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Sloseri utgor ett problem i byggbranschen da det oftast
finns dolt i projekten. En viktig fraga &r om visuell
styrning bidrar till minskning av sldseri och
effektivisering av produktionen. Studien syftar till att ta
reda pa hur visuell styrning anvands pa olika
byggarbetsplatser och vilka ledarskapsegenskaper som
kravs for att verktyget ska fungera pa effektivaste satt.

Syftet med examensarbetet ar att undersdka om visuell
styrning har positiv paverkan pa projektets produktivitet
samt utreda vilka ledarskapsféardigheter som metoden
kraver.

Malsattningen &r att genomfora en pataglig analys om
hur visuell styrning leder till vardedkande arbete och om
metoden anvands pa ett korrekt satt. Malet ar dven att
reda ut om visuell styrning ar en I6sning till att minska
sloserier i form av arbetstid i produktionen samt
undersoka vilken ledarskapsteknik metoden kréverfor att
effektivisera produktionen.

Undersokningsansatsen som tillampas i detta
examensarbete ar ett deduktiv arbetssatt. Detta arbetsatt
valjs da forfattaren inte har tillrackligt med kunskap
inom omradet och vill utesluta att egna asikter végs in.
Var empiriska data samlas in via kvalitativ metod
baserad pa var fragestéllning. Den kvalitativa metoden



Teori

valdes &ven for att samla in data till empirin via
intervjuer.

Examensarbetet baseras dels pa en rapport om sloseri i
byggprojekt utford ar 2005 i Géteborg dels pa en
forskning om produktiviteten i byggbranschen utford ar
2009 i USA. Den forsta rapporten verkstéller en
undersdkning som bevisar att sléseriet utgor en stor del
av bygg- och anldaggningsprojektens
produktionskostnader, ca 30-35%. Den andra rapporten
visar vilka faktorer som paverkar produktiviteten i
byggbranschen och identifierar de tre viktigaste
faktorerna som har bést forbattringsmojlighet;
byggnadsutrustning, projektledning samt yrkesarbetarnas
kvalificering.

Examensarbetet grundar sig dven pa de valkanda
teorierna The Toyota Production System och Lean
Production som utgor ett underlag for ursprunget av
visuell styrning. The Toyota Production System (TPS) &r
Toyotas tillverkningsfilosofi och arbetsatt. Toyotas
framgang beror pa det hoga kvalitativa arbetssattet
baserad pa verktyg och metoder for kvalitetshjning
sasom just-in-time, kaizen (standiga forbéttringar),
enstycksfloden, jidoka (noll fel) och heijunka (utjamnad
produktion). Via tillverkningspfilosofin TPS uppstod
Lean som star for resurseffektiv och handlar om att skapa
en langsiktig process som ska ta tillvara pa medarbetarna
kunskap. For att kunna genomfora standiga forbattringar
anvands Lean-verktyget PDCA som star for plan, do,
check, act; planera, genomfora, folja upp, standardiser
och forbattra. Under 1997 Oversattes Lean Production i
fordonsindustrin till Lean Construction (LC) som &r
anpassad for byggindustrin och som ar mer
projektorienterad. Konceptet LC baseras pa att
>’producera mer med mindre °’ genom att bland annat
anvanda sig av verktyg som visuell styrning. Visuell
styrning &r ett planeringsverktyg dar mal och planer
visualiseras tydligt. Verktyget brukar besta av ett antal
stora tavlor (whiteboard) med tillhérande post-it-lappar
och bilder. Tavlan kan innehalla veckoplan, manadsplan
eller specifikt for varje enskilt dag. Syftet med verktyget
ar att synliggora krockar och avvikelser, prioritera och
fokusera pa arbeten for varje medarbetare och dven for



Slutsatsen

Nyckelord:

hela projektet. Genom att fa alla vara delaktiga pa
motena skapas ett storre engagemang bland
yrkesarbetarna. Genom en bred litteraturstudie om
ledarskapsfilosofi sattes tydliga spar for vagen till ett
framgangsrikt ledarskap med anpassade ledarstilar. De
viktigaste situationsanpassade ledarstilarna &r den
Instruerande/styrande, den coachande, den stodjande
och den delegerande.

Verktyget visuell styrning skapar ett storre engagemang
da alla yrkesarbetare far delta och inse sin roll i helheten.
Med detta vill man uppna en langsiktig lonsamhet som
minskar sléserierna under produktionen och
effektiviserar arbetssatten. FOr att lyckas med
implementeringen fran teoretiskt verktyg till praktiskt
anvandbara hjalpmedel krévs en ledare som har ett
fortroende for metoden samt vill na malet med intresse
och stimulans.

Region Hus Syd bor ha mer information om visuell
styrning i form av tips, goda exempel och viktiga
arbetsberedningar. | ett gemensamt forum kan alla
medarbetare dela med sig och inspireras av information,
allt fran relevant fakta till roliga handelser. Detta skapar
ett starkare samarbete och en starkare samhdorighet inom
regionen som gor det mojligt att lara sig fran andra pa ett
enklare och effektivare satt.

Visuell styrning, visuell planering, visuell metodik,
sloseri, produktivitet, Lean, ledarskap, byggbranschen,
Skanska



Abstract

Title

Authors

Supervisor

Examiner

Question

Purpose

Method

Theory

Visual planning and leadership in construction project- A
study on improving efficiency and viability in the
construction industry

Rima Almaleki, IBYA10
Iman Hodroy Chahrour, IBYA10

Henrik Davidsson, Distriktchef, Malmo6 Hus Syd,
Skanska Sverige AB

Radhlinah Aulin, institution for byggvetenskaper avd.
byggproduktion, Lunds Tekniska Hogskola

Waste is a problem in the construction industry where
it’s usually hidden in the projects. The remaining issue is
whether visual planning helps to reduce waste and
production efficiency. The study intend to investigate
how visual planning is used at various construction
project and what leadership qualities are required for the
tool to give the best effect.

The purpose of this study is to investigate whether visual
planning has a positive impact in the productivity of the
projects and examine the leadership skills that the
method requires. The goal is to analyze how the visual
planning tool leads to efficiency if it’s used correctly.
Furthermore, the study will examine the potential of
visual planning to reduce waste in the construction
industry and application of leadership technique to
implement it.

The study applied a deductive approach. The empirical
data is collected through qualitative methods based on
literature reviews. Interviews were adopted for this study
to gather data.

The study is based partly on a report on waste in
construction projects completed 2005 in Gothenburg and
partly on a research on productivity in the construction



Conclusion:

industry conducted in 2009 in the U.S. The first report
proves that waste represents a large part of the
construction project costs of production, about 30-35%.
The second report identifies factors that can improve
productivity such as construction equipment, project
management and competence workers. The research is
based on the well-known theories the Toyota Production
System and Lean production which are the philosophy
behind visual planning. The Toyota Production System
(TPS) is Toyota's manufacturing philosophy and is based
on tools and methods for quality improvement, such as
just-in-time, kaizen (continuous improvement), jidoka
(zero errors) and heijunka (smoothed production). Lean
stands for resource-efficient and is about creating a long-
term process that will take advantage of staff expertise.
Lean PDCA tool stands for plan, do, check, act and it is
used to implement continuous improvement in project. In
1997 Lean production was translated to the construction
industry to Lean Construction (LC). Lean constructions
concept is based on the" produce more with less" method
and that it should be applicable to all construction
projects. Visual planning is a planning tool where goals
and plans are clearly visualized. The tool consists of
different white boards. The White boards may contain
weekly plan, monthly plan, or specifically for each
individual day. The purpose of the tool is to visualize
problems and focus on work for each employee, and also
for the entire project. By involving everyone in the
meetings it will create a greater commitment among all
professional workers. The study also describes the
leadership philosophy road to become a successful
leader. The leader must be; instructional / guided,
coaching, supporting and delegating.

Results indicate that visual planning tool is used active in
all the visited projects where the method is adapted to the
best interests and needs. The tool has created a greater
commitment which all workers may participate in. The
intention is to achieve long-term profitability and reduces
wastage rate during the production. For a successful
implementation of the tool it needs a leader who has
confidence in the method and to achieve the goal.



Keywords:

One of the main result from the study indicate that the
construction company need to have more information
about the visual planning tool in the form of tips, best
practices and important work preparations. In a joint
forum, all employees can share and be inspired by
information from relevant facts to fun events. This
creates a stronger cooperation and a stronger team within
the region that makes it possible to learn from other more
easily and efficiently.

Visual planning, visual methodology, waste,
productivity, leadership, Lean, construction, Skanska
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1. Inledning
1.1 Bakgrund

Foretag i byggbranschen efterstravar att bli mer effektiva och l6nsamma for att
sakerstalla en langsiktig Ionsamhet. For att astadkomma Ionsamheten maste man
successivt minska forbrukningen av resurser i produktionen. Framst bor
projekten minska sléseri i byggproduktionen. Med sldseri i byggprojekt menas
sadana arbetsmoment och arbetsuppgifter som utfors utan att de tillfor nagot
varde for kunden (Josephson & Saukkoriipi, 2009).

Hoga produktionskostnader och ineffektivitet ar nagra exempel pa sloseri som
dominerar inom byggbranschen. Att halla sig inom budget och tidsramen ar ett
aterkommande problem som byggprojekt kampar emot.

Per-Erik Josephson och Lasse Saukkoriipi redogor i sin rapport “Sidseri i
byggprojekt 2005 ” for hur sloseri av framforallt tid och resurser bidrar till
ineffektivitet i produktionen. Totalt visas att 30-35% av den totala kostnaden i
ett byggprojekt ar rent sloseri. Rapporten delar in sloseri i fyra grupper; Fel och
kontroller som representerar mer an 10 % av produktionskostnaden, anvandning
av resurser som utgor mer &n 10 % av produktionskostnaden, halsa och
sakerhet som motsvarar 12 % av produktionskostnaden samt system och
strukturer som representerar 5 %. Aven om sldseriet &r omfattande i all
verksamhet sa ar det mesta dolt inom projekten. Detta ar en svarighet som kan
forbattras genom olika insatser och metoder for att synliggora sléseriet. Det
finns ett stort behov av forandring och darfor laggs satsningar och resurser pa att
hitta nya l6sningar och metoder for att forbattra resultaten i byggprojekten.
Byggbranschen har som mal att kontinuerligt 6ka produktiviteten genom att vara
mer effektiv i arbetet och minska sloseriet. Detta vill man uppna genom att hoja
delaktigheten och engagemanget i produktionen framst hos yrkesarbetarna.
Skanska har valt att anvanda sig av visuell styrning for att forbattra detta.

