 1992).

Material,

labat Producti Products
oduction
. process "
- - - -
- .

Subprocess
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B

Figur 4: Conversionmodellen (Koskela, 1992)

Den vanliga uppfattningen &r att stora projekt kan méatas med mattstock och
ses som enkla summeringar av enskilda mattstockar. Den uppfattningen
kritiserades starkt under 1970- och 80- talet da det upptacktes en samverkan
mellan design och en produktions bygg- och driftskostnader (Koskela, 1992).

3.3.2 Flédesproblem
Det finns en del kritik gentemot de traditionella styr- och ledningsmetoderna
som kan delas in i tre grupper (Koskela, 1992):

e Projektforverkligande genom sekventiella metoder

e Brist pa kvalitetsdvervagning

e Segmenterade kontroller
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Det finns starka bevis fran tillverkningsindustrin att dessa ledningsmetoder har
gett en kontraproduktiv effekt. Inom byggproduktionen kan man &ven finna ett
fjarde specifikt problem (Koskela, 1992):

e Kritiska linjemetoden (ndtverksmetoder)

Principerna for utformandet och forbattringarna av en flédesprocess
horsammas inte av ledningsbegreppen. Det leder till en 6kning av icke-
vardeskapande aktiviteter samt ett icke optimalt flode (Koskela, 1992).

3.3.2.1 Projektforverkligande genom sekventiella metoder

Hela arbetet delas, vid anvandning av sekventiella metoder i exempelvis
utformningen eller produktionen, in i flera mindre temporéra arbetsuppgifter
(Koskela, 1992). Som dérefter foljer varandra i en foljd. Dessa uppdelade
arbetsuppgifter eller aktiviteter verlamnas sedan for utférande till
specialister. Inom tillverkningsindustrin har det hér varit den vedertagna
metoden for organisering av produktutvecklingen. Det rader ett liknande
forhallningssatt inom den traditionella byggbranschen. Det kan beskrivas
enligt foljande: Byggprocessen foljs av en byggherre som till att bérja med
valjer en arkitekt, som planerar den 6vergripande utformningen och
specifikationerna. Sedan planeras och gors den konstruktionsmaéssiga
utformningen. Produktionen ansvaras slutligen, beroende pa entreprenadform,
av en byggentreprendr.

Processen inom det traditionella och det sekventiella forhallningssattet inom
byggproduktionen leder i allménhet till flera allmé&nna problem i
flodesprocessen (Koskela, 1992):

e Utformningsprocessen innehaller fa eller inga upprepningar (lang
periodlangd)

e Inom den sekventiella processen tas det i utformningsfasen inte nagon
hénsyn till efterfoljande fasers begransningar (tar inte hansyn till nasta
interna intressents behov)

e Specialister far en dalig feedback (transparensen i en process ar dalig,
segmenterad projektstyrning)

e | hela projektet saknas det ledarskap och ansvar (segmenterad
projektstyrning)

Den sekventiella processen leder till foljande (Koskela, 1992):
e Lodsningar som ar suboptimala
e En stor mangd order som andras ofta (med saledes om bearbetningar i
utformningen samt byggproduktionen)
e Funktionsdugligheten och byggbarheten ar dalig/lag
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e En brist pa forbattringar och innovation

3.3.2.2 Kvalitet ur ett traditionellt forhallningssatt

Det gors ingen sérskild anstrangning inom det traditionella férhallningsséttet,
att eliminera brister och fel eller minska deras effekter. En bestdmd optimal
niva pa kvalitet tros existera inom det traditionella forhallningssattet (Koskela,
1992).

Kostnaden for 1ag kvalitet ar omfattande i en genomsnittlig
foretagsverksamhet, och ar idag generellt accepterad. Det ar svart att gora
kontinuerliga forbattringar av processen i en byggproduktion, da processen
oftast sker en gang och &r unik fran fall till fall. Det bidrar till att effekterna av
kvalitetsproblem framhévs (Koskela, 1992).

Kvalitetsproblem i processer kdnnetecknas av att:
e Variabiliteten ar for stor
e Upptackt av avvikelsen ar for dalig (det rader en langtidscykel fran
upptéckt till korrigering)
e Det rader dalig hansyn till kundernas behov.

3.3.2.3 Segmenterad ledning

Segmenterad ledning &r en traditionell styrningsmetod som snarare hanterar
och fokuserar pa delarna i en flédesprocess an pa processen i sin helhet.
Segmenterad ledning tillampas framst i hierarkiska organisationer (Koskela,
1992).

3.3.2.4 Natverksplanering

Flodena delas vid nétverksplanering in i mindre specifika aktiviteter (Koskela,
1992). Dessa aktiviteter organiseras darefter utifran den kortaste
varaktigheten, till en sekvens.

I allménhet &r en aktivitet, i en kritisk linjemetod, en del av ett dvergripande
arbetsflode for ett arbetslag eller for hela arbetsflodet i sig. Kritiska
linjemetoden blir vanligtvis stimulerad av materialflodet (Koskela, 1992).

En aktivitet paverkas starkt av den féregaende aktiviteten, vid ett arbetsflode
med flera ingaende aktiviteter. Om den nya aktiviteten &r den samma som den
foregaende kan ett arbetslag erhalla inlarningsfordelar och anslutningstiden
minskas. Kontinuitet pa ett arbetsflode paverkar darmed kostnaden for tillsyn
och ledning. | allménhet brukar dock inte modellen i en kritisk linjemetod
hantera dessa fragor (Koskela, 1992).
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Nar ett arbetsflode ar komplett (t.ex. installation av en hiss) kan endast en
aktivitets starttid bestdmmas och inte planeringen for hela flodet i sig.
Traditionell natverksplanering misslyckas darmed att ge support till
planeringen av arbetsflodet pa materialfloden eller arbetslag. Det kan darmed
leda till suboptimala floden. Planeringen gors inte pa ett konsekvent satt vad
géller arbetsflodet och materialflodet (Koskela, 1992).

3.3.2.5 Forsummelse av flodesstyrning och forbattring

Inom byggproduktionen har man funnit starka bevis pa forsummelse och dalig
ledning, oavsett vilket flode man har analyserat (Koskela, 1992). Férandringar
av en planering har en negativ pafoljd pa projektplaneringen. Det &r p.g.a. att
det i allmédnhet inte &r erkant vilka justeringar som forandringar kan orsaka,
schemamassigt och i form av kostnader. Ett exempel pa det ar nar dgare under
projektplaneringen, med stor osékerhet, startar med att klumpsumma ett
projekt.

3.3.2.6 Forening av effekter

Problemen inom det traditionella byggandet har en tendens att samverka,
fornyas och forvarras (Koskela, 1992). Det leder till en onddigt splittrad,
komplex och varierande flodesprocess inom byggproduktionen. Beteenden
samt tankesatt, for alla parter inom byggproduktionen, har fatt foljder av det.
Utrymmet for planering och forbattringsaktiviteter vid projektledning blir litet
da en pagaende eller hotande kris forbrukar mycket av ledningsresurserna och
uppmarksamheten. ”Chefer ar for upptagna med komplexiteten som innefattar
att fa arbetet gjort for att kunna tanka pa mindre saker att utfora eller
organisera program for att forbattra produktiviteten” (Koskela s. 34, 1992).

Beteendet inom byggproduktionen &r kortsiktigt och handlingsorienterat. Det
finns inga klara beloningar for forbattringar som baseras pa aktiva och
systematiska atgarder (Koskela, 1992).

3.3.3 Spill och vardefoérluster i byggprocessen

Historiskt satt har flodesaspekterna inom byggprocessen varit forbisedda
(Koskela, 1992). Det har bidragit till att det finns en betydande méngd spill,
vardeforluster och icke vardeskapande aktiviteter inom byggproduktionen.

Storleksordningen av de icke véardeskapande aktiviteterna inom byggprocessen
har tidigare kunnat antas genom att studera delar av studier fran olika lander.
De foretag som uppskattar och delar med sig av uppgifterna, tenderar dock
oftast till att vara de stora och ledande foretagen i de landerna. Uppgifterna
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kan darmed vara konservativa och inte ge en réttvis bild 6ver hela
populationen (Koskela, 1992).

3.4 Last Planner System

Traditionellt utgick man fran vad som kunde medf6ra positiva resultat, utan att
egentligen dverblicka hela processen (Kim & Ballard, 2010). Resultat
onskades alltsa individuellt mellan avdelningar och individer utan ndgon som
helst tanke kring den Gvergripande processen.

Last Planner System (LPS) ar en filosofi med regler och procedurer, samt
verktyg att uppnd/fardigstélla dessa (Ballard, 2000). Systemet bestar av tva
komponenter: produktionskontroll samt flédeskontroll. Produktionskontrollen
sker inom produktionsenheten (exempelvis designteamet eller arbetslaget).
Flodeskontrollen koordinerar flodet mellan de olika produktionsenheterna (se
figur 5 nedan).
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Figur 5: Illustrering av flode mellan produktionsenheter.

Bortsett fran de allra minsta jobben behovs det planering for allt i ett
byggprojekt, fran design till konstruktion, projektering till produktion
(Ballard, 2000). Dessa beslut angaende planering gors av olika personer i olika
positioner inom foretaget. Generella, globala beslut gors av personer i hog
position inom foretaget, dessa tolkas sedan langre ned i kedjan. Slutligen
bestammer nagon vad som skall goras imorgon. Denna person kallas for den
slutlige planeraren, ”The Last Planner”.

3.4.1 Borde, kan, ska, gjort

| traditionellt byggande utgar planeraren fran det som borde goras (genom
projekteringen) och de resurser som finns tillgangliga for att slutféra projektet
snarast mojligt (Ballard, 2000). | LPS utgar planeraren aven har fran det som
borde goras, men tar dven i atanke vad som kan goras. Kan inte aktiviteten
genomforas sa forskjuts den. Det kan exempelvis vara vader som blockerar
aktiviteten. Da LPS gar ut pa att ha en béattre framférhallning eliminerar man
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omplaneringen som i sadant fall skulle beh6vas. Planeraren gar igenom
projekteringsunderlaget och anger vad som kommer/skall géras. Da kommer
dragsystemet in, dir planeraren “drar at sig” de resurser som behovs for att
slutfora arbetsuppgifterna.