Visuell styrning &r ett verktyg framtagen av Toyota Motor Corporation
tillsammans med Japans aldsta och storsta konsultféretag Japan Management
Association Consultants (JMAC) och ar en grundldggande komponent inom
Lean filosofin. Toyota lyckades halvera sin ledtid i produktionen och spred sin
framgang vidare till byggbranschens via Lean Construction. Visuell styrning &r
ett diskussions- och planerings verktyg, dar mal och planer synliggors for att i
tidigt skede upptécka avvikelser. Metoden &r ett arbetssatt med syftet att



effektivisera verksamheten och minska sloseriet. Visuell styrning bidrar till
effektiv kommunikation och 6kat engagemang bland alla medarbetare (Dalman,
2006).

For att visuell styrning ska resultera i minskat sléseriet och 6kad delaktigheten
kravs ett fungerande ledarskap. Ledaren har en central roll i hur effektivt
verksamheten ar, ledarskapet handlar om att kunna ge feedback, stddja och
uppmuntra sina medarbetare till att utveckla sig sjalva. Ledaren ska kunna skapa
ordning och trygghet i organisationen, planera, samordna samt tydliggora
forvantade mal och resultat (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

1.2 Fragestallning

- Vad ér visuell styrning och hur anvands det pa byggarbetsplatser?

- Hur bidrar visuell styrning till en effektivare produktion och minskning av
sloseri i form av arbetstid?

- Vad krévs det for ledarskapsegenskaper for att visuell styrning ska
fungera pa effektivaste satt?

1.3 Syfte

Syftet med rapporten &r att klargéra vad visuell styrning innebdr, utreda vad
visuell styrning tillfor ett byggprojekt samt hur det anvands i praktiken. Syftet ar
aven att redogora vad som utfors inom projekten for att 6ka effektiviseringen
och minska sldseriet. Rapporten har aven till syfte att fa en uppfattning om vilka
ledarskapsfardigheter som metoden kraver.

1.4 Mal

Malet med rapporten &r:

- Analysera om visuell styrning leder till vardetkande arbete.

- Utreda hur metoden anvands.

- Klargtra om visuell styrning ar en losning till att minska sléseri av
arbetstid i produktionen.
Identifiera vilken ledarskapsteknik metoden kraver.

1.5 Avgransningar

For att halla tidsramen for vart examensarbete pa 22,5 hp under en termins
heltidsarbete pa Lunds Tekniska Ingenjorshogskola kravs det avgransningar av
rapporten.
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Undersokningen om visuell styrning och kopplingen till byggbranschen ska
genomforas tillsammans med Skanska da examensarbetet skrivs pa foretaget.
Skanska representerar en stor del av byggbranschen och dérfor anser vi att
slutsatser kan dras utifran denna aktor.

Den andra avgransningen ar ur fordonsindustrins effektiviseringsfilosofi som
endast har beskrivits i den utstrackning som relateras till vart amne.

Den tredje avgransningen &r att studien endast kommer fordjupa sig i sléseri i
form av arbetstid da detta relateras till vart amne.

1.6 Disposition

Studien &r uppdelad i féljande avsnitt:

>

>

Kapitel 1, Inledning — Forsta kapitlet beskriver studiens bakgrund, syfte,
mal fragestallning samt avgransningar.

Kapitel 2, Metodik — Detta avsnitt beskriver studiens tillvagagangsstt,
hur det har genomforts och varfor denna metod har valts for studien.
Kapitlet beskriver vilka styrkor och svagheter som finns med de valda
metoderna och vilken typ av intervjuer studien har anvant.

Kapitel 3, Teoretisk referensram — Detta avsnitt innehaller teorin som
ligger till grund for studien. Har framfors sloseri i byggprojekt,
produktivitet i produktionen, verktyget visuell styrning samt ledarskap
inom byggbranschen.

Kapitel 4, Skanska — Detta kapitel presenterar foretaget Skanska och
dess organisationskedja.

Kapitel 5, Empiri — Avsnittet redog0r for intervjuerna som insamlats for
studien.

Kapitel 6, Analys och diskussion — | detta avsnitt knyts studien samman,
resultatet fran empirin och teorin analyseras. Har tas teorin upp igen dar
det tdnkta resultatet jamfors med det faktiska.

Kapitel 7, Slutsats och rekommendation — Avsnittet behandlar
resultatet av studien, vad studien har astadkommit och besvarar
fragestallningen.

Kapitel 8, Referenser — Kapitlet ger en sammanfattning av alla
referenser som anvants under studien.



2. Metod

2.1 Arbetssatt

For att beskriva relationen mellan teori och empiri som behovs for att besvara
studiens fragestallning finns det tre olika arbetssatt; deduktion, induktion och
abduktion (Patel & Davisson, 2003). Vid ett deduktivt arbetssatt utgar man fran
en redan befintlig teori som bestammer utgangspunkten for studien. Ur teorin
hérleds hypoteser som ska prévas i den empiriska delen. Teorin bestammer
vilken information som samlas in for empirin, hur man ska tolka denna
information samt hur det ska relateras till resultatet. Det induktiva arbetssattet &r
den raka motsatsen till deduktivt arbetsétt. Har samlar man in empirin forst
sedan formuleras teorin fram. Ett abduktivt arbetsatt ar en kombination av
induktion och deduktion. | forsta steget tas en prelimindr teori fram ur empirin
som sedan provas pa en ny empiri. Detta bidrar till att teorin kan utvecklas och
forbattras for att bli mer anvandbar (Patel & Davisson, 2003). Alla metoder och
teorier har for- och nackdelar. Med ett deduktivt arbetssétt starks &mnet genom
att forutsattningarna tas fran den befintliga teorin. Nackdelen med denna metod
ar att det finns en risk i att studien blir mindre paverkad av forfattarens egna
tolkningar och hindrar nya intressanta upptackter. Ett Induktivt arbetande
medfor att forfattarens egna idéer och teorier kommer att paverka hur teorin
framstalls. Risken med detta &r att man inte vet nagot om teorins omfattning och
allméangiltighet eftersom det baseras pa ett empiriskt underlag (Patel &
Davisson, 2003).

2.2 Kvalitativ metod

Vara empiriska data valdes att samlas in via kvalitativ metod baserande pa var
fragestallning. Forskningen inleddes med en problemformulering som sedan
utformades till en fragestéllning. Med kvalitativ metod vill man ha 6ppna fragor
med vem, vad, hur och varfor som inledning pa fragan. Att samla in material
kvalitativt innebar att det genomfors genom intervjuer(Nyberg & Tidstrom,
2012).

En intervju inneb&r en mer personlig kontakt mellan intervjuaren och den som
intervjuas dar informationen samlas in antingen via personliginterviju eller via
telefonintervju. Det finns bade fér och nackdelar med intervju som metod. Vid
en intervju blir respondenten paverkad av intervjuarens satt att stalla fragor
vilket elimineras om man istéllet véljer att anvanda sig utav en
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enkatunderokning. Respondenten kan ta sin tid, tdnka 6ver och 6vervaga sina
svar. Enkater gynnar inte studien da respondenten inte har mojlighet att stélla
kompletterande fragor vilket gor att man inte kan eliminera missuppfattningar.
Detta ar en fordel med att anvénda sig av intervjuer, det finns mojlighet att stélla
foljdfragor och utveckla intressanta inriktningar och fa nya idéer (Eijlertsson,
2005).

2.3 Genomforande av intervjuer

De undersokande intervjuerna har genomforts pa Skanska Sverige AB vid
region hus syd i Malmd, med undantag ett projekt i Goteborg. Vi har anvant oss
av egen komponerade fragemallar med kvalitativ intervjumetod. Med detta
menas att fragorna som stalls under intervjuns gang ger utrymme for
intervjupersonen att svara med egna ord.

For att fa en sa verklighetsbaserad bild som mdjligt om hur metoden anvands pa
plats sa valde vi att separera intervjuerna mellan tjansteman och yrkesarbetare.
Genom dessa separerade intervjuer och anpassade fragemallar sa far vi bade
information av verkstallare och anvandare. Dessa fragemallar finns i bilagal.
Intervjuerna spelades in efter att respondenten gett sitt godkannande for att
underlatta sammanstéliningen av resultatet.

2.4 Val av respondent

Byggforetaget Skanska har valts som respondent for studien. Skanska &r ett av
de ledande byggftretagen i branschen och kan ge studien en bred bild av
verkligheten. Genom intervjuer pa aktiva pagaende byggprojekt far forfattarna
mojlighet att delta och besoka projekten. Forfattarna har utgatt fran att vélja
erfarna arbetare som respondenter till studiens intervjuer. Intervjuerna har
genomforts pa Skanskas foljande pagaende projekt:

Malmo Live

Subaru

Rattcentrum
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Figur 1. Visuell metodbeskrivning.

2.5 Validitet och reliabilitet

Validitet beskriver testets formaga att framstalla det som skall matas medan
reliabilitet definierar hur vél undersékningen hade gett samma resultat vid
upprepande matningar. Validitet anvands for att beddma om testet verkar ha ett
rimligt innehall (Forsberg & Wengstrom, 2008). For att uppna en hog validitet i
studien krévs att man har genomtankta och tydliga fragor sa att respondenten
tolkar fragan pa ratt satt. En hog reliabilitet fas genom att anvanda sig av
valdefinierade och standardiserade frageformular samt ge tydliga instruktioner
om hur formularet ska fyllas i. Vid kvalitativa intervjuer ar det svart att se
studiens reliabilitet da man inte anvander sig av ett standardiserat frageformular.
Aven om en kvalitativ intervju utfors med identiska fragor sa kan variationer
anda forekomma i svaren (Forsberg & Wengstrom, 2008).

Da studiens datainsamling gjorts kvalitativt med véalgenomtankta intervjufragor
fas en hog validitet. Validiteten okar aven for att det finns utrymme for
respondenten att svara pa foljdfragor och be om fortydliganden om den inte
forstod fragan under intervjun. Reliabiliteten for studien har inte beaktats pa
grund av att det inte gynnar var studie.

2.6 Metod kritik

Vid intervjuerna med yrkesarbetarna upplevdes svarigheter med den kvalitativa
intervjumetoden. Det var svart att fa tag pa yrkesarbetarna for intervjun pa grund
av deras hektiska arbetsschema. Resultatet av intervjuerna var ofta i form av
korta svar dar foljdfragor standigt fick stéllas for att fa djupare svar. Vid detta
fall hade enkater varit lampligare da arbetarna sjalva avgor nar de har tid att
svara.
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3. Teoretisk referensram

| detta avsnitt beskrivs den teoretiska bakgrunden dar studien har som avsikt att
presentera sloseri i produktionen samt produktivitetens mening och olika
verktygsmoduler sasom Lean Production och visuell styrning. Till den teoretiska
bakgrunden hor aven ledarskapet i byggbranschen. Har diskuteras vilka
egenskaper som en ledare ska praglas av for att minska sléserier och utveckla
sin verksambhet.

3.1 Sldseri i byggproduktionen

Vad ar sloseri och varfor finns den?

Definitionen for ordet sloseri ar arbete som gors i onddan, d.v.s. aktivitet som
inte tillfor nagot varde for kunden (Saukkoriipi & Josephson, 2005). Womak
och Jones (1996) definierar sloseri som “aktivitet som forbrukar resurser men
inte skapar viirde”. Det ar alltsa motsatsen till ordet vardedkande arbete. Det
finns flera olika typer av processer och sléseri enligt Saukkoriipi och Josephson
rapport(2005) . Processerna ar; Operativa process — arbetsmoment som direkt
tillfor varde for kunden, stddprocess — aktivitet som stodjer den operativa
processen samt ledningsprocesser — aktiviteter som beslutar om organisationens
mal och strategier. Sloseri finns i alla dessa processer. Vidare finns dven tre
olika typer av sloseri; rent sloseri, tvingat sloseri samt vardetkande arbete
(inget sloseri). Malet inom varje organisation ar att forst och framst eliminera
rent sloseri, d.v.s. aktiviteter som inte ger ett vardedkande arbete och dérefter
forsoka effektivisera det tvingade sloseriet, sasom processer som ar viktiga for
att kunna skapa det vardedkande arbetet, men tillfor inte i sig nagot varde.

Saukkoriipi och Josephson (2009) publicerade sin andra rapport 31
rekommendationer for 6kad I6nsamhet i byggandet — att minska sloserier!” som
en fortséttning pa deras tidigare studie (2005). Rapporten fokuserar mer pa
rekommendationer for att minska slseriet samt 0ka effektiviteten och
Ionsamheten i byggandet. Vad som anses vara sloseri eller vardedkande arbete
kan ha olika uppfattningar beroende pa vem som beddmer arbetet. Har utgar
rapporten fran kundens planbok. Pengar som anvands till nagot som inte leder
till vardeokande arbete anses som sldseri oavsett var denna resurs forbrukas,
inom eller utanfor organisationen.

Rapporten diskuterar &ven att sléseri ar beslaktad med begrepp som fel,
avvikelser och kvalitetsbrister men de ar inte lika med varandra. Sa fort dessa
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begrepp leder till att man behover vidta atgarder for att forbattra nagot uppstar
sloseri eftersom det da kommer att forbrukas resurser. Sloseri aterspeglas igen
aven inom ineffektiva processer men mycket av sloseriet finns dock dolt i
projekt. For att kunna synliggora och fa en mer konkret uppfattning om var
sloseri finns i byggandet sa har intervjuer utforts i rapporten med ett antal
erfarna personer inom byggbranschen. Fragorna baserades pa deras forestéllning
om var sloseri framst finns i sin egen verksamhet. Darefter kunde man
konstatera fem huvudgrupper som sléseri ingick i; helhetssyn, struktur, kultur,
kompetens och ledarskap.

Sl6seri i helhetssynen innebér en oklar formaga att se den optimala nyttan for
kunden, produkten och alla medverkande aktorer. Exempelvis att foretaget har
kortsiktigt kostnadsfokus samt att féretaget inte ser de dolda kostnaderna. Utan
att ha nagon planering, anskaffning och samordning av resurser under projektets
olika skeden kan man riskera ineffektivitet samt brister i ordningen av systemet.
Material och teknik maste samordnas for att uppna avsedd funktion. Annars kan
bristande struktur leda till bl.a. bristfalliga kommunikationsstrukturer eller
otillracklig arbetsberedning. En olamplig kultur i organisationen innebér att
gruppen inte har gemensamma attityder och varderingar vilket skapar problem
inom gruppen. Bristande kultur kan ge bristande ansvarskénsla, bristande
engagemang, motverkan mellan yrkesgrupper samt oséker syn pa etik, moral,
halsa, sidkerhet och miljofragor. Sloseri i kompetens kan bero pa att man saknar
ratt kompetens, kunskap, information, utbildning eller att man inte har forstaelse
for vilket varde som tillfors kunden och/eller vérdet av ingaende resurser i
organisationen. Ledarskapet kan dven brista genom att ledaren inte kan paverkar
attityderna och vérderingarna i sin grupp, eller att han/hon skapar osakra eller
felaktiga attityder och varderingar i gruppen.

Helhetssyn

Struktur, kultur, kompetens, ledarskap

Figur 2. Vardepyramid. Sambandet mellan huvudgrupperna dar sloseriet forekommer i varje
moment. Helhetssyn utgor toppen av pyramiden eftersom den langsiktiga kundnyttan ar den
avgorande faktorn. Struktur, kultur, kompetens och ledarskap fungerar som drivkrafter och
som representerar fundamentet i pyramiden (Saukkoriipi & Josephson, 2009).



Sloseri i produktionen

| enlighet med rapporten *’Sloseri i byggprojekt’’ (Saukkoriipi & Josephson
2005) visades att slOseriet ar i storleksordningen 30-35 % av bygg- och
anlaggningsprojektens produktionskostnader. Sléseri finns i mycket stor
utstrackning, studien kommer endast férdjupa undersékningen inom
resursanvandningen, d.v.s. sloseri i arbetstid, material samt maskiner och
utrustning pa arbetsplatsen. Sloseri kan darmed innebéra sloseri av tid vid
omarbete, transporter av material, onddiga rorelser nér
medarbetare/yrkesarbetare utfor sina jobb och véantan hos personal. Men sldseri
kan dven betyda brist pa kvalité, nar ett arbete utfors i fel ordning, varor och
tjanster som inte uppfyller kundens krav och fel i produktionen. For 6vrigt kan
sloseri dyka upp inom materialhantering eller personalhantering, som ocksa
slosar pa bestéllaren pengarna. Det kan vara att lager med material och
produkter vantar pa att behandlas, aktiviteter som inte behdvs, materialspill,
Overarbete, Overproduktion och forflyttning eller omséattning av personal utan
Klart syfte.

Sloseri i resursanvandningen

Rapport *’Sidseri i byggprojekt’” (Saukkoriipi & Josephson 2005) utgick dven
fran en undersokning som utforts for att identifiera storleken pa sloseriet inom
bl.a. resursanvandningen. Resurserna som man har lagt fokus pa ar arbetstid,
maskiner och inbyggnadsmaterial. Det ar speciellt vantan, stillastaende maskiner
och materialspill som man har kunnat identifiera och motsvarar ca 10 % av
projektets produktionskostnad. Sléseriet har darefter delats in i olika kategorier
(arbetstid, material, maskiner och utrustning pa arbetsplatsen samt 6vrigt) med
ett procentuellt vérde beroende pa inneborden. Man har foljt bade
byggnadsarbetare, arbetsledare, arkitekter och installationskonsulter under
arbetsdagen och antecknat hur mycket tid som gar at till vardedkande arbete
(Saukkoriipi & Josephson, 2005).

FOr att pa basta satt forsta undersokningen sa ar det viktigt att definiera olika
tidsbegrepp. Néar man pratar om arbetstid och graden av utnyttjandet sa ska man
kunna skilja mellan total arbetstid, drifttid, arbetsplatstillskottstid (APL-tid),
metodtid och driftavbrottstid (Persson, 2012).

e Total arbetstid, &r den totala tiden som gar at for att utfora en viss
aktivitet eller ett visst arbete, inklusive stérningar som varar mindre dn en
timme.
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e Arbetsplatstillskottstid eller APL-tid, omkostnadstid som varierar fran
projekt till projekt, kan kallas forberedelser eller tvingat sloseri t.ex. att
lasa ritningar, leta efter material etc. men dven raster, prat med
arbetskamrater o.s.v. Det ar ocksa ett matt pa arbetstidens effektivitet.

e Metodtid, den tid som gar at for direkt vardeskapande aktivitet/arbete.

e Drifttid, APL-tid + Metodtid, eller total tid minus den delen av avbrott
som Qverstiger en timme.

e Driftavbrottstid, ar den tid som inte utnyttjas alls pga ett avbrott och som
varar langre an en timme, kallas dven rent sléseri (Persson, 2012).

Figur 3. Tidsbegrepp och arbetstidens uppdelning (Persson, 2012).

Arbetstid. Man borjade undersokningen for att titta pa byggarbetarnas
utnyttjande av arbetstiden. Denna understkning gjordes pa en nybyggnad av
bostader i Goteborg (Saukkoriipi & Josephson, 2005) under totalt 22
arbetsdagar. Sloseriet delades in i tre huvudgrupper utifran vilket vérde det gav
kunden.

e Direkt vardedkande arbete motsvarade 20 % av arbetstiden.
e FOrberedelser eller tvingat sloseri uppfyllde 45 %.
e Rent sloseri representerade ungefér 35 %.



Arbetstidens uppdelning

H Rent sloseri
H Tvingat sloseri

i Direkt véardedkande arbete

Figur 4. Arbetstidens uppdelning utifran en nybyggnad av bostader i Géteborg (Saukkoriipi &
Josephson, 2005).

Drifttiden motsvarar i detta fall 65 % (20 % + 45 %) av den totala arbetstiden
dar endast 20 % av den totala arbetstiden bestar av metodtid (direkt vardedkande
arbete) och hela 45 % representeras av APL-tiden (tvingat sloseri).
Driftavbrottstiden (rent sloseri) star for 35 % av den totala arbetstiden. Detta
visar saledes att cirka hélften av den totala arbetstiden som utnyttjas gar at till
forberedelser och mindre &n en fjarde del av den totala arbetstiden blir fardigt
arbete.