3.4.2 Produktionskontroll

Produktionsenheten &r den del i byggprocessen som utfor arbetet (Ballard,
2000). Det kan vara arkitekten som ritar byggnaden, ingenjéren
(konstruktoren) som konstruerar byggnaden eller sa kan det vara snickaren
som faktiskt bygger byggnaden eller betongarbetaren som lagger grunden till
huset. Den viktigaste delen i produktionsnivan ar darfor den slutliga kvaliteten
pa produkten. Kvalitetskontroll kan utforas utifran féljande punkter:

e Valdefinierade arbetsuppgifter, betyder att projektet ar tillrackligt
definierat for att kunna goras redo och fardigstallas utan problem.

e RAatt arbetsordning, arbetsordningen ska genom hela projektet
overensstamma med projektets mal och krav.

e Ratt arbetsmangd, hanvisar till jobbet som ska goras av arbetarna och
detta ska vara efter planerarnas basta férmaga anpassat till vad arbetarna
kan Klara av.

e Att det kan bli gjort, att allt férarbete och resurser finns och ar
tillgangligt.

Ett satt att mata produktiviteten & PPU, Procentuellt Planlagt Utférande.
Detta &r ett procenttal som anger hur manga arbetsuppgifter som blivit korrekt
utforda med tillgangliga resurser. Genom att dividera antalet slutférda
arbetsuppgifter med det totala antalet arbetsuppgifter fas PPU. PPU miits
vanligtvis i borjan av varje vecka, for att granska den féregaende veckan och
fungera som uppféljning. Kvalitetsplanering ar ledordet nar det galler hogt
PPU-vérde.

3.4.3 Floédeskontroll
Flodeskontroll innebéar floden som maste finnas mellan produktionsenheterna
(Ballard, 2000). Om arbetarna ska kunna utfora ett kvalitetsarbete maste
kommunikationen och flodet mellan dem fungera optimalt. Ett
“framblicksschema” (lookahead schedule), eller tidplan, tas fram som har
foljande funktioner:

e Skapa arbetsflode
Matcha flode och kapacitet
Skapa arbetsuppgifter av huvudtidplanen
Skapa detaljerade arbetsmetoder
Upprétthalla orderstock av arbete
Uppdatera projekteringsplanen
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Dessa uppnas genom flertalet processer; aktivitetsdefinition,
restriktionsanalys, dragsystem samt matchning av last och kapacitet (Ballard,
2000). Schemat gors utifran dessa parametrar 3-12 veckor framat i tiden,
beroende pa sakerheten i arbetet som ska utforas (tidsmassigt). Schemat
baseras pa den tidigare gjorda projektplaneringen, som bryts ner i
veckobaserade arbetsuppgifter. Dessa uppgifter véljs utefter troligheten att
kunna genomfdra dem. Tror inte arbetsledaren att man kan genomfora det i
tid, forskjuts det.

For varje arbetsuppgift finns det restriktioner (Ballard, 2000). Det kan handla
om att konstruktdren inte har raknat pa den nédvéandiga armering som kan
kravas vid gjutning av plattan. Om arbetsledaren upptécker restriktioner
forskjuts arbetet tills det ar gjort. Da arbetarna jobbar vecka for vecka ar det
darfor viktigt att ha en orderstock (backlog). Orderstocken utgér
fardigplanerat arbete som kan utféras vid behov.

3.4.3.1 Restriktionsanalys

Sa fort arbetsuppgifterna har blivit definierade maste dessa analyseras for
restriktioner (Ballard, 2000). Varje arbetsuppgift har olika restriktioner.
Exempel pa restriktioner ar kontrakt, design, material, utrymme och arbete.
Restriktioner gor att dven leverantorer aktivt maste skéta sin produktion och
leverans sa att arbetsledaren kan arbeta runt problemen som kan uppsta med
leverans.

3.4.3.2 Dragsystem

Dragsystemet &r ett satt att inféra material och information i ett projekt
(Ballard, 2000). Den alternativa metoden (aldre metoden som anvands vid
traditionellt byggande) dr att “trycka” in varor och information i projektet (se
figur 6). Dragsystemet ger arbetarna mojlighet att ta in material eller
information da de behdver det (se figur 7). Material eller information tas alltsa
In i processen endast om det kan anvandas och genomforas.

I LPS ligger fokus pa borde-kan-ska-principen (Ballard, 2000). For att
kvaliteten skall vara tillrackligt hog kréavs det att material tas in da det bidrar
till slutférandet av en arbetsuppgift. Att exempelvis forbereda arbetsuppgifter
genom en veckotidplan &r ett satt att infora dragsystem.
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Figur 6: Exempel pa “trycksystem” i traditionellt byggande.

Idag ar leveranstiderna for de flesta leverantdrer for langa, vilket resulterar i
att planeraren inte i tid kan forutse nér ett visst material kommer att behovas.
Detta resulterar i sig att material bestélls i forvag och da kommer att ligga och
ta plats pa arbetsplatsen, vilket motverkar idén om dragsystem och istallet ger
upphov till ett trycksystem.

|

Figur 7: Exempel pa “dragsystem” i Last Planner System.

3.4.3.3 Last och kapacitet
Att kunna matcha last och kapacitet i ett bygge ar kritiskt (Ballard, 2000). Nar
last och kapacitet matchas réatt Okar produktiviteten.

Som tidigare forklarats ska det alltid finnas en orderstock, eller backlog, som
anger fardigplanerat extraarbete (Ballard, 2000). Denna backlog utgor ofta
ungefar en eller tva (ibland fler) veckors extraarbete och forutsatter att man
vet hur mycket arbetarna klarar av och hur snabbt de kan klara av det. Lasten
kan andras sa att den matchar kapaciteten genom att fordroja eller accelerera
arbetsflodet. Kapaciteten kan andras sa att den matchar lasten genom att
antingen minska eller 6ka resurserna (kan vara t.ex. kapital eller material) i
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projektet. Vanligtvis foredrar man att dndra lasten, for att ha en sa jamn
arbetsfordelning som majligt och undvika stdndiga forandringar. Dessa
standiga forandringar kan dock inte undvikas vid pressade byggtider som t.ex.
milstolpar och slutdatum.
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4 RESULTAT

| detta kapitel gas teorin bakom NCC Projektplanering igenom for att sedan
sammanstalla samtliga intervjuer. Svar fran samtliga intervjuade, pa varje
fraga, kommer att sammanstallas under fragans rubrik. Detta gors for att
lattare kunna analysera liktydiga svar fran de intervjuade.

4.1 Inledning

NCC Projektplanering startades for ca 3 &r sedan i Stockholmsregionen?.
Sedan dess har det implementerats i resten av NCC:s organisation i Sverige.
Systemet &r till stor del samma sak som Last Planner System, med vissa
forandringar, menar Hyll. Syftet med NCC Projektplanering &r att fa en sa
effektiv process som mojligt, med god och séker arbetsmiljo dar samverkan &r
nyckelordet. Arbetare skall alltid leta efter satt att forbattra processen.

For att genomfora detta anvander man sig av olika metoder, déribland
gemensam planering, visualisering och uppfoljning (NCC 1, 2011).

4.1.1 Planering

Nar det galler planeringen i NCC Projektplanering sa delas den upp i flera
stadier, alla med olika detaljniva. Forst uppfors en huvudtidplan dar en grov
planering gors (NCC 1, 2011). En detaljtidplan gors darefter under ett
gemensamt startmote — en workshop, dar alla lagbasar medverkar.
Underentreprendrer (UE) och 6vriga far skriva upp sina aktiviteter pa post-it-
lappar och sedan satta upp dessa pa huvudtidplanen. Pa detta satt
detaljplaneras varje individuell fas. Det ar darfor valdigt viktigt att under
projekt uppna milstolpar i tid. Pa en veckobasis gar man igenom arbete for de
foljande 3-5 veckorna, for att fa uppfattning om vilka aktiviteter som kan
genomforas ifall nagot blir uppskjutet. Varje vecka gar man aven genom vad
som skall goras den kommande veckan i en noggrann genomgang med
arbetslaget (inkl. mojliga UE).

Veckomoten halls varje vecka och skall hallas korta, ca 30 min. Under
veckomotena &r tanken att foljande punkter skall gas igenom (NCC 2, 2011):
e Arbetsmiljo: arbetsmiljofragor tas upp. Skyddsrondsprotokollet fran
foregaende vecka gas igenom.
e Allman info: férandringar i projektet, som en ny UE, tas upp.
e Uppfoljning av foregaende vecka: foregaende veckas aktiviteter
kontrolleras. UE skall halla koll pa egna aktiviteter. Om nagon aktivitet

2 Henrik Hyll, Processutvecklingschef NCC Region Syd, NCC:s Malmékontor, 2010-03-21
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inte fullfoljdes utreds detta. Anledningen skrivs sedan upp under
forbattringsmojligheter.

5-veckorstidplan: byggarna blickar framat ca en manad. Detta for att
oka forstaelsen for projektet. Nodvandiga material, bygghandlingar
m.m. kontrolleras (se sund aktivitet nedan)

Veckotidplan: kommande vecka diskuteras. Varje aktor redovisar sina
egna aktiviteter.

Logistik: leveranser och upplag tas upp. Férandringar i APD-planen tas
upp och skrivs in direkt

Knéackfragor: knackfragorna pa tavlan gas igenom. Langre
diskussioner avbryts och gas igenom av inblandade efter att motet
avslutats.

Forbattringar: fritt fram for forslag till forbattringar inom projektet.