Hela 35 % av arbetstiden var alltsa rent sloseri och som skulle kunna elimineras
utan att paverka produktionen. Har ingick framst vantan med 23 % och
outnyttjad tid med 10 % samt omarbete och avbrott men dessa var i mindre
omfattning. Resultatet visar att effektiviteten och andelen vardetkande arbete &r
ganska lag i jamfort med internationella studier inom byggandet.

Arbetsledningen anvéande en del av sin tid till att stodja produktionen och
yrkesarbetarna. Detta motsvarade en tjansteman per 4,5 yrkesarbetare och en
ineffektivitet pa 13 % av den totala tiden som gar at pa byggarbetsplatsen.
Vidare innebar detta att det for varje person som utfor ett vardedkande arbete
gar det at 6-7 personer for att betjana den.

Med ett antagande pa att rent sloseri utgor 35 % for samtliga yrkesarbetare och
montorer sa uppgav undersékningen att det motsvarar 5 % av projektets
produktionskostnader.
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Undersokningen visar vidare att ca 18 % av arbetstiden hos arbetsledare gick at
rent sloseri vilket motsvarar 1 % av projektets produktionskostnader. Cirka 3 %
av arbetsdagen bestod av akuta problemldsningar medan 33 % gick at
oplanerade maten.

Studien fortsatter med att undersoka utnyttjandet av arbetstiden under en
arbetsdag for fem arkitekters och fem installationskonsulters. Storsta delen av
tiden gick at arbete med ritningar och diskussioner. Men det uppstod dven
avbrott, vantan och visst omarbete. Det var ganska svart att kartlagga vad som
motsvarade rent sloseri eller vardetkande arbete i dessa kreativa arbeten men
fortfarande kunde undersokningen visa att sloseriet uppnadde ca 1 % av
projektets produktionskostnader.

En typisk attatimmars arbetsdag pa byggplatsen hos alla medarbetare skiftade
156 ganger under arbetsdagen. Det som var intressant var att det direkta
vardedkande arbetet skedde vid 32 tillfallen under arbetsdagen dér dessa aldrig
varade langre &n tio minuter.

Om man samlar ihop och utvérderar samtliga medarbetares utnyttjande av
arbetstiden till vardedkande arbete sa svarar rent sloseri for ca 7 % av projektets
produktionskostnader (Saukkoriipi & Josephson, 2005).

Material. Genom intervjuer undersoktes hur mycket material som gick till
spillo. Medarbetare intervjuades inom fyra byggprojekt runt Sverige. De ansag
att spillet minskat fran ca 20 % av levererad volym 1996 och hamnat mellan 4-
12 % 2007. Det senare vardet tar dven hansyn till spill som forekommer i
tidigare faser i materialproduktionen t.ex. vid tillverkning pa fabrik samt
hantering innan materialet nar byggarbetsplatsen. Omréaknat kan man pasta att
det ger ett sloseri i storleksordningen ca 1-3 % av projektets
produktionskostnader (Saukkoriipi & Josephson, 2005).

Maskiner och utrustning pa arbetsplatsen. Rapporten fortsatter med att
undersoka kostnaden for sléseri i anvandningen av maskiner och évrig
utrustning pa arbetsplatsen. Har foljde man ett antal storre maskiner under en
arbetsvecka och registrerade varje udda minut vad respektive maskin anvéndes
till. En gravlastare, en hjullastare, en gardessag samt en kapsag kunde man folja
under en hel vecka. En gravmaskin, en handborrmaskin, tva sticksagar samt en
cirkelsag kunde daremot foljas under endast en arbetsdag. En kranbil lyckades
man folja under ca 12 timmar. Med raknare i handen kunde forfattarna till
rapporten konstatera att sloseriet for maskiner och utrustning var ca 2-5 % av



projektets produktionskostnader. Om man skulle utga fran veckans alla timmar
och raknar den tiden som maskinerna star stilla sa utnyttjas samtliga maskiner
mycket mindre av den tillgangliga tiden och darmed far vi faktiskt ett hogre
vérde pa sloseriet (Saukkoriipi & Josephson, 2005).

Ovrigt. Fler exempel pa resursanvandning ar moteshantering, transporter och
avfall. Man kunde registrera totalt 3321 timmar | moéten, dar kostnaden for
sloseriet uppskattades till ca 1,5 % av produktionskostnaderna. Daremot kunde
inte ineffektiviteten i dessa méten bedomas. Inom transporter sa forekommer
transportfordon som kors tomma, vilket raknas som sldseri. Avfall och hantering
av avfall ar ocksa sloseri. Avfallet kan raknas till en container per dag for
medelstora byggprojekt. De tva sist namnda exemplen ar svara att bedoma
ineffektiviteten pa och darmed svart att rakna fram hur mycket slseri det
motsvarar. Man skulle kunna uppskatta att transport och hantering av avfall
tillsammans motsvarar 1,5 % av produktionskostnaderna (Saukkoriipi &
Josephson, 2005).

Om man nu samlar in samtliga varden pa sloseri fran arbetstid, material,
maskiner och utrustning pa arbetsplatsen samt évrigt sa blir summan av rent
sloseri inom resursanvandningen 13 - 18 % av projektets produktionskostnader.
Detta ar inte forsumbart (Saukkoriipi & Josephson, 2005).

Undersokningar har dven pavisat att oavsett vilken aktivitet eller resurs som
foljts sa har det visats att ungefar halva kostnaden eller halva tiden ar rent
sloseri. Storsta delen av detta sléseri ar dold infor sektorns aktérer. Det kan bero
pa att aktdrerna inte ar vana att vardera vilka aktiviteter som tillfor varde for
kunden och vilka som inte gor (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

Det ar alltsa bevisat att sloseri utgor ett hinder da byggprojekt stravar mot att bli
Ionsammare och Oka effektiviseringen. Darfor kravs det metoder for forbattring
och minskning av sloserier i produktionen. For att minska sloseri behover vi
frigora framst tid men dven andra resurser genom att hitta smartare satt att arbeta
och med forenklade processer. Det dr snarare viktigare att fokusera pa vilket satt
som man utfor en viss aktivitet an hur lang tid den kommer att ta. Nar man
fokuserar pa planering i tidigt skede sa sparas mycket tid senare i produktionen.
Att minska sloseri handlar mycket om att utveckla forstaelse for vad som &r
vardedkande arbete och vad som inte &r det.

Det finns ett antal metoder att tillampa for att minska sloseri i byggprojekt, en av
dessa ar visuell styrning. Med denna metod sa &r studiens langsiktiga vision att
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bidra med ett forandrande synsatt pa arbetsmoment och sétt att arbeta pa,
samtidigt upplysa byggsektorn om att jobba mot att kunna halvera kostnaden
eller halvera tiden for varje enskild delprocess alternativ jobba mot att halvera
produktionskostnaderna i det langa perspektivet.

3.2 Produktivitet i produktionen

Definition av produktivitet

Produktivitet illustrerades av Thomas och Mathews (1986) som en
sammankoppling mellan en input (ingang) och en output (utgang). Inom
produktivitet pratade man om tva former som anvéndes i tidigare industristudier,
den ena formen ar produktivitet = output/input och den andra ar produktivitet =
input/output. Den andra formen har haft storre allménhet och varit populér i
litteratur under flera ar inom konstruktionsindustrin. En senare forskning har
stallts upp av Park et al. (2005) som anvander den andra formen for att fasthalla
att den stdmmer Overens med andra produktivitets forskningar inom
byggbranschen. En ekvation har tagits fram som diskuterar forhallandet mellan
input och output dar arbetskraftens produktivitet mats i antal aktuella
arbetstimmar per installerad kvantitet.

INPUT Aktuella arbetstimmar

Arbetskraft produktivitet = OUTPUT ~ Installerad kvantitet (méngd)

Vardet som fas ut ur ekvationen &r ett matt pa hur manga arbetstimmar som
faktiskt kravs for att prestera ett visst arbete. Ett 1agt véarde pa produktivitet
antyder pa béttre prestanda/ arbetsformaga (Park et al. 2005).

Tidigare undersokningar av produktivitet

Dai et al. (2009) forskade kring vilka faktorer som paverkar produktiviteten i
byggbranschen och identifierade genom att anvanda sig av tusentals
byggarbetares kunskap de faktorer som yrkesarbetarna ansag var relativt viktiga.
Studien av produktivitetsfaktorerna representerades genom att folja 10 latenta
omsténdigheter:

Byggnadsutrustning

Material

Verktyg och férnddenheter
Hantering av tekniska ritningar



Inriktningar och samordning
Projektledning

Utbildning

Yrkesarbetarnas kvalificering
Chefernas kompetens
Arbetsledarnas kompetens

Forskningen kunde identifiera 83 faktorer som paverkar byggarbetskraftens
produktivitet genom 18 fokusgrupper med yrkesarbetare och deras narmaste
arbetsledare pa nio arbetsplatser i USA. Darefter gjordes en undersokning 6ver
hela riket som fragade cirka tva tusen yrkesarbetare hur de bedomde effekten av
dessa faktorer i byggarbetskraftens produktivitet.

Syftet med forskningen var att hjélpa industrin och forskarvarlden att battre
forsta de faktorer som paverkar produktiviteten hos konstruktionsarbetskraften
och att bidra till mer effektiva framtidsinsatser for att forbéattra deras prestanda.
Men trots det sa har studien genomforts framst fran ledningens synvinkel.
Yrkesarbetarnas dagliga arbete har séllan utforskat av chefer eller forskare
allteftersom yrkesarbetarna inte har tid till nagot annat &n deras arbetsuppgifter
som ska utforas.

Resultatet av undersokningen visade att tre av de tio latenta faktorerna hade
storst forbattringsmojlighet av projektets produktivitet ur yrkesarbetarnas
perspektiv. Dessa var byggnadsutrustning, projektledning samt yrkesarbetarnas
kvalificering.