Under veckométena gar man igenom aktiviteterna och uppskattar vilka av
dem som kan genomforas resp. inte kan genomféras (NCC 1, 2011).
Aktiviteter som kan genomforas kallas for “sunda”. De som inte kan
genomforas flyttas till nasta mote. Foljande forutsattningar maste vara
uppfyllda for att en aktivitet skall anses vara sund (se &ven figur 8):

Korrekt utrustning

NOdvandig information
Tillrackligt material

Foregaende aktiviteter avklarade
Ratt manskap

Tillrackligt bra vader

Platsen ar fri

Material

Foregaende

aktiviteter

Aktivitet
Plats

Information

Figur 8: En figur som forklarar vilka forutsattningar som maste uppfyllas for att aktiviteten
ska raknas som sund.
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Den rullande tidplanen (3-5 veckor) uppdateras alltsa varje vecka. Den
granskas och varje aktivitet kontrolleras mot foljande férutsattningar:
¢ Information i form av bygghandlingar
e Ratt utrustning
e Byggmaterial

Allmén information tas upp och bygghandlingarna uppdateras i enlighet med
informationen.

For att halla motena relativt korta ar det tankt att alla aktorer skall komma
forberedda. Fragor skall inte diskuteras i detalj, utan klassas som en s.k.
knackfraga och skrivs upp pa en separat tavla. Detta gors for att undvika langa
diskussioner. Knackfragorna kan sedan tas upp i en mindre grupp mellan de
inblandade.

4.1.2 Visualisering

Ett viktigt tema i NCC Projektplanering ar visualiseringen, dér planeringen
redovisas pa whiteboardtavlior (NCC 1, 2011). Detta gor det enkelt for
arbetarna att snabbt kolla av hur planeringen féljs. En annan aspekt med
visualiseringen ar att aktiviteterna skall vara uppsatta pa post-it-lappar, vilket
gOr det enkelt att skapa, &ndra och ta bort aktiviteter (se bild 1 nedan).

Bild 1: En typisk whiteboard-tavla pa en arbetsplats som anvander sig av NCC
Projektplanering.

31



Rummet som anvénds till visualiseringen kallas det “visuella rummet” och det
ar dar arbetarna (mojligtvis endast deras lagbasar) samt UE samlas infor
veckomotena. Det visuella rummet kan vara precis innanfor
omkladningsrummet eller i matsalen®, vilket man gar igenom ménga génger
dagligen. | det visuella rummet redovisas all nédvéandig information for just
den veckan och uppdateras saledes vid varje veckomote.

Det visuella rummet utformas individuellt for varje projekt, men brukar ha
foljande saker inkluderade (NCC 2, 2011):

e Kundfokus: information om kunden, samt en bild pa slutresultatet.

e Veckomotesagenda: den fasta agendan skall finnas pa véaggen.

e Uppfoljning: arbetet skall féljas upp varje vecka (se 3.5.3 nedan).

e Produktionstidplan: de gallande tidplanerna skall skrivas upp.
Produktionstidplanen ar en produkt av startmotet.

o 5-veckorstidplan: de géllande tidplanerna skall skrivas upp.
5-veckorstidplanen ar en produkt av de regelbundna veckométena.

o Veckotidplan: de géllande tidplanerna skall skrivas upp.
Veckotidplanen &r en produkt av de regelbundna veckométena.

e Leveransplan: Om plats tillater sa sétts dessa tider upp pa en enskild
whiteboardtavla. Annars fungerar den generella whiteboardtavlan.

e APD-plan: En APD-plan med permanenta byggdelar (som kranar,
bodar m.m.) skall skrivas ut. Den plastas darefter in. Markeringspennor
anvands sedan for att markera temporara byggdelar.

e Knéckfragor: en enskild, mindre, whiteboardtavla satts upp dar
knackfragor som uppkommer under veckomdten kan skrivas upp.

o FOrbattringar: forslag till forbattringar som uppkommer under
veckomoten skrivs upp pa whiteboardtavlan for knackfragor.

4.1.3 Uppfdljning

Vid varje veckomote skall man folja upp forra veckans resultat. Detta
granskas vanligtvis genom PPU, Procentuellt Planlagt Utforande (NCC 1,
2011). PPU ér ett procenttal som anger hur manga aktiviteter som blivit
avklarade den foregaende veckan. Det ska foljas upp kontinuerligt som ett
kvalitetsmatt pa planeringen. Det ska da fungera som ett underlag for
forbattringar. Genom att dividera antalet avklarade aktiviteter med det totala
antalet aktiviteter far man fram PPU-vardet. PPU-vérdet &r dock inte hela
sanningen om den foregdende veckan®. Ett projekt kan anses vara lyckat aven
om det genomsnittliga PPU-vardet ligger pa 50-60 %. Det galler att man gor
en uppfoljning, inte ndédvandigtvis for vad siffrorna visar, utan for att det i
slutdndan ger ett mer realistiskt tdnkande.

® Diverse intervjuer, NCC, under hosten 2011.
* Henrik Hyll, Processutvecklingschef NCC Region Syd, NCC:s Malmékontor, 2010-03-21
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4.2 Undersokning

De intervjuade kommer hallas anonyma med respekt for deras asikter. For
intervjufragorna, se bilaga 1.

Svaren pa fragorna 1-3 & 6 sammanfattas i borjan av avsnittet 4.2.1, med
tanke pa hur korta och faktabaserade svaren ar. Fragorna 4 & 5 redovisas aven
tillsammans.

4.2.1 Sammanstallning av intervjuer

Populationen (totalt 13 st.) av de intervjuade bestar till storsta delen av
platschefer, men aven av arbetsledare samt yrkesarbetare fran bade hus- och
anlaggningsavdelningen. En av de intervjuade var endast involverad i
servicearbeten. Alla NCC:s regioner i Sverige, férutom
Mélardalen/Stockholm, &r representerade i undersdékningen. For att se
fordelningen, se figur 9 och 10. For den geografiska férdelningen samt antalet
ar som systemet har brukats av intervjupersonerna, se Bilaga 2 & 3.

Yrkesroll Region
1st
2 st (%)
1 5?’/0) o
Platschef Ly
5 st “Vast
3 st Arbetsledare (38%) st
(23%) 8 st (54%) Norrland

(62%) Yrkesarbetare

Figur 9 & 10: Fordelningen Yrkesroll samt Region.

Majoriteten av de intervjuade har arbetat med NCC Projektplanering i ungefar
ett ar. Av de intervjuade finns det ingen som har arbetat med systemet i mer an
2 ar. For statistiken, se Bilaga 4. Antalet projekt dar metoden anvénts har
varierat mellan 1 - 3 projekt per individ. Det har da anvants framst i
produktionsfasen, och i nagra fall endast under vissa arbetsmoment. NCC
Projektplanering har vid enstaka projekt d&ven anvénts under projekteringen,
med lyckat resultat.

I vilken utstrackning har du anvant dig av NCC Projektplanering?

Det framsta verktyget i NCC Projektplanering har varit den visuella
planeringen, som alla de intervjuade har anvént sig av. Den dr ett viktigt inslag
under de regelbundna veckométena. En del har forsokt anvénda sig av hela
NCC Projektplaneringskonceptet, med mer eller mindre lyckade resultat. 3 av
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de intervjuade har dven anvant sig av NCC Projektplanering vid den inledande
workshopen. Ingen av de intervjuade har anvént sig av uppfoljningsmetoden
PPU.

Majoriteten har inte kdnt nagot behov av att implementera hela NCC
Projektplanering och papekar att det i efterhand gatt bra anda. De sager att
veckomatena har varit ett bra inslag i planeringen. Samtidigt papekar nagra att
man inte ska kanna sig bunden till att anvanda hela NCC Projektplanering,
utan anpassa systemet efter varje enskilt projekt.

Fungerade NCC Projektplanering sa som det var tankt under projektet?
Samtliga intervjuade tyckte att det fungerade bra. En person ansag dock att
NCC Projektplanering inte var ratt verktyg for de servicearbeten som denna
person utforde. Tre personer papekar att de innan implementeringen inte
trodde att det skulle fungera men att de i efterhand blev positivt éverraskade.
En av de intervjuade ansag att systemet var ett “klockrent” inslag i deras
planering.

Hur upplever du NCC Projektplanering?

Alla upplevde systemet som positivt, dock fanns det lite skepticism hos den
serviceinvolverade om anvindbarheten vid servicearbeten. Ovriga gillade att
det samlade informationen och gjorde planeringen mer strukturerad. En person
upplevde systemet som ett bra hjalpmedel.

Yrkesarbetarna ansag att kommunikationen har blivit battre efter
implementeringen av NCC Projektplanering. Tidigare fanns det en tendens till
att viss information gick férlorad nar informationen endast fordes vidare
genom lagbasen. Den visuella planeringen har gjort att informationen blivit
mer tillganglig for alla. Yrkesarbetarna tycker att de har fatt mer att saga till
om efter inforandet.

Vilka fordelar ser du med NCC Projektplanering?

Alla intervjuade platschefer och arbetsledare, férutom den serviceinvolverade,
tycker att NCC Projektplanering har bidragit till en béattre planering. En av de
intervjuade papekar att till skillnad fran tidigare, da man planerade ensam,
planerar man nu tillsammans med arbetslaget och andra aktérer. Planeringen
blir nu mer tillforlitlig anser personen. Alla intervjuade anser att den
gemensamma planeringen har bidragit till storre delaktighet och engagemang
bland yrkesarbetarna. Alla anser dven att sammanhallningen inom gruppen har
blivit béttre.

En av de intervjuade tycker att NCC Projektplanering har bidragit till en
noggrannare planering. Personen anser att man, under workshopen, kunde
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identifiera samtliga aktiviteter pa ett battre satt och enklare identifiera kritiska
aktiviteter. NCC Projektplanering far en darmed att fokusera pa de viktiga
aktiviteterna och att syssla med “rétt saker”, papekar platschefen.

Samma person anser att det tidigare fanns en tendens att UE inte gav en
detaljerad planering, utan snarare gav “langa streck” i planeringen. NCC
Projektplanering far UE att tanka till och gora en noggrannare planering.