Forfattarna till studien diskuterar dven varfor manga forskare ignorerar
yrkesarbetarnas uppfattning om byggandets produktivitet samtidigt som de
utnyttjar yrkesarbetarnas kompetens och insatser for att bygga ett projekt.
Déremot ar kunskapen om yrkesarbetarna avsevéart underskattad. Om man
engagerar yrkesarbetarna och gor dem mer delaktiga sa kommer projektet inte
bara att bli &ven mer framgangsrik utan varje arbete som utfors av en
yrkesarbetare bli mer givande. Dessutom kommer den onddiga férbrukningen av
resurser och byggnadsutrustning att reduceras.

Slutsatsen av studien visar att den storsta aktdren som genomfor byggprocesser
och aktiviteter &r egentligen yrkesarbetarna och som har stor inverkan pa
konstruktionsarbetskraftens produktivitet. Genom att se och forsta faktorerna
bakom konstruktionsarbetskraftens produktivitet ur yrkesarbetarnas perspektiv
kommer ledningsgruppen inte bara ge béttre stod till yrkesarbetarna utan &ven
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Oka deras motivation och darmed minska tidsforluster. Darfor tycker forfattarna
att det ar viktigt att underlatta kommunikationen mellan yrkesarbetarna och
arbetsplatsens forvaltning for att attrahera och behalla fler yrkesarbetare i
byggbranschen och hjélpa dem att I6sa sina brister (Dai et al. 2009).

Begreppet produktivitet kan dven tolkas som effektivitetsnivan i omvandlandet
av resursinsatser for en tjanst/tillverkning till varde for kunden samt ekonomiskt
resultat for foretaget (Gronroos, 2008).

3.2.1 Produktivitet i byggbranschen

Kostnaden for att bygga hus har Okat kraftigt inom byggbranschen.
Byggnadsprisindex med avdrag for bidrag och KPI for flerbostadshus och
gruppbyggda smahus visar statistik sedan 1992 (figur 5).
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Figur 5. Byggnadsprisindex, 1992-2011, med avdrag for bidrag och KPI (Statistiska
Centralbyrd SCB, 2013-03-25)

Det ar hogt prioriterad inom saval anlaggningsbranschen som
samhéllsbyggnadssektorn att sénka byggkostnaderna och effektiveras for 6kad
Ionsamhet. En effektivisering innebar att producera samma produkt med mindre
forbrukning av resurser och darmed bidra till minskade kostnader pa langre sikt.
Genom att eliminera eller minska sldserier inom en verksamhet, d.v.s. att
identifiera, synliggdra och ta bort aktiviteter som forbrukar resurser och som inte
tillfor nagot varde for kunden kan foretag och andra organisationer sanka sina
kostnader och bli mer produktiva.



Flera svenska bygg- och fastighetsforetag har under de senaste aren hajt ribban
och satt svarare utmaningar for att sanka sina kostnader. Till exempel sa har
Skanska Sverige en vision att sénka sina inkopskostnader med 25 % inom nagra
ar och bli ett foredome for svensk industri (inte enbart for svensk byggindustri).
Vid lagkonjunkturer forandras foretagens prioriteringar snabbt till kortsiktliga
beslut. Detta 6kar risker, fel och osdkerheter i processer som leder till sl6seri.
Darfor bor bygg- och fastighetsforetagen studera narmare pa hur anvandningen
av de tillgangliga resurserna sker (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

For att 6ka produktiviteten och I6nsamheten inom byggproduktionen maste
alltsa forbrukningen av resurser reduceras. Detta &r mojligt genom att minska
risker och osakerheter i alla processer och skeden och genom att anvéanda sa
mycket som mojligt av den tillgéngliga arbetstiden. Dessa principer grundas i
saval ledningens som medarbetarnas varderingar och attityder (Saukkoriipi &
Josephson, 2009).

Tidigare har studien visat att de faktorer som har storst forbattringsmojlighet for
projektets produktivitet &r; byggnadsutrustning eller material, projektledning
samt yrkesarbetarnas kvalificering. Darfor ska denna forskning fokusera pa de
verktyg som ar mojliga att anvénda for att minska sloserier inom dessa faktorer.
En stor del av begreppet produktivitet aterspeglas inom de tva valkanda
verktygen, The Toyota Production System och LEEN Production.

3.3 Verktyget visuell styrning
3.3.1 Bakgrunden till visuell styrning, The Toyota Way

Visuell styrning &r en metod framtagen av Toyota Motor Corporation
tillsammans med Japans aldsta och storsta konsultféretag Japan Management
Association Consultants (JMAC). Toyota ville skapa ett verktyg som forkortar
ledtiden avsevart for utveckling av nya bilmodeller och 6ka tjansteménnens
produktivitet. Man ville inrikta sig pa den mjuka sidan av produktutvecklingen
istallet for att anvanda sig av tekniska verktyg och vande sig da till
beteendevetenskapen. Inom visuell styrning fokuserar man pa att satta
manniskan i centrum istéllet for tekniken. Toyota lyckades halvera ledtiden med
verktyget vilket gjorde att metoden spred sig vidare (Dalman, 2006).

Bilforetaget Toyota ar snabbast i varlden pa produktutveckling och betraktas
som bést i branschen av sina konkurrenter éver hela vérlden vad géller kvalitet,
produktivitet, tillverkningshastighet och flexibilitet. Toyota visade att det var
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nagot sarskilt med japansk kvalité och effektivitet da de borjade dra till sig
varldens uppmarksamhet under attiotalet. Foretaget utvecklades och byggde
snabbt upp sin verksamhet vilket var orsak till att de blev det tredje storsta
biltillverkaren i varlden.

En stor del av Toyotas framgang beror pa att foretaget tillverkar fordon med hag
kvalité och aterkallar mindre bilar for reparation jamfort med bilforetagen i
USA. Hemligheten bakom dessa framgangar ar att Toyota lyckats skapa ett
strategiskt vapen i produktionen dar det hoga kvalitativa arbetssattet baserades
pa verktyg och metoder for kvalitetshojning sa som just-in-time, kaizen
(standiga forbattringar), enstycksfléden, jidoka (noll fel) och heijunka (utjamnad
produktion). Dessa metoder praktiserade en djupare affarsbaserad filosofi som
grundar sig i ménniskokdnnedom och ménsklig motivation. Toyotas goda
resultat byggde ytterst pa férmagan att utveckla ledarskap och skapa team for att
lagga upp strategier, bygga upp ett samarbete med leverantorer och vidmakthalla
en larande organisation.

The Toyota Way ar Toyotas ledningsfilosofi som visar och férklarar de speciella
verktygen och metoder som hjalper for att bli bast inom omraden néar det géaller
kostnader, kvalité, tjanster och service. The Toyota Way ar dven en lektion, en
vision och inspiration for alla féretag och organisationer som efterstravar
langsiktig framgang.

The Toyota Production System (TPS) ar foretagets tillverkningsfilosofi och
arbetsatt som resulterade i att Toyota har blivit en av de mest studerade
organisationerna i varlden. TPS &r det mest organiserade och valutvecklade
exemplet pa vad principerna for The Toyota Way kan astadkomma. The Toyota
Way ar det grundldaggande som gor att TPS fungerar sa effektivt. Detta system
blev efterfragad varlden 6ver och det var dags for Toyota att lara ut TPS till
leveranttrerna. FOr att pa basta sétt beskriva TPS skapade ledningen TPS-huset.
TPS-huset &r en enkel illustration av Toyotas tillverkningssystem som har blivit
en av de mest valkdnda symbolerna inom modern tillverkning. Man valde att
skapa ett hus som figur och for att symbolisera husets strukturerade system.
Huset ar stabilt och starkt endast om taket, pelarna och grunden dr starka. En
svag lank i huset forsvagar hela systemet (Liker, 2009).
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Figur 6.”TPS-huset” (Liker, 2006).

3.3.2 Lean filosofin

Lean Production

Toyota uppfann >’Lean Production’” (resurssnal produktion) vilket &ven ar kand
som The Toyota Production System och har under artionden efterfragats av
industrier véarlden éver. Med Lean-verksamheten menas att tillampa TPS pa alla
omraden i sin verksamhet. For att bli en Lean-tillverkare kravs det att man
fokuserar pa att fa produkten att oavbrutet ”floda” genom viardedkande processer
(enstycksfloden), ett system som reflekterar kundbehovet genom att man bara
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fyller pa de komponenter som gar at vid kommande arbetsmoment samt en
foretagskultur dar alla stravar efter att standigt forbéattra sin verksamhet (Liker,
2009).

Lean filosofin delar dven in sl6seri av tid och resurser i tva delar, vardeskapande
och icke vardeskapande som beskrivs i kapitel 3.1. For att skapa varde sa bor
man optimera och fokusera pa den totala ledtiden, inte bara i de enskilda
processerna utan aven i byggandet som helheten. Detta gor man genom att
minska antalet processer som star stilla i projekteringsfasen men aven ute i
produktionen. Inom Lean talas det ofta om att ratt material ska finnas pa ratt
plats vid ratt tidpunkt for att anvénda sina resurser effektivare och minska
sloseriet. Lean konceptet brukar definiera sloseri som "7 + [ sléserier’’. | denna
kategori ingar;

e Overproduktion — att producera mer &n vad som behdvs genom att utfora
mer arbete eller att utfora arbeten tidigare

e Vantan — vantan pa material eller att andra yrkesgrupper ska bli fardiga

e Lager — att lagra mer &n vad som ar nddvéndigt

e Onodig rorelse — t.ex. att hamta material i efterhand

e Omarbete — reperationer och korrigeringar som inte tillfor varde for
kunden

e Overarbete — att gdra mer arbete an vad kunden forvéntar sig och kraver

e Transporter — oplanerade transporter i form av omflyttning av t.ex.
material

e Medarbetarnas outnyttjade kreativitet — i form av att inte utnyttja och
tillvarata medarbetarnas fulla kompetens (Bliicher & Ojmertz, 2007).
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7+1 Sloserier inom Lean (Bliicher & Ojmertz, 2007)

Vilken av de atta kategorier som mest bidrar till sloseri kan variera beroende pa
vilden del av processen foretaget fokuserar pa. For att minska sldseri inom Lean
maste foretaget vara resurseffektiv och skapa en langsiktig process som ska ta
tillvara pa medarbetarnas kunskap. Man vill ta tillvara pa personalens
engagemang och lata ledningen endast verka som en stodfunktion. Med Lean
vill man gora standiga forbattringar (Kaizen) samt synliggéra och eliminera
sloseri (Muda) (Blucher & Ojmertz, 2007).

Den amerikanske kvalitetspionjaren W. Edwards Deming forelaste pa Toyota
om kvalitet och produktivitet och larde japanerna att gripa sig an
problemldsning pa ett systematiskt sétt, nagot som sedan blev ként som
’Demings hjul’’ eller PDCA. PDCA star for plan, do, check, act; planera,
genomfora, fOlja upp, standardisera, forbattra och ar ett Lean-verktyg for att
kunna genomfora standiga forbattringar (Liker, 2009).
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Act Plan
Check Do

Figur 7. PDCA-cykeln (Liker, 2009).

For att kunna astadkomma standiga forbattringar i verksamheten kravs ett jamt
systematiskt arbete som PDCA-cykeln. De olika omradena i PDCA-cykeln ér;

e Plan — Tareda pa information och identifiera vad som ska genomforas.
Uppratta en plan pa hur det ska genomforas.

e Do — Efter att ha skapat en plan sa testas losningen i praktiken.

e Check - Utvérdera resultatet.

e Act — Genomfora forbattringar i verksamheten efter de resultat som har
framkommit genom Plan, Do och check.

Standiga forbattringar maste ske pa alla nivaer och genom att styra hela
foretaget for att ge resultat. Genom att anvanda verktyget dagligen, veckovis och
arligen uppnas malet och bidrar med 6kad effektivitet. Att standigt forbéattra ses
ofta som karnan inom Lean da de huvudsakliga malen ar att 6ka effektiviteten i
produktionen genom att jamt och noga eliminera sloseri. Lean kan vara ett
hjalpmedel och en stor fordel for foretag och har darfor spridits till olika
branscher sasom lakemedelsindustrin och byggindustrin (Bliicher & Ojmertz,
2007).

Lean i byggbranschen

Lean Construction (LC) grundades 1997 i USA av Greg Howell och Glenn
Ballard dar Lean Production anpassades for byggindustrin som &ar mer
projektorienterad. Det huvudsakliga malet med LC &r att genom optimering av
resursutnyttjandet och 6kning av kvaliteten bidra till att effektivisera byggandet
och skapa mer varde for kunden (Bliicher & Ojmertz, 2007). Konceptet LC
baseras pa att >’producera mer med mindre >’ samt att det ska kunna tillimpas pé



alla byggprojekt. Med LC vill man att byggsektorn ska identifiera kundens krav
inom ekonomi, tid och funktion samt att 6ka medverkan och engagemanget hos
alla parter. Systemet skall i forsta hand inte ses som uppsattning av regler,
metoder och system pa hur byggprocessen skall bedrivas utan som ett tankesétt
som ska leda till utveckling och 6kad lonsamhet (Toolanen, 2006).

Nar man tillampar Lean Construction pa ett byggprojekt innebér det att
involvera alla i foretaget till att gemensamt uppna malet, att for kunder utveckla
och producera ldnsamma projekt med konkurrenskraftig kundtillfredsstéllelse.
Det ar viktigt att alla ar engagerade och delaktiga for att klara utmaningen i att
oka den vardeskapande tiden av den totala ledtiden (totala tiden fran idé till
fardig byggnad). For att uppna en effektivare produktion kravs det att bl.a.
undvika éverproduktion, arbeta med att fa oavbruten foljd i olika floden,
forkorta omstéliningstiderna samt minimera mellanlager.

Vardeskapande ar ett viktigt begrepp inom Lean da det inte bara handlar om
varde for kunden utan foretagets agare och medarbetare ar &ven meningsfulla
och vardeskapande. Agare maste se att verksamheten skapar varde for dem i
form av att foretaget gar i vinst och att medarbetarna ser att deras arbete &r
meningsfullt for att foretaget ska vara langsiktigt hallbar. Om foretaget &r en
attraktiv arbetsplats och har medarbetare som utvecklas sa blir verksamheten
aven vérdeskapande for samhallet. Ett annat satt att skapa véarde och minska
sloseri ar genom att synliggora avvikelser med hjalp av visualisering som &r
annu en grundlaggande komponent inom Lean-filosofin (Bliicher & Ojmertz,
2007).

3.3.3 Visuell styrning

Visuell styrning brukar kallas for ett planeringsverktyg men ar samtidigt en
diskussion/ kommunikationsverktyg, ett styrgruppsverktyg, ett
uppfoljningsverktyg samt ett verktyg dar mal och planer visualiseras. Pa
byggarbetsplatserna brukar visuell styrning brukar finnas i form av ett antal
stora tavlor (whiteboardtavla) med tillhérande post-it-lappar och planeringar.
Verktyget anvands som hjalpmedel bade inom projektering och inom
produktion. Metoden har olika bendmningar bland annat visuell styrning, visuell
planering och visuell metodik (Lindberg & Axelsson, 2007).

Syftet med visuell styrning ar framst att synliggora, prioritera och satta fokus pa
arbetsinnehallet for varje medarbetare savél for hela projektet. Metoden fungerar
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som ett diskussionsverktyg, dar mal och planer synliggérs for alla i projektet.
Detta resulterar i att avvikelser blir tydliga och atergardas direkt. Visuell
styrning starker &ven medarbetarnas teamwork och bidrar till 6kat engagemang.
Metoden &r ett arbetssétt med syftet att effektivisera verksamheten och minska
sloseri.

En visuell styrning/planering har manga utseenden och kan bedrivas pa flera
olika satt. Oftast brukar metoden bedrivas genom en visuell tavla som visar bade
en Overgripande helhet och detaljer av moment. Den visuella tavlan kan
innehalla allt fran en veckoplan, manadsplan eller specifikt for varje enskilt dag.
Kommande leveranser, riskhanteringar, material och maskinbestallningar kan
dven inga. Varje projekt har sin unika visuella tavla som anpassas efter behovet
och storleken. Néar projektmal bryts ner ansluts de till en mer tydlig plan som
dagligen foljs upp och darmed sékerhetsstélls styrning och feedback i projektet.
Bilforetaget Scania och byggforetaget Peab var en av de forsta som anvande sig
av visuell planering i Sverige (Dalman, 2006).

3.4 Ledarskapet i byggbranschen

3.4.1 Att leda och minska sloseri

Vad innebar det att vara en ledare?

En person som har formagan att behalla sitt sinneslugn i kritiska situationer kan
utvecklas till en bra ledare. Det kravs alltsa inre styrka, sjalvkannedom och
odmjukhet for att kunna hantera sina egna reaktioner och for att andra ska vanda
sig till for ledning. En projektledare har alltid ett stort ansvar for projektet infor
styrgruppen som bestéllare och bor kunna l&sa av situationer och kunna agera
trovérdigt. Att vara en ledare handlar mycket om att ha en stor sjalvinsikt och
vara medveten om sitt beteende samt kunna anpassa sig till projektets situation
och vad omgivningen stéller fér krav. Det handlar d&ven om att kunna ge
feedback, stodja och hela tiden uppmuntra sina medarbetare att utveckla sig
sjalva. Det &r viktigt att vara lyhord, tydlig och 6ppen samt kunna behandla alla
olika (Tonnquist, 2010).



Eftersom ett projektarbete utfors ofta i tillfalliga sammansatta grupper sa maste
projektledaren kunna séatta tydliga mal och skapa metoder for forening av
gemenskapen, 6ka motivationen hos deltagarna och utveckling av gruppen. Ju
storre projektet ar desto mer delegering maste projektledaren utéva for att kunna
ha kvar oversikten dver projektet. En projektledare bér kunna skapa en effektiv
grupp med effektiva rutiner som har forstaelse for projektets mal, som har
tydliga forvantningar pa varje person, resultatorientering, ett gott samarbete och
stor tillit inom gruppen (Antvik & Sjéholm, 2008).

Visar Til!ﬁ‘ter [:Ch
uppskattning litar pa
Ger
feedback m

Underlattar egen
problemldsning
Den framgangsrika
ledaren
@ Syns i
Behandlar produktionen
@ alla olika

Ger
erkdnnande

Figur 8. De vasentliga egenskaperna hos den framgangsrika ledaren (Tonnquist, 2010).

Den framgéngsrika ledaren enligt "OLA, Oxford Leadership Academy” - ger
personalen mojlighet att véaxa, kansla att tillhora, trygghet att vaga ta risker,
formaga att lita, positivism och engagemang samt vilja att skapa resultat
(Tonnquist, 2010).

Hur kan ledaren minska pa sloserier?

Studien har tidigare visat att det finns fem huvudfaktorer som kan vara bakom
den onddiga resursforbrukningen som leder till sléseri (vardepyramiden, figur
2). En av dessa huvudfaktorer &r ledarskap. Ledaren har en central roll i hur
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effektivt verksamheten bedrivs, dar ledaren har tva huvuduppgifter, dels att leda
(leadership) dels att strukturera (management). Att leda avser ledarens
personliga egenskaper, beteende samt formaga att paverka varderingar, motiv,
attityder och sjalvuppfattningar hos medarbetare och leverantorer. Att
strukturera innebar att ledaren ska kunna skapa ordning i organisationen,
planera, samordna samt tydliggora forvantade mal och resultat (Saukkoriipi &
Josephson, 2009).