En annan intervjuad framhaver att den tydligare planeringen bidrar till att
bestallningar och leveranser blir mer korrekta. Personen anser &ven att
veckomdtena upplevs som mer effektiva.

Tre personer betonar att det positiva med NCC Projektplanering ar att man
kan skraddarsy systemet utifran projektets forutsattningar och struktur. Det
kan man géra genom att anvanda sig av de verktyg som finns i systemet, som
man kénner ar lampliga for det géllande projektet.

Yrkesarbetarna tycker att informationen kom fram pa ett bra satt, som gjorde
att “ingen kommer undan”. De ansag att &ven underentreprenOrer och andra
inhyrda fick battre information om vad som skall goras. Det har bidragit till en
battre samhdorighet och en starkare lagkénsla. De tycker &ven att det var
positivt att alla var tvungna att medverka pa métena.

Majoriteten av platscheferna tycker att NCC Projektplanering bidragit till en
bittre kunskapsaterforing. “Det kom naturligt och fungerade bra”, sade en av
platscheferna.

De intervjuade yrkesarbetarna tycker att de har fatt en stérre mojlighet att
tycka till nar exempelvis arbetsledningen antagit fel tidsatgang for en viss
aktivitet.

Vilka nackdelar ser du med NCC Projektplanering?

Alla intervjuade platschefer och arbetsledare, férutom den serviceinvolverade,
tycker att det generellt inte finns nagot negativt med NCC Projektplanering.
Alla betonar dock att det ar viktigt att inte lasa fast sig vid systemet, utan kan
anpassa NCC projektplanering utifran projektets forutsattningar.

Den intervjuade som &r involverad i servicearbeten tycker att NCC
Projektplanering inte &r tillampningsbart i mindre projekt, utan mer
anvandbart i mellanstora samt i storre projekt. Systemet var for
resurskréavande. | och med att servicearbeten brukar vara mindre storleks- och
tidsméssigt, a&r NCC Projektplanering ett ineffektivt arbetssatt, anser den
intervjuade.
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En annan intervjuad platschef ansag att det finns en tendens till att vissa
diskussioner blir for ldngdragna, “det kan bli for manga kockar”.

En annan platschef papekar att “allting har en inkdrningsfas”. Det kommer att
ta en tid innan man kan tillampa konceptet pa ett effektivt sétt.

De uppsatta tiderna kan ge fokuseringsproblem hos yrkesarbetarna, anser en
platschef. Yrkesarbetarna tror sig behova jobba hardare for att halla den
utlovade tiden, vilken kan utmynna i for hdgt tempo och stress.

Har det funnits nagon pataglig skillnad mellan NCC Projektplanering
och ert tidigare arbetssétt under projektets/-ens gang?

Alla intervjuade platschefer och arbetsledare, férutom den serviceinvolverade,
anser att det har blivit en pataglig skillnad i engagemanget och delaktigheten
hos de involverade i projektet. En platschef papekade att nar alla inblandade
sitter samlade blir det mer samarbete under planeringen.

En av de intervjuade platscheferna papekade att underentreprendrerna ar mer
delaktiga nar man skapar en gemensam tidsplan. Tidigare var det enkelt att
man fick en tidplan utan nagon riktig substans, tyckte den intervjuade. ”Nu
tvingas de till att tinka till”.

En annan av de intervjuade platscheferna tyckte att processerna ute pa
arbetsplatsen gar snabbare. En platschef sade att “planeringen har blivit
noggrannare”.

Hur har din arbetsroll paverkats nar du anvant dig av NCC
Projektplanering?

Tva platschefer anser att NCC Projektplanering har underlattat deras
arbetsroll. Systemet skapar en helhetsbild och de har pa sa sétt blivit mer
“palasta”. I och med att alla ar delaktiga har det bidragit till att de involverade
tar mer ansvar for sitt arbete. Det stOrre ansvaret gor att exempelvis
underentreprendrerna oftare haller sina deadlines.

Tre platschefer kande att deras arbetsroll inte har paverkats mycket. En av
dem papekade att det i borjan tog langre tid, men att man senare fick tillbaka
den tiden. En annan ansag att det, i och med veckomoétena, snarare blev
mindre planering. Genom att ta det veckovis, gav veckomdtena en battre
struktur. Samma person fortsatte: “Det finns tva skolor; den som planerar och
den som inte planerar.”
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En av platscheferna forde fram att NCC Projektplanering gor att denna numera
star for ramarna i planeringen och att alla tillsammans star for innehallet.
Platschefen jamférde dennas roll med dirigentens i orkestern.

De tva yrkesarbetarna sade att de har fatt en battre koll pa vad som hander
sedan NCC Projektplanering inforts.

Underlattar NCC Projektplanering ditt arbete?

Alla intervjuade personer (i ledande positioner), med undantag fran den
serviceinvolverade, anser att NCC Projektplanering har underlattat deras
arbete. En av dem framforde att man kan ligga langre fram i planeringen. De
blir mer insatta i arbetet och far pa sa satt battre framférhallning.

En platschef kdnner att NCC Projektplanering underlattat dennas jobb, men att
denna fortfarande spenderar lika mycket tid ute pa arbetsplatsen som tidigare.
Personen fortsatte med att papeka att det ar viktigt for projektets framgang att
hjalpa till och stotta ute pa arbetsplatsen.

Vilka problem har ni stott pa nar ni arbetat med NCC Projektplanering?
Manga av de intervjuade i arbetsledningen papekar att det handlar om att
vanja sig vid ett nytt system, den s.k. inkorningsfasen. Ju langre man arbetar
med systemet, desto béttre struktur far man, och pa sa sétt gar planeringen
snabbare. De intervjuade framforde att det tar tid innan man kan tillampa
verktygen i NCC Projektplanering pa ett effektivt satt.

Vissa platschefer tar upp negativiteten som kan uppkomma bland mer
traditionellt inriktade yrkesarbetare, nar man infor ett nytt system som NCC
Projektplanering. En platschef berattade om tva yrkesarbetare som tyckte att
det “var tramsigt” att de sjdlva skulle dela pa arbetsbordan med att planera. De
tyckte att det var arbetsledarens samt platschefens jobb att skéta planeringen.
Efter nagra veckor sa fungerade samarbetet bra.

En platschef fran anlaggningssidan tog upp att det fanns en risk att man
hamnade i langa diskussioner eftersom att alla involverade deltog under
veckomotena.

Vissa platschefer sade att det kan ta en viss tid innan underentreprendrerna
anammar NCC Projektplanering. Som tidigare namnts ar det ibland svart for
underentreprendrer att ge en utforlig och korrekt tidsplan, med tydligt
uppdelade aktiviteter. En platschef papekade dock att det ar en
mognadsprocess.

37



En platschef tog upp att det kan uppsta problem da nagon grupp inte foljer det
som bestamts vid veckomdtena.

Hur handskades ni med de problemen?
Det fanns olika lGsningar:

e Kommunikation &r viktigt. Genom att fa igang en diskussion med de
involverade kan man pa sa satt fa dem att kanna sig delaktiga.

e Senareldgga langre diskussioner som inte kommer nagonvart. “Det
kostar ju pengar”, sade en platschef. Vissa viktiga fragor skrivs upp pa
knackfragetavlan.

e Ibland far yrkesarbetarna “rétta in sig 1 ledet”, sade en platschef. Det dr
viktigt att kunna sétta ner foten ibland.

Har anvandningen av NCC Projektplanering bidragit till en skillnad pa
delaktigheten/engagemanget i projektet?

Alla intervjuade (utom den serviceinvolverade) tyckte att det fanns en positiv
skillnad i delaktighet och engagemang for projektet. En platschef sade att det
var “en av de stora vinsterna” med NCC Projektplanering.

De intervjuade yrkesarbetarna tyckte att de blev ett béattre lag nar alla blev
béattre informerade om vad som skulle goras.

Vilka medverkade under projektet/-en?

De olika aktérerna (PC, AL, YA, UE m.fl.) som var involverade i projekten
var desamma som innan implementeringen av NCC Projektplanering. Efter
implementeringen av NCC Projektplanering &r samtliga aktorer medverkande
under veckométena. En del platschefer begransar antalet medverkande pa
motena till endast arbetsledning, ledande montorer och lagbasar. “Det fungerar
inte att ha alla med pa motena. Det blir for méanga.”, sade en platschef.

Medverkade yrkesarbetarna under planeringen, i sa fall pa vilket satt och
I vilket skede?

Yrkesarbetarna medverkade under produktionen. Veckomotena blev de
tillfallen da de kunde lagga fram idéer och problem som uppkommit under
veckan, antingen genom att sjalva medverka pa métena (da det var mojligt)
eller genom en lagbas.

Om de var delaktiga, vilken paverkan hade de pa projektet?

Majoriteten av de intervjuade sade att yrkesarbetarna hade stor paverkan
genom att de var delaktiga under planeringen. Nagra platschefer hade lagbasar
medverkande under veckométena, som da representerade yrkesarbetarna.
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Manga platschefer och arbetsledare tyckte att det blev farre fel i och med att
yrkesarbetarna sjalva bidrog till planeringen. En platschef tog upp att det kom
“véldigt naturligt” att yrkesarbetarna skulle bestimma tiderna.

Medverkade underentreprendrerna under planeringen, i sa fall pa vilket
satt och i vilket skede?

Alla intervjuade (utom den serviceinvolverade) menade att de hade haft en bra
paverkan pa projektet, genom deras delaktighet under veckométena. En
platschef tog dock upp att underentreprendrerna ar “de svaraste att fa med sig,
eftersom de vill gora sitt jobb utan komplikationer”. Samma platschef sade
dven att “man inte far med alla pé tdget, men man far flertalet”.

Tva platschefer hade haft samma underentreprendrer tidigare. De papekade att
NCC Projektplanering hade gjort att det blev mer 6ppet mellan de inblandade.
En av platscheferna tog upp att NCC Projektplanering har medfort att det
fanns en positiv attityd vid motena. “Det géller nog att ha ritt ménniskor som
ar positiva till det.”