Att leda och strukturera ar tva skilda roller, for att ledaren ska kunna minska pa
sloserier finns det enligt Saukkoriipi och Josephson tva alternativ:

1. Att leda

a. skapa langsiktiga visioner (ledarskap)

b. tydliggéra gemensamma mal och varderingar (kultur)

c. fa varje medarbetare att forsta sin roll i verksamheten (kompetens)
2. Aitt strukturera

a. planera (struktur)

b. utveckla medarbetarna (kompetens)

c. tydliggora ansvar (kultur)

Att leda ger storre frihet till medarbetarna dédremot att strukturera begransar ofta
friheten. Darfor ar det viktigt att ledarskapet utdvar en balans mellan dessa tva
roller. Utmarkande for ledarskapet i Sverige ar att ge en for stor frihet och
flexibilitet till medarbetarna i arbetsuppgifterna. For att ledaren ska kunna
paverka och minska pa sloseri bor ledarskapet ha mer langsiktiga varderingar
och minska pa de kortsiktliga (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

For en langsiktig varderingsframtid bor ledningen inom foretaget skapa mal som
gar att uppna under lang tid och som darmed ger en stabilitet i organisationen
och trygghet hos medarbetarna. En langsiktig forandring inom foretaget kan
motsta chefsbyten och lagkonjunkturer och som kan minska pa sloserier i bl.a.
kortsiktliga prisandringar. Ledarskapet ska dven se till sa att arbetsplatsen &r
ordentlig och strukturerad sa att material, maskiner, papper, information etc.
ligger latt tillgangliga for alla. Det 6kar arbetets effektivitet och minskar darmed
slarv, sl6seri i tid och olyckor samt informationsspill och materialspill. For att
undvika missuppfattningar mellan ledaren och medarbetarna sa bor ledaren ha
formagan att formedla information pa ett tydligt och vettigt satt, kunna skilja
mellan mer viktig information fran mindre viktig samt fullfolja att informationen
har uppfattats korrekt. Det effektiviserar kommunikationen mellan samtliga



involverade inom organisationen samt minskar pa sloserier i tid, felaktiga
uppfattningar och omarbete. Foretagsledaren bor standigt strdva mot
utvecklingen i foretaget och tilldmpa nya och smartare lI6sningar som ar mer
miljovanliga. Genom att stalla hogre krav pa bl.a. energiforbrukningen i fardiga
byggnader leder detta till 6kat kundvarde samt minskat sloseri pa resurser. Med
en form av beloning till valutfort arbete kan ledaren skapa stimulans for
medarbetarna for att prestera battre och bidrar effektivare med sina insatser till
foretagets och projektets uppsatta mal. Detta gynnar foretaget langsiktigt och
minskar pa missnoje och ineffektivitet (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

Rapporten har tidigare diskuterat att en av ledarens huvuduppgifter ar “att leda”
vilket betyder bl.a. formagan att paverka varderingar, motiv, attityder och
sjalvuppfattningar hos medarbetare. | vilket projekt som helst sa ar arbetet och
resultatet inom verksamheten beroende av medarbetarnas kompetens.
Kompetensen hos en ménniska bygger pa manniskans kunskap och erfarenhet,
vidare bygger kunskap och erfarenhet pa individens personliga egenskaper,
intelligens samt varderingar, attityder och sjalvuppfattningar. De sistnamnda
utgor byggstenarna fér denna pyramid som vi kan kalla kompetenspyramiden
(figur 9).

Virderingar
| |
|
Svara att fordndra Majlig ant fordindra

(av ledaren)

Jir minskar sliseri

Figur 9. Byggstenar for kompetens. En illustration om hur ledaren kan paverka det fundament
som leder till minskat sloseri (Saukkoriipi & Josephson, 2009).
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Kunskapen och erfarenheten hos en medarbetare kan 1att utvecklas och bli béattre
t.ex. genom utbildning och studier eller genom att ledaren valjer ut vilka
medarbetare med viss kompetens som ska inga i en viss arbetsuppgift. Daremot
ar byggstenarna svara att utveckla, forandra eller paverka. Dock kan
varderingar, attityder och sjalvuppfattningar fortfarande paverkas hos individen
eller hos gruppen. Darfor ska ledaren tanka pa att paverka och forstarka denna
byggsten, orientera varderingarna utefter projektets 6vergripande mal i tidigt
skede for att minska pa sa mycket som mojligt av sloseriet. Produktionsledare
bor efterstrava efter val utbildade och kompetenta medarbetare eftersom den
storsta resursforbrukningen inom ett foretag likasa véardedkningen sker pa
byggarbetsplatsen (Saukkoriipi & Josephson, 2009).

3.4.2 Ledarens verktyg
Sjalvinsikt

Tidigare har studien ndmnt att en ledare bor ha en stor sjéalvinsikt. Sjalvinsikt
handlar om att forsta sin omgivning och andras reaktioner pa sitt agerande. Det
innebdr alltsa att jag &r medveten om vem jag &r, hur andra betraktar mig, hur
jag paverkar andra med mitt beteende och hur jag blir paverkad av andras
beteende. En mindre sjélvinsikt leder till misstag och att man hamnar i
ogynnsamma situationer. FOr att battre forstalse pa hur sjalvinsikt skapas inom
varje individ s illustreras detta genom en modell *> Johari fonster’’. Modellen
framstalldes av tva forskare, Joseph Luft och Harry Ingham, och visar hur
mottagliga eller 6ppna vi ar for feedback (Tonnquist, 2010).

Varje kvadrat talar om ett omrade som beskriver en person utifran beteende,
kanslor och motiv i forhallande till andra i gruppen. Kvadraterna kan bli storre
eller mindre beroende pa fértroendet fran bada sidorna, Jaget och de andra.
Vidare beror fortroendet pa gruppens férmaga att ge och ta emot feedback.
Kvadraternas storlek varierar alltsa inom ramen for hela fonstret (Skanska P3,
2011).
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Vad de inte vet et hemliga omrddet Oviktigt, fortrang

Figur 10. Joharifonstret (Tonnquist, 2009).

e Arenan beskriver mitt offentliga jag” som bade jag och andra i gruppen vet
om mig sjalv. Utméarkande for arenan ar att det &r ett 6ppet utbyte mellan mig
och andra.

e Blint representerar det som andra vet om mig sjalv men inte jag. Det kan
t.ex. vara kroppssprak, pinsamhet, attityder och utanforskap, gester och
mimik samt pa vilka satt jag narmar mig andra.

e [asaden framstéller vad jag vet om mig sjalv men som andra inte kénner till.
Det ar var privata information, levnadshistoria, drommar, kunskap och
mycket mer.

e Okant/omedvetet ar information under ytan som varken jag eller andra i
gruppen kanner till om mig. Det kan t.ex. vara barndomsupplevelse, dold
styrka och oupptéackt formaga (Skanska P3, 2011).

Malet med grupprocessen ar att 6ka arenan genom att minska bade det blinda
samt fasaden, d.v.s. flytta pa den vertikala linjen at hoger och den horisontella
nerat. Pa sa satt upptacks mer och mer av det okanda/omedvetna och blir
mindre. Ett redskap som da maste anvandas i dessa bada situationerna ar
feedback. Genom att ge feedback minskar jag pa fasaden (den horisontella linjen
flyttas langre ner) for da beréattar jag om vad jag tycker, tanker och kéanner i
gruppen. Nar jag talar om vad jag doljer samt blir mer och mer tydlig och 6ppen
minskar jag pa andras gissningar och tolkningar om mitt uppférande eller
synpunkter. Ju mer villig jag ar att ta emot feedback fran andra desto mer
kunskap far jag om mig sjéalv och bidrar till att minska mitt blinda jag (den
vertikala linjen flyttas langre at hoger) (Skanska P3, 2011).
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Soker
feedback

Ger feedback

Figur 11. Arenan okar pa bekostnad av fasaden, blinda jag och det okdnda/omedvetna. Genom
att ge och ta emot feedback far en person stor arena = stor sjalvinsikt (Tonnquist, 2009).

Nar jag lyckats minska dessa tre kvadrater; fasaden, blinda jag och
okanda/omedvetna, har jag skapat mig en stor arena. En stor arena innebér stor
sjalvinsikt och stor kdnnedom samt trygghet i gruppen. Det betyder dven att man
ar tillrécklig modig for att avsléja mer om sig sjalv. Det kravs dock en balans
mellan att ge och ta emot feedback eftersom en obalans kan upplevas stérande
av vissa eller hamma min férmaga att bidra till effektivitet av gruppen (Skanska
P3, 2011).

Att leda sig sjalv handlar om att ha tydliga mal och prioriteringar, vérdera de
uppgifter som maste goras i forsta hand och koncentrera sig pa det som ar
viktigast for projektet. Det &r ocksa bra att géra analys pa lyckade projekt som
man har varit med om for att upptdcka och memorera vad det var som gjorde att
resultatet blev bra (Tonnquist, 2010).

_

Feedback &r ett av ledarens viktigaste verktyg. Det handlar @S"”k“v kritik /

om bade berém och kritik eller om man vill kalla det N //
konstruktiv kritik. Feedback ska ha ett gott syfte for att hjélpa Berom \J
andra att bli duktigare, mer kompetenta och att aven gora nigon Feedback
uppmarksam Gver nagot speciellt. Ledaren bor kunna skapa en 6ppen 7

miljo i gruppen och uppmuntra alla att ge feedback till varandra och dven till sig

sjalv. Detta gor att gemenskapen och relationen mellan deltagarna inklusive

ledaren blir stark och trygg. Forst da kan man bidra till effektivitet i gruppen och

utveckling av projektet. Det &r mer l&mpligt att ge konstruktiv kritik eller

Feedback S



negativ kritik enskilt medan berém eller positiv kritik kan vara trevligt att hora i
nérvaro av gruppen (Tonnquist, 2010).

Det finns regler for att ge feedback och for att undvika missforstand eller
konflikter mellan givare och mottagare. Reglerna kan sammanfattas i 10
punkter.

1. Ge feedback till den person som det beror direkt utan att namna nagon
annan
. Ge feedback i ratt tid d.v.s. direkt nar beteendet sker — ger storst effekt
. Ge feedback i ratt mangd for att mottagaren ska orka ta emot
. Fokusera pa det vésentliga och som gar att paverka eller férandra
. Vardera inte personligt utan tala om vad personen gjort/sagt/agerat
. Var specifik, konkret och tydlig
. Linda inte in ’ta inte det personligt” for det forvirrar bara. Personlig =
Feedback
8. Mildra inte det negativa beteendet genom att ge berom for nagot annat —
det hammar effekten
9. Ge mottagaren tid och chans att tdnka — kontrollera med andra, och lyssna
pa vad personen har att berétta
10. Anvind ordet JAG, inte ”man” eller ’vi” (Skanska P3, 2011).

N o o AW DN

For att kunna borja ge feedback maste ovanstaende regler kompletteras med
ytterligare tre viktiga fragor som man maste besvara innan man ger feedback;

1. Ar det genomtinkt?
2. Ar det nédvandigt?
3. Ar det karleksfullt?

Uppfylls alla dessa 10 regler ovan och dessutom svarat ”Ja” pa de tre fragorna sé
ar feedback den bésta gavan vi kan ge en manniska.