Vilka entreprenadformer passar till NCC Projektplanering?

De intervjuade har arbetat inom olika typer av entreprenader, men samtliga
tyckte att NCC Projektplanering passade bra till deras projekt. Alla intervjuade
ansag att NCC Projektplanering skulle fungera bra till vilken entreprenadform
som helst. Ett par platschefer tog dock upp att systemet férmodligen skulle
passa bast till partnering.

En av platscheferna sade: “Ju mer komplicerat ett projekt dr, desto béttre
fungerar NCC Projektplanering”.

Vad tycker du kan forbattras med NCC Projektplanering?

En platschef fran anlaggningssidan tyckte att det blev for manga méten,
eftersom de ibland hade 5-7 projekt igang samtidigt. “Det kan vara svart att ha
representanter 1 alla moten.”

En annan platschef tog upp att “vi miste bli béttre pa att ta vara pa
kunskaperna inom foretaget”.

Tva platschefer tyckte att den visuella delen av NCC Projektplanering kunde
utvidgas och forbéttras. Det fanns inte tillrackligt utrymme i bodarna for
whiteboardtavlorna, som inte heller var tillrackligt stora. Bada platscheferna
tog upp en l6sning av problemet, som skulle vara att installera datorsk&rmar
med en “spar”-funktion. Pa det sattet skulle platscheferna latt kunna ga
tillbaka till féregaende veckor for att géra uppfoljningar och liknande.
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En platschef ansag att det ar upp till varje arbetsplats, beroende pa varje
enskilt projekt, att anvdnda det som de anser passar och fungerar. “Inget ar
hugget 1 sten”, tillade platschefen.

En platschef tyckte att det som fattades var en total genomgang av NCC
Projektplanering, bade for yrkesarbetarna och underentreprendrerna, innan
bygget drog igang.

Skulle du kunna rekommendera NCC Projektplanering till andra aktérer
I byggsektorn?

Samtliga intervjuade upplevde NCC Projektplanering som positivt och skulle
rekommendera den. Den serviceinvolverade skulle ocksa rekommendera
systemet, dock inte till andra serviceinvolverade.

Varfor skulle du i sa fall rekommendera NCC Projektplanering?

Nagra nyckelord som kom upp bland samtliga platschefer var storre
delaktighet, samarbete och sidkerhet. En platschef ansdg att det fanns “mycket
pengar att spara”. En annan platschef tyckte att man blev mer av ett lag.

4.2.2 Ovriga kommentarer

Den serviceinvolverade ansag att NCC Projektplanering skulle fungera battre i
storre projekt. Manga av projekten denne ledde identifierades till vara mindre
projekt, vilket gjorde att det blev tidspressat. Ibland fick denne dven
akutsamtal, vilket inte gar att planera. Da denne hade manga projekt igang
samtidigt blev det for manga storningar for att NCC Projektplanering skulle
vara nagot for honom att fortsétta med.

Den serviceinvolverade sade dessutom att denna inte var s& motiverad av att

implementera NCC Projektplanering under sitt projekt. Det kan ha haft en
liten paverkan pa utfallet, menade personen.
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5 ANALYS

| detta kapitel analyseras och sammanfattas intervjusvaren i enlighet med
syftet och fragestallningen. Kapitlet struktureras efter samband for att kunna
aterkopplas med syftet.

Majoriteten av de intervjuade var valdigt positiva till NCC Projektplanering.
Det fanns ingen méarkbar skillnad i positiv attityd mellan de intervjuade
beroende pa arbetsroll.

En av de intervjuade var serviceinvolverad och var daremot skeptisk och i
allmanhet negativ mot NCC Projektplanering och dess nytta i servicejobb.
Personen var annars positiv mot systemet i allméanhet och ansag att systemet
skulle passa battre i storre projekt an i de projekt personen sjalv var inblandad
.

Manga av de intervjuade hade valt att inte implementera hela NCC
Projektplanering. Flera av dem ansag att det inte fanns nagot behov av att
anvanda sig av hela systemet. Samtliga intervjuade gjorde uppféljningar, dock
anvande sig ingen av uppféljningsmetoden PPU.

5.1 Metoder & verktyg

Utifran undersokningen framgick det att de metoder och verktyg som framst
tillampades inom NCC Projektplanering var:

e Veckomoten

e Visuell planering

e Workshop

Veckomoten

Samtliga intervjuade i arbetsledningen anvande sig av veckomdten och var
positiva till det. Deltagarna som medverkade under veckomdtena varierade
fran arbetsplats till arbetsplats. Vid mindre projekt kunde arbetsledningen
involvera samtliga aktorer, inklusive yrkesarbetarna. Vid storre projekt blev
antalet begransat och manga aktorer blev da istallet representerade av lagbasar
och ledande montorer. En platschef drog slutsatsen: “Det fungerar inte att ha
alla med pa motena. Det blir for manga.”

Manga av platscheferna och arbetsledarna tyckte att veckomotena bidrog till
mindre fel ute i produktionen da yrkesarbetarna narvarade vid métena. En
person ansag att planeringen blev mer tillforlitlig nar alla aktérer medverkade.
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En annan persons asikt var att veckomotena gav underentreprendrerna en mer
detaljerad och noggrann planering &n tidigare. Samtliga intervjuade ansag att
den gemensamma planeringen bidrog till storre delaktighet och engagemang.

Visuell planering

De intervjuade anser att en av de mest lyckade aspekterna i NCC
Projektplanering har varit den visuella planeringen. Saval platschefer som
yrkesarbetare har ként att det har gjort det lttare att fa reda pa information.
Vissa intervjuade k&nner att information har blivit mer tillganglig och
strukturerad genom den visuella planeringen. Yrkesarbetarna reagerade
positivt pa att informationen numera kommer “direkt fran forstakéllan”.

Workshop

Ett fatal av de intervjuade personerna hade en workshop vid projektets start.
Genom workshopen kande dessa personer att de tillsammans med de andra
aktorerna kunde skapa en noggrannare huvudtidplan an tidigare. Kritiska
aktiviteter kunde pa sa satt bli identifierade.

5.2 Upplevda effekter av NCC Projektplanering

Utifran de olika intervjufragorna har svaren tolkats och delats in i positiva
respektive negativa upplevda effekter. De tas upp nedan.

5.2.1 Positivt upplevda effekter

De positiva effekter som de intervjuade upplevde kring NCC Projektplanering
var:

ett storre engagemang bland de medverkande

en battre planering

mojligheten att skraddarsy systemet efter projektet
erfarenhetsaterforing

Ett storre engagemang bland de medverkande

Samtliga intervjuade tyckte att engagemang och delaktighet hade 6kat vid
anvandningen av NCC Projektplanering. En platschef papekade att “det &r en
av de stora vinsterna” med produktionsstyrningssystemet. Alla intervjuade
ansag dessutom att sasmmanhallningen hade blivit battre. En av de intervjuade
platscheferna ansag att underentreprendrerna ar mer delaktiga nar man skapar
en gemensam tidsplan.

Flera platschefer k&nde att den hdjda delaktigheten hade bidragit till ett storre
ansvarstagande bland de involverande (YA och UE) i projekten.
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Yrkesarbetarna kanner att de har fatt mer att séga till om. De tycker &ven att
arbetslaget numera fungerar battre som ett lag.

En béttre planering

En av de intervjuade (inom arbetsledningen) ansag att man med hjélp av
systemet kunde ligga langre fram i1 planeringen. Personen tyckte att man blev
mer insatt i arbetet och pa sa satt kunde fa en battre framférhallning. Tva
platschefer ansag att systemet har skapat en helhetsbild 6ver projektet samt att
de har blivit mer ”paldsta”. En platschef tyckte att NCC Projektplanering
bidrog till att man fokuserade pa de viktiga aktiviteterna och att man sysslade
med “’riitt saker”. En annan platschef ansig att processerna ute pa arbetsplatsen
gick snabbare 1 samband med att planeringen hade blivit noggrannare. En
platschef padpekade att det fanns “mycket pengar att spara”.

En platschef anser att det tidigare fanns en tendens att UE inte gav en
detaljerad planering, utan snarare gav “langa streck” pé sin planering. NCC
Projektplanering far UE att tanka till och ge en noggrannare planering.

En annan platschef framhéaver att den tydligare planeringen bidrar till att
bestallningar och leveranser blir mer korrekta.

Yrkesarbetarna anser att informationen i projektet kommit fram pa ett bra satt
och att det finns mindre kommunikationsmissar och osékerheter.

Mojligheten att skraddarsy systemet utefter projektet

Vissa i arbetsledningen anser att NCC Projektplanering enkelt kan skraddarsys
utifran projektets ramar. En platschef ansag att det ar viktigt att anvanda de
delar av systemet som passar till just det projekt som bedrivs. Platschefen
ansag att “inget ar hugget i1 sten”.

Bland de intervjuade har det funnits en stor variation bland entreprenadformer
som anvants. Samtliga tyckte att NCC Projektplanering fungerade bra med
deras entreprenadform. En allmén asikt var att NCC Projektplanering fungerar
till vilken entreprenadform som helst. Nagra platschefer forde fram partnering
som den troligtvis bésta matchningen.

Erfarenhetsaterforing

Manga av de intervjuade i arbetsledningen ansag att erfarenhetsaterféringen
blev battre i och med NCC Projektplanering. En platschef sade att “det kom
naturligt och fungerade bra.” En annan platschef tog dock upp att “vi maste bli
bittre pd att ta vara pa kunskaperna inom foretaget”.
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5.2.2 Negativt upplevda effekter
Majoriteten av de intervjuade upplevde att NCC Projektplanering inte hade
nagon namnvard negativ inverkan pa projekten.