3.4.3 Forandringsledaren

Nér en ledare utses for att genomfdra en viss forandring, leda eller driva viss
process som organisationen inom foretaget har kommit 6verens om ska ledaren
vara forberedd att mota flera utmaningar. Organisationens 6verlevnad utgors av
forandringskunskap, forandringsledning och utvecklingsarbete. Ett
forandringsarbete ar inget projekt. Det ar snarare ett tillstand, utan klar start,
tydlig mitt och absolut slut. Andringsprocessen tar alltsa aldrig slut. “Et tillfille
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kan man avfarda men ett tillstdnd anpassas man till och upplever fullt ut med
alla sinnen” (Ahrenfelt, 1995).

Forandringsledaren ska forst och framst identifiera sina och andras brister och
betrakta dem som tillgangar for en vidare utveckling. Genom att analysera och
forsta sig pa sina brister kan man hitta ett spar till forbattring genom att ta fram
och synliggdra sina och andras brister och vidta atgarder tillsammans med sina
medarbetare. Forandringsarbetet kraver fran ledaren att utan ndgon ilska,
fordomande eller destruktivt beteende genomfdra forandringsuppgiften
(Martensson & Lerander, 2008).

Forandringsledaren ska kunna undvika tidiga missuppfattningar som kan stegra
och leda till storre konflikter. Darfor ska ledaren 6ppet konfrontera tidigast
mojliga konflikter innan de véxer till katastrofer som inte gar att 16sa. Genom att
uppmuntra sina medarbetare att se kritik som nagot positivt sa blir vi
uppmarksamma och/eller tar hand om senare problem som kan vara rimliga att
uppsta. Var instéllning till kritik som férandringsledare brukar ha fyra sidor. Ett
— att kritik ger information, Tva — att kritik ger kunskap, Tre — att det ar enskild
eller gemensam oro, Fyra — att oron Oversétts till klander (Ahrenfelt, 1995).

Med kritik kan vi skapa flera perspektiv. Ju fler perspektiv vi har tillgang till
som forandringsledare desto mer kan vi visualisera. Med Kritik i bagaget och
den visuella bilden i 6gonen kan vi lattare reflektera Gver problem eftersom det
ger storre potential att skapa utrymme for forstaelse. Darfor ar det viktigt att
utmana fler att ge kritik och darmed blir férandringsledaren beroende av
medarbetarnas frivillighet och perspektiv (Martensson & Lerander, 2008).

Forandringsledaren ska se till att samtliga chefer och medarbetare arbetar
processinriktat och deltar aktivt i den resultatskapande forandringsprocessen.
Ledaren behdver lyssna pa sina medarbetare. Darfor ar vardagliga kunskaper
fran medarbetarnas sida valdigt nyttigt. Genom att motivera och engagera sina
medarbetare och utveckla deras idéer som ar mojliga att genomféra tillsammans
skapas en storre forstaelse for den verksamhet som ska utvecklas. Det ar viktigt
att ta hansyn till att resultatet av forandringen ar okand i forvag. Dessutom sker
forandringen I6pande och behover fran forandringsledaren en standig
aterkoppling med sina medarbetare. Detta starker kraften i inriktningen och
malstyrningen samt skapar trygghet for samtliga involverade. Vid sidan om
aterkopplingen behéver forandringsledaren informera varje handelse och forlopp



samt tolka dessa eftersom det ger ett kunskapspussel som forandringsarbetet
utgor (Ahrenfelt, 1995).

Ledaren behover arbeta med forstaelse och kunna anpassa lésningar eller fardiga
koncept pa vart satt. Delaktigheten ar nodvandig. Medarbetarnas delaktighet bor
inte fortryckas eller aktiveras genom beordrad eller tvungen disciplin. Ledarens
uppgift &r att visa for varje enskild medarbetare och chef hur deras ansvar for
sina respektive delar i helheten paverkar forandringsprocessens
utveckling(Ahrenfelt, 1995).

Forandringsledaren bor kunna Oversétta varje specifik teori till egen verklighet
som &r anpassad till just den situation som forandringsarbetet befinner sig i.
Oversattningen innebar en 6verforing frn det abstrakta inom teori till praktiska
anvandbara idéer. Samtliga chefer och medarbetare inklusive férandringsledaren
maste vara forberedda psykiskt for de problem som kan tankas uppsta.
Forandringsprocessen saknade en tydlig vag och darfor kan den uppfattas som
trivial da flera kan se vardagliga processer eller arbeten som sjalvklara. Darfor
ar det extra viktigt att férandringsledaren tydligt visar var forbattringen av
forandringen har skett, bade teoretisk samt praktiskt (Martensson & Lerander,
2008).

3.4.4 Motivation och engagemang

Hur skapar vi motivation? Varfor ar det viktigt med engagemang?

Ar 1987 publicerade Frederick Herzberg sin artikel, ”One More Time: How to
do You Motivate Employees?” som blev mycket k&nd i industrivérlden. Artikeln
handlade om hur féretag anvénde sig av olika metoder och system for att hoja
motivationen hos medarbetarna och trots all insats sa lyckades man inte. Den
forsta metoden var att korta ner arbetstiden och anvanda Ovrig tid till att vila
etc. Syftet var att arbetarna skulle gora saker tillsammans utanfor jobbramen. De
flesta ville dock jobba fler timmar an farre. Metoden misslyckades och da
bestdmde foretaget att hdja I6nerna. Snart visades det att motivationen riktade
sig endast mot en stravan efter en ny léneforhdjning. Da foreslog foretaget att
infora ett bonussystem med 25 procent bonus av de totala l6nekostnaderna.
Anda saknades motivation hos medarbetarna eftersom med tiden ansags
bonusen vara en réttighet och ingen beloning. Beteendevetare blev inblandade
for att handskas med manniskorna och da anvandes tva metoder,
relationstraning samt att forbattra tvavagskommunikation mellan ledare och
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medarbetare. Resultatet blev att bada parterna lyssnade pa varandra mer men
ingen hajning av motivation marktes. Da foreslog psykologer att gora
medarbetarna mer delaktiga. Medarbetarna skulle fa en helhetssyn och se sin
insats som véardefull i det stora. Tyvérr lyckades inte detta heller hoja
motivationen. Foretaget hdmtade konsulenter for att prata med medarbetarna om
sina problem och dér konsulenterna skulle lyssna och 16sa deras problem.
Foretaget spenderade mycket pengar pa dessa handlingsplaner och slutligen blev
all satsning inte lyckad. Fortfarande aterstod fragan om hur man motiverar
medarbetare (Herzberg, 1987).

Denna artikel beskriver hur olika effektiva metoder misslyckades med att hoja
motivationen hos medarbetarna. Det ar svart att besvara fragan och ordet
motivation ar ett komplext begrepp. Motivation kan vara bade “ikta motivation”
och falsk motivation”. Den dkta motivationen kallas den inneboende
motivationen som kommer fran vart inre, fran hjarta och sjal. Denna motivation
driver oss till att utfora ett arbete for att man har ett mal samt att det &r intressant
och stimulerande. Den falska motivationen kallas den externa motivationen och
handlar om en beloning eller straff. Denna motivation &r inte lika langvarig och
finns bara sa lange beloningen/straffet ar tillganglig (Tonnquist, 2010).

For att skapa motivation eller hdja den hos medarbetarna sa maste motivationen
planteras och odlas vél inom varje individs inre vilket kréaver tid, vard och stod.
Projektledaren spelar en central roll i motivationssammanhanget. Ledaren har
uppgift att klargdra projektets syfte och mal hos medarbetarna, delegera
uppgifter och ansvar samt visa ett stort intresse och uppskattning for deras
influens. Genom att stélla krav och visa att uppgifterna som medarbetarna har
fatt ar viktiga och att resultatet spelar en stor roll kan varje individ borja se
projektet som en majlighet att vidareutveckla sin kompetens. Darfér maste en
ledare lara sig och forsta sig pa olika manskliga drivkrafter. Nar medarbetarna
blir uppmuntrade, uppskattade, ser en tydlig riktning att jobba mot och kénner
en arbetstillfredsstallelse kan akta motivation skapas. Akta motivation,
tillsammans med personens energi och riktning, ger resultatet engagemang
(Tonnquist, 2010). Engagemang ar viktigt for att 6ka produktiviteten i foretaget
och ar en konkurrensfordel da effektiviteten 6kar. Engagemang behovs aven for
att fornya energi och ménskliga resurser, men alltfér hdg engagemang kan aven
betyda en risk for att slosa pa energin vilket kan leda till ohélsa, stress och
frustation om inget standigt stod ges av organisationen (Palm, 2008).



3.4.5 FIRO — gruppens utveckling

FIRO, Fundamental Interpersonal Relationship Orientation, &r teorin som
forklarar vad som paverkar gruppens utveckling mot enighet, samarbete och
effektivitet. Den amerikanske psykologen Will Schultz utvecklade teorin
baserad pa en fraga som sédger; Varfor fungerar vissa grupper effektivare dn
andra trots att utbildningen och skickligheten hos de enskilda medlemmarna ar
samma”. Teorin eller forskningen visar att det under gruppens utveckling mot
sammanhallning och storst handlingskraft finns tre huvudfaser som gruppen gar
igenom. Han kallade de for tillhdrandefasen, rollsokningsfasen och
samhorighetsfasen. Vid avgangen till rollsékningsfasen finns ytterligare
gemytfasen och vid avgangen till samhdorighetsfasen finns idyllfasen, se figuren
nedan (Skanska P3, 2011).

Rollsokning

Vem styr vad?

Tillhora

Far jag komma in?

Samhorighet

Vem sitter jag

Figur 14. FIRO-modellen (Skanska P3, 2011)

Malet i gruppen &r att pa kortast tid na fram till samhdorighetsfasen vilket beror
pa hur mognad gruppen dr. Nér gruppen vél natt hit kan det handa att man
atervander till de tidigare faserna allteftersom uppdragen kan falla utanfor
gruppens ramar, eller att en ny gruppmedlem kommer in i gruppen.
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| samtliga faser har ledaren en nyckelroll som innebér att han/hon maste vara
medvetna om i vilken fas gruppen befinner sig och kunna utveckla gruppen
vidare i cykeln. Ledaren bor ha en varierande