De negativa effekterna som de intervjuade upplevde kring NCC
Projektplanering var:
o tillampbarheten i mindre projekt
utdragna veckomoten
bristféllig motivering
underentreprendrernas medverkan
inkérningsfasen

Tillampbarheten i mindre projekt

Den serviceinvolverade tog upp anvandbarheten hos NCC Projektplanering ar
samre vid mindre projekt. Mindre, mer tidspressade projekt gor att systemet
blir ineffektivt. Den serviceinvolverade papekade att det fanns for manga
storningar i servicearbeten.

Med manga projekt igang samtidigt medfor NCC Projektplanering att det blir
for manga mdten, ansag en platschef fran anldggningssidan. ”Det kan vara
svart att ha representanter i alla méten”, menade platschefen.

Utdragna veckomoten

En intervjuad platschef ansag att det finns en tendens till att vissa diskussioner
blir for ldngdragna, ’det kan bli for minga kockar”. En annan platschef frdn
anldaggningssidan tog upp att det fanns en risk att man hamnar i langa
diskussioner i och med att alla & med under veckométena.

Bristfallig motivering

Nagra platschefer papekade att det hos vissa yrkesarbetare fanns det en
negativ instéllning till NCC Projektplanering redan innan konceptet
anammats. Traditionellt inriktade byggarbetare kan vara mer negativa mot nya
koncept.

Den serviceinvolverade medger att denne inte var véldigt
motiverad/intresserad av NCC Projektplanering vid implementeringen, vilket
kunde ha varit en mindre bidragande faktor till att tillampningen inte var
lyckad.

Underentreprendrernas medverkan

Enligt vissa platschefer kan det ta tid innan underentreprendrer anammar
systemet. Ibland kan det vara svart for underentreprendrer att leverera
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utforliga och korrekta tidsplaner. En av platscheferna papekade att det ar en
mognadsprocess.

Inkorningsfasen

Manga av de intervjuade i arbetsledningen papekar att det handlar om att
vanja sig vid ett nytt system, den s.k. inkorningsfasen. Ju langre man arbetar
med systemet desto battre struktur far man och pa sa sétt gar planeringen
snabbare. De intervjuade framforde att det tar tid innan man kan tillampa
verktygen i NCC Projektplanering pa ett effektivt satt.

5.2.2.1 Problemldsning
For att hantera de problem som uppkom med implementeringen av den nya
produktionsstyrningsmetoden, kom de intervjuade med olika l6sningar:
e Direkt kommunikation genom diskussion om problemet pa plats.
e Senarelagga langre diskussioner (mojligtvis skriva upp som knéckfraga)
e Platschefen sétter ner foten och I6ser problemet direkt.

5.3 Forbattringsmaojligheter

Tva platschefer tyckte att den visuella delen av NCC Projektplanering kunde
utvidgas och forbéttras. Det fanns inte tillrackligt med utrymme i bodarna for
whiteboardtavlor, som dessutom inte var tillrackligt stora. Bada platscheferna
tog upp en l6sning till problemet, som skulle vara att installera datorskarmar
med en “spar”-funktion. Pa det sattet skulle platscheferna latt kunna ga
tillbaka till foregaende veckor for att gora uppfoljningar och liknande.

En platschef tyckte att det som fattades var en total genomgang av NCC

Projektplanering, bade for yrkesarbetarna och for underentreprendrerna, innan
bygget drog igang.
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6 DISKUSSION

| detta kapitel behandlas och diskuteras analysen utifran en teoretisk ram som
baseras pa det teoretiska kapitlet.

Utifran undersokningen ges intrycket av att implementeringen av NCC
Projektplanering har uppfyllt sitt syfte, att strukturera och effektivisera
byggprocessen. De intervjuade ndmner en battre planering och en storre
delaktighet bland de medverkande som nagra av de positiva effekter som
uppkommit av tillimpandet av NCC Projektplanering.

Det fanns dock en individ vars asikt skiljde sig starkt fran resten av
populationen. Denna individ var involverad i servicearbeten som till storsta
del omfattade mindre projekt. Den serviceinvolverade ansag inte att NCC
Projektplanering fungerade véal i mindre servicerelaterade arbeten. Personen
tyckte att det finns for manga storningar i servicearbeten for att en
implementering av NCC Projektplanering ska kunna tillfora nagot.

En platschef fran anlaggningssidan papekade att anvandningen av NCC
Projektplanering blir for resurskréavande vid mindre projekt. Denna person
hade ibland flera projekt igang parallellt och kande att det kunde leda till for
manga moten. Denna asikt ger tyngd at den serviceinvolverades asikt att NCC
Projektplanering kanske ar mer tillampningsbart i storre projekt.

6.1 Utvardering av systemets metoder och verktyg

NCC Projektplanering bestar av ett flertals olika metoder och verktyg,
baserade pa de inom Last Planner System. De mest centrala delarna inom
NCC Projektplanering &r den visuella planeringen, som manga av de
intervjuade har uppfattat som en positiv del, samt veckomdétena, som har blivit
en aterkommande del i projekten. Nagra intervjuade hade genomfort den
inledande workshopen och sag det som ett positivt inslag i
huvudtidsplaneringen.

Visuell planering

Anda sedan den visuella styrningen infordes i TPS har den varit till for att
forbattra flodet i arbetsprocesser. En arbetsledare (men dven yrkesarbetare)
skall snabbt kunna se hur arbetet fortloper. Detta goér planeringen mer
strukturerad och lattforstaelig.

Enligt de intervjuade har den visuella planeringen varit ett av de mest lyckade
inslagen. Det har bidragit till en battre kommunikationsoverforing éan tidigare.

47



Yrkesarbetare slipper efter implementeringen osakerheten kring vad som har
sagts och planerats.

Genom den visuella planeringen blir informationen och planeringen mer
lattillganglig. Yrkesarbetarna behover inte langre véanda sig till arbetsledaren
eller lagbasen for att ta reda pa viss information. Det kan i sin tur leda till en
frigorelse av tid till arbetsledare samt lagbas. Den visuella planeringen har pa
ett satt blivit en alternativ kommunikationskanal for de inblandade i projektet.

Veckomoten

Veckomotena har blivit ett viktigt inslag i projekten, dar alla kan fa sin rost
hord. Tanken med veckomotena dar att ha ett kortare mote i borjan av veckan,
dar alla involverade kan ta del av information géllande planeringen. Bade
platschefer och yrkesarbetare har papekat det har som nagot positivt.

En form av kunskapsaterforing kan ocksa ses i dessa veckométen, dar arbetare
i olika yrkesgrupper far ta del av varandras tankar och erfarenheter. Under
motena har de involverade kunnat tillfora perspektiv pa planeringen som
annars skulle ha gatt forlorat. Pa sa satt far alla involverade en béttre insikt i
varandras arbetsroller och forstar vilka forutsattningar varje individ har i
projektet. Interaktionen mellan arbetarna ger en noggrannare och mer
tillforlitlig planering. Det bidrar till att man minimerar risken att forbise floden
mellan olika aktiviteter.

Nagot som samtliga intervjuade har papekat ar att veckomotena har gett ett
mer engagerat arbetslag. Veckomotena far yrkesarbetarna att kéanna sig
delaktiga i planeringen, da de far vara med och paverka. Det bidrar till att alla
I arbetslaget blir mer delaktiga och att det bildas en lagkénsla.

Workshop

Workshopen fungerade som ett startméte, dar alla ledande aktérer
medverkade. Tillsammans kunde man, pa liknande satt som veckomotena,
skapa en noggrannare huvudtidplan an tidigare genom att identifiera viktiga
och kritiska moment inom produktionen tidigt.

Utifran undersokningen visade det sig att det var fa av de intervjuade som
hade anvént sig av workshopen. De som hade tillampat metoden var dock
valdigt positiva till den.

Samtliga aktorer kan tillsammans identifiera kritiska moment och utifran de

forutsdttningarna kan man sedan anpassa planeringen. Det leder till att
huvudtidplanen blir noggrannare och pa sa sétt blir det enklare for
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arbetsledningen och yrkesarbetarna att ta fram en planering under projektets
gang.

6.2 Effekterna vid tillAmpningen av NCC Projektplanering

De effekter som de intervjuade frdmst tycker sig ha upplevt, vid anvandningen
av NCC Projektplanering, &r en tillforlitligare planering och ett storre
engagemang bland medarbetarna. Generellt tycker de intervjuade att de
namnda effekterna har haft en mycket positiv inverkan pa projekten.

En annan detalj som papekas ofta av de intervjuade ar systemets flexibilitet.
Flera av de intervjuade tycker att det ar positivt att man kan anpassa systemet
utifran de forutsattningar projektet innehar.

Planering

Ett av de centrala elementen i NCC Projektplanering ligger i planeringen.
Jamfoér man planeringens utférande med den innan implementeringen, &r det
en forbattring. Efter implementeringen ligger nu ett storre fokus pa att
identifiera, dela upp och aktualisera planeringen i form av aktiviteter. Det har
som syfte att ge en &xnu mer strukturerad och noggrannare planering.

Utifran undersokningen far man en bild av att arbetsledningen tidigare utférde
en mindre detaljerad planering. Det bidrog till att arbetsledningen, i och med
den bristande insynen i aktiviteternas vérde, fick flodesproblem.

Efter implementeringen av den nya produktionsstyrningsmetoden har
arbetsledningen nu snarare malet att dela upp och avgransa aktiviteterna med
en storre noggrannhet. Med hjalp av verktyg fran NCC Projektplanering, som
exempelvis veckométen, far arbetsledningen hjalp att inte forbise vissa floden
i aktiviteter som de annars kanske hade missat. Pa veckométena kan
arbetsledningen fa insiktsfull feedback av planeringen, varav perspektiv som
inte har beaktats, kan belysas. En effekt av veckomdtena blir darmed att
arbetsledningen far en béttre helhetsbild 6ver aktiviteterna och dess floden.
En annan effekt ar att man tar till vara pa kunskapen bland de involverade i
projekten och pa sa satt far en erfarenhetsaterforing.

En tillforlitligare tidsplanering kan medfora sankta produktionskostnader, med
orsak till mindre storningar pa produktionen. Exempel pa besparingar en
tillforlitligare planering kan bidra till &r kostnader pa materielleveranser samt
disposition och férvaring av material.

Tidigare fanns det en tendens hos underentreprendrerna att inte leverera
detaljerade tidsplaneringar, utan snarare ldmna en planering med ’langa
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streck” pa. Alla underliggande floden mellan olika aktiviteter till
underentreprendren kunde darmed inte identifieras. Att inte k&nna till dessa
kan vara valdigt problemfyllt, da det leder till att arbetsledningen inte far en
korrekt helhetsbild 6ver alla floden i produktionen. Det medfor att
arbetsledningen far svart att utforma en optimal och noggrann
aktivitetssekvens pa natverksplanen.

Vad NCC Projektplanering gor ar att involvera underentreprendrerna, redan i
ett tidigt stadie. Genom att ha med underentreprendrerna redan fran start, t.ex.
workshopen, bygger man upp ett samarbete, som kan hjélpa till att eliminera

eller i viss man minska dessa problem.

Vid implementeringen av ett nytt produktionsstyrningssystem kommer det
alltid att finnas en inkdrningsfas. Vissa av de intervjuade papekade det har och
ansag att det till en borjan tog lang tid att tillampa NCC Projektplanering.

Risken med en gemensam planering &r att méten kan bli utdragna. | och med
att alla narvarar vid métena kommer det alltid finnas en risk att det uppstar
langre diskussioner. Aven om tanken med NCC Projektplanering ar att framja
diskussioner, finns det en risk att de forsamrar produktiviteten pa bygget. Det
ar darfor viktigt att platschefens arbetsroll &r auktoritar. L&ngre diskussioner
som e]j framjar planeringen i sin helhet far da tas upp vid ett senare tillfélle,
som knackfraga. Som knéckfraga loser man diskussionen vid ett senare
tillfalle och behdver endast involvera de nddvandiga aktorerna, utan att
paverka resten av arbetslaget i onddan.

Som reaktion pa de utdragna diskussionerna, samt storleken pa arbetslaget, har
vissa platschefer valt att begransa veckomotena till endast lagbasar och
ledande montdrer. Det har sina positiva aspekter, da det vid storre grupper blir
olampligt att Iata alla involverande medverka pa veckométena. Den negativa
aspekten ar att man forlorar erfarenhetsaterforingen fran samtliga
involverande.

Engagemang

Yrkesarbetarna och de intervjuade fran arbetsledningen papekar att den storre
delaktigheten i projekten bidrar till en battre sammanhallning och
engagemang. Flera platschefer upplevde dessutom att den hdjda delaktigheten
har bidragit till ett storre ansvarstagande bland de involverade i projekten.

Ett storre ansvarstagande och engagemang kan leda till stérre uppmérksamhet
samt ett storre medvetande for de involverade i projekten. Denna
uppmarksamhet och medvetande kan i sig leda till stérre noggrannhet och en
storre respekt for respektive arbetsroll. Om arbetarna har stérre respekt och ar
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noggrannare skulle det kunna leda till en storre sdkerhet, som teoretiskt sett
skulle utmynna i farre olyckor och skador pa arbetsplatsen.

| undersokningen har det framkommit att veckomotena bidrar till ett okat
engagemang bland de medverkande. Tanken med NCC Projektplanering &r att
yrkesarbetare vid dessa moten ska fa medverka. Projektens storlek har ibland
gjort att lagbasar fatt ta deras plats. Det har kan leda till att yrkesarbetare inte
kanner sig lika delaktiga och engagerade som nar samtliga ar medverkande pa
veckomotena. Lagkanslan och sammanhallningen blir darmed potentiellt inte
lika stark.

Flexibilitet

I dagens byggbransch dr ’unika projekt” ett aterkommande uttryck. Beroende
pa hur byggnader utformas kravs olika losningar. Ett givet, enhetligt system
skulle troligtvis darfor inte fungera som l6sning.

NCC Projektplanering dr ett system bestaende av flera metoder och verktyg,
dar de flesta ar oberoende av varandra. Det i sig gor att systemet ar valdigt
flexibelt, nagot som flera av de intervjuade har tagit upp.

Installningen och motivationen hos arbetsledningen och yrkesarbetare ar
avgorande for hur lyckat en implementering av ett nytt system blir.
Platschefen har en stor méjlighet att paverka systemet efter sina egna
forutsattningar och personliga asikter, men &ven utefter arbetslagets formaga.

Oavsett vilka forutsattningar ett visst projekt har, finns mojligheten att anpassa
NCC Projektplanering utifran dessa. Denna anpassning ar viktig och ansvaret
ligger pa arbetsledningen, nagot som flera platschefer papekat under
intervjuerna. Genom att tillampa sig av de verktyg och metoder som lampar
sig i det enskilda projektet skapas denna flexibilitet.

Enligt samtliga tillfragade passar NCC Projektplanering till alla olika
entreprenadformer. Det talar for att NCC Projektplanering ar ett system som
kan tillampas oberoende pa vilken entreprenadform byggherren véljer. Nagra
fa platschefer framforde dock att partnering troligtvis ar den framsta
matchningen.

Fragan ar dock om den stora flexibiliteten i den nya
produktionsstyrningsmetoden har en negativ aspekt. Vad for konsekvenser kan
man fa om varje arbetsledning sjalv kan bestdimma i vilken omfattning man
tillampar NCC Projektplanering?
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Undersokningen uppvisar att man far en stor diversitet pa hur man kan
tillampa NCC Projektplanering. Den visar &ven att anvandare av systemet
tenderar till att valja den latta vagen. De implementerar den metod som &r
minst kravande. Det har lett till att manga av implementeringarna endast
innefattar den visuella delen.

Da den visuella delen sammanfattningsvis har medfort ett positivt resultat, ar
det delvis bra. Det kan dock vara daligt ifall arbetsledningen bestammer sig
for att vara nojda med just den metoddelen. Pa sa viss forlorar man ett flertals
perspektiv som en helhetstillampning av NCC Projektplanering skulle kunna
bidra med.

Det finns med andra ord stora risker att implementeringen inte blir fullskalig i
slutdndan. Planeringsdelen eftersétts och den visuella delen blir den
normerande delen av systemet.

6.3 Positiv eller negativ inverkan pa produktionen?

Undersokningen visar pa att det finns ett flertal positiva effekter av att
tillampa NCC Projektplanering. Ett mycket centralt tema i NCC
Projektplanering ar kommunikation. Det &r en viktig byggsten for att
planeringen ska fungera pa ett optimalt sétt.

Ett battre kommunikationsflode bidrar till att informationen far ett battre faste
och forankring bland de involverade i projektet. Den 0kade transparensen
medfor att de medverkande far en stérre kéansla av delaktighet, vilket bidrar till
ett stérre engagemang och en stérre sammanhallning inom gruppen.

Det utvidgade kommunikationsflodet har &ven visat sig ge vinster i
produktionen i form av kunskapsaterféring och vardefull feedback pa
planeringen. Det resulterar i en tillforlitligare planering.

Det hér visar tyvarr pa hur bristfallig kommunikationen &r i produktionen
idag. Det visar aven pa vilken betydelse kommunikationen har for en effektiv
process.

En annan positiv effekt man far av att tillimpa NCC Projektplanering &r att
man far en béttre flodeskontroll i planeringen. Anvandaren far genom
systemet en dverblick pa de flodessamband som existerar i men dven mellan
de olika aktiviteterna. Det ger utévaren en méjlighet till att koncentrera sig pa
ratt aktivitet vid ratt tidpunkt men aven till att eliminera eller i viss man
minimera icke vérdeskapande aktiviteter. Ett utfall av att fa en battre
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flodeskontroll & man kan fa vinster i form av kostnadseffektivisering och en
snabbare produktionstid.

Genom att involvera underentreprendrer och yrkesarbetare i planeringen far
arbetsledningen nédvandig information for att férsakra en god flodeskontroll
och en bra planering. De involverade bidrar pa sa sétt med storre sakerhet till
att icke-vérdeskapande aktiviteter minimeras.

Utifran resultatet av undersokningen kan man dra slutsatsen att det mojligtvis
inte finns ndgon markbar negativ effekt av tillampningen av NCC
Projektplanering. Férutom den mojligtvis begransade funktionen systemet har
till att troligtvis framst fungera pa mellanstora och stérre projekt. De
intervjuade har uppméarksammat vissa negativa bieffekter sisom utdragna
veckomoten och bristfalligt motivering. Bieffekterna ar dock troligtvis i grund
och botten baserade pa felanvandning och den manskliga faktorn.

Systemet motverkar exempelvis utdragna veckométen genom
knackfragetavlan, som ska anvandas vid dessa tillfallen. Graden av medverkan
fran underentreprenorer och yrkesarbetare beror helt och hallet pa individen.
Viss negativitet kommer det alltid att finnas mot nagot nytt, vilket man far
acceptera. Manga intervjuade tog dven upp tidsatgangen det tog att lara sig
systemet som nagot negativt.

Det &r viktigt att bemota dessa mindre problem genom en tydlig och 6ppen
kommunikation. Genom en gemensam genomgang av systemet, kan alla fa en
forstaelse bakom systemets grunder. Det kan majligtvis vara &nnu ett steg till
att fa en enhetligare sammanhallning. Nyckeln till att bemota negativitet och
ofdrstaelsen ligger nog bakom en 6ppen och tydlig kommunikation.

Vid mindre projekt uppvisar undersdkning att det finns en tendens till att NCC
Projektplanering inte ar fullt tillampningsbart. En mojlig forklaring till detta
kan vara att systemet ar for resurskravande for en arbetsledning som har flera
projekt i gang samtidigt. Det ar dock en effekt som maste studeras narmare.

Foljaktligen kan man, av undersékningen, komma fram till att NCC
Projektplanering har haft en positiv inverkan pa produktionen. Det ar dock
viktigt att inte Iasa fast sig vid systemet. Man maste komma ihag att NCC
Projektplanering endast &r ett verktyg och inte losningen pa hela problemet.
Att standigt bli battre, kaizen, ar darfor nagot att efterstrava.

NCC Projektplanerings framtid paverkas troligtvis av NCC Construction AB:s
formaga att behalla anvandarna och 6vriga involverade motiverade till
systemet. Det sammanfaller dven med faktorerna med att fa ett bra resultat av
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tillampningen av den nya produktionsstyrningsmetoden, dvs. anvandarens
motivationsfaktor.

For att implementera systemet pa ett framgangsrikt satt ar det troligtvis bast
ifall man later tillamparen implementera systemet i den omfattning personen
behagar. For att sedan, utifran en individuell tidsplan baserat pa motivation,
forsoka fa anvandaren att tillampa NCC Projektplanering fullskaligt.

6.3.1 Positiv eller negativ inverkan generellt?

Undersokningen har visat att Lean-tdnkande majligtvis kan forbattra
byggprocessen i produktionen. Fragan &r dock ifall dessa forbattringar i
slutdndan gynnar slutkunden.

Mycket av tankegangarna i Lean grundas pa flodeskontroll, maximera
vérdegenereringen samt eliminering av sloseri. Nagot som Green har tagit upp
i sina artiklar ar Leans inverkan pa den totala vardesprocessen. Ifall flera
foretag baserar sin strategi utifran Lean-tankandet finns det en risk att det
mojligtvis laggs for mycket fokus pa bland annat flédeskontroll.

Nar stravandet efter att fa en storre flodeskontroll har gatt langt, borjar foretag
ser over flodena 6ver olika led. Det kan leda till att byggforetag ingar i djupare
samarbeten eller kdper upp vissa underentreprendrer. Det i sin tur kan leda till
en allt mer konsoliderad byggsektor.

Verktyget som forst sags som det som skulle hjalpa byggbranschen bort fran
att vara en konsoliderad sektor, kan ironiskt vara det som far byggsektorn till
att atervanda till samma stadie, om inte till ett varre.

Om ett for stort fokus laggs pa att forsoka effektivisera byggprocessen, med
avseende pa flodeskontroll, skulle det kunna leda till att de vérderingar som
kunden anser &r viktiga, som kvalitet, service och valfrihet, forloras i forman
till effektivisering, flodeskontroll och kostnadseffektivisering. | slutdndan
gynnas mojligtvis Lean-tdnkandet endast karn-intressenterna (aktieégare,
ledning osv.).
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7 SLUTSATS

| detta kapitel presenteras studiens slutsats, som svar till syftet samt
fragestallningen.

Undersokningen visar att de effekter som de intervjuade tenderar att uppleva, i
samband med tillampningen av NCC Projektplanering, kan karakteriseras
som:
o Tillforlitligare och noggrannare planering
Efter implementeringen ligger nu ett storre fokus pa att identifiera, dela
upp och aktualisera planeringen i form av aktiviteter. Det har som syfte
att ge en &nnu mer strukturerad och noggrannare planering.

Utifran undersdkningen far man en bild av att arbetsledningen tidigare
utforde en mindre detaljerad planering. Det bidrog till att
arbetsledningen, i och med den bristande insynen i aktiviteternas varde,
fick flodesproblem.

Med hjalp av verktyg fran NCC Projektplanering, som exempelvis
veckomoten, far arbetsledningen hjélp att inte forbise vissa floden i
aktiviteter som de annars kanske hade missat.

e Storre engagemang och delaktighet
Yrkesarbetarna och de intervjuade fran arbetsledningen papekar att den
hogre delaktigheten i projekten bidrar till en battre sammanhalining och
engagemang. Flera platschefer upplevde dessutom att den hojda
delaktigheten har bidragit till ett storre ansvarstagande bland de
involverade i projekten.

e Mer kunskapsaterforing
En form av kunskapsaterforing kan ocksa ses i dessa veckomoten, dar
arbetare i olika yrkesgrupper far ta del av varandras tankar och
erfarenheter. Under métena har de involverade kunnat tillféra
perspektiv pa planeringen som annars skulle ha gatt forlorat. Pa sa satt
far alla involverade en béttre insikt i varandras arbetsroller och forstar
vilka forutsattningar varje individ har i projektet.

e Resurskravande vid mindre projekt
Vid mindre projekt uppvisar undersékning att det finns en tendens till
att NCC Projektplanering inte &r fullt tillampningsbart. En mojlig
forklaring till detta kan vara att systemet &r for resurskrédvande for en
arbetsledning som har flera projekt igang samtidigt.
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Flexibilitet

Oavsett vilka forutsattningar ett visst projekt har, finns mojligheten att
anpassa NCC Projektplanering utifran dessa. Genom att tillampa sig av
de verktyg och metoder, i NCC Projektplanering, som lampar sig i det
enskilda projektet skapas denna flexibilitet.

Enligt samtliga tillfragade passar NCC Projektplanering till alla olika
entreprenadformer. Det talar for att NCC Projektplanering ar ett system
som kan tillampas oberoende pa vilken entreprenadform byggherren
valjer. Nagra fa platschefer framforde dock att partnering troligtvis ar
den frdmsta matchningen.

Med utgangspunkt fran de parametrar studien baseras pa kan man utifran
undersokningen dra slutsatsen att implementeringen av NCC Projektplanering
visar tecken pa en positiv inverkan pa produktionen.

De punkter som den positiva inverkan bygger pa ar:

Battre kommunikation

Ett battre kommunikationsflode bidrar till att informationen far ett
béattre faste och forankring bland de involverade i projektet. Den 6kade
transparensen medfor att de medverkande far en stérre kansla av
delaktighet, vilket bidrar till ett stérre engagemang och en storre
sammanhallning inom gruppen.

Det utvidgade kommunikationsflodet har &ven visat sig ge vinster i
produktionen i form av kunskapsaterféring och vérdefull feedback pa
planeringen. Det resulterar i en tillforlitligare planering.

Storre flodeskontroll

Tillampningen av NCC Projektplanering bidrar till en battre
flodeskontroll i planeringen. Systemet skapar en 6verblick pa
flodessamband som existerar bade i och mellan de olika aktiviteterna.
Det ger arbetsledningen en majlighet till att koncentrera sig pa ratt
aktivitet vid ratt tidpunkt men aven till att eliminera eller i viss man
minimera icke-vardeskapande aktiviteter.

Battre flodeskontroll kan bidra till kostnadseffektivisering och en
snabbare produktionstid.

Saledes visar NCC Projektplanering en potential att kunna effektivisera
produktionsprocessen. Leans paverkan pa den totala véardeprocessen ar mer
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oviss. Det finns flera tecken pa att de vardeskapande processerna samtidigt
kan bidra till mer negativa aspekter utanfor produktionen:
e For stor fokusering pa att bli ”Lean”
Foretagen kan bli for fokuserade pa att implementera flodeskontroll och
forsoka effektivisera byggprocessen.

e En mer konsoliderad byggsektor
Fokuseringen pa att bli mer ”Lean” kan leda till att foretag borjar se
over flodena dver olika led. Det kan leda till att byggforetag ingar i
djupare samarbeten eller kGper upp vissa underentreprendrer, vilket kan
leda till en allt mer konsoliderad byggsektor.

e Slutkunden undermineras
I stravan efter att effektivisera och bli mer ”Lean’ kan kundens
varderingar undermineras. Foretagen slutar bygga hus at kunden och
borjar istallet utforma sin produktionsprocess utifran att generera
vinster.

S7
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BILAGOR

Bilaga 1: Intervjufragor infor utférda intervjuer

En studie av Last Planner System genom NCC Projektplanering

1.

2.

3.

4.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vilket foretag (avdelning) och vad for befattning har du?

Hur lange har du arbetat med NCC Projektplanering?

Vilket/vilka sorts/-ers projekt har du varit inblandad i? Anlaggning/hus, sma/stora?
I vilken utstrackning har du anvént dig av NCC Projektplanering?

Om du inte har anvant dig av hela NCC Projektplanering, vilka metoder/delar har
du i sa fall anvant dig av och varfor?

Under vilket/vilka skede/-n anvandes NCC Projektplanering?

Fungerade NCC Projektplanering sa som det var tankt under projektet/-en?
Hur upplever du NCC Projektplanering?

Vilka fordelar ser du med NCC Projektplanering?

Vilka nackdelar ser du med NCC Projektplanering?

Har det funnits ndgon pataglig skillnad mellan NCC Projektplanering och ert
tidigare arbetssatt under projektets/-ens gang?

Hur har din arbetsroll paverkats nar du anvant NCC Projektplanering?
Underlattar NCC Projektplanering ditt arbete?

Vilka problem har ni stott pa nar ni arbetat med NCC Projektplanering?
Hur handskades ni med de problemen?

Har anvandningen av NCC Projektplanering bidragit till en skillnad pa
delaktigheten/engagemanget i projektet?

Vilka medverkade under projektet/-en?

Medverkade yrkesarbetarna under planeringen, i sa fall pa vilket satt och i vilket
skede?

Om de var delaktiga, vilken paverkan hade de pa projektet?
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20. Medverkade underentreprendrer under planeringen, i sa fall pa viket satt och i vilket
skede?

21. Vilka entreprenadformer anser du passar till NCC Projektplanering?
22. Vad tycker du kan forbattras med NCC Projektplanering?

23. Skulle du kunna rekommenderar NCC Projektplanering till andra aktorer i
byggsektorn?

24. Varfor skulle du isf. rekommendera/inte rekommendera det?



Bilaga 2: Diagram dver intervjupersoner

Tidslangd

0

<1ar 1-2ar >2ar

Diagram 1: Anger hur lange de intervjuade har varit involverade i NCC Projektplanering.
En av de intervjuade hade endast anvant NCC PP som del i sitt examensarbete, och har
darfor blivit satt under < 1 ar.
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Bilaga 3: Karta dver intervjupersoner

Figur 10: Karta med markeringar pa staderna dar
intervjupersonerna varit verksamma.
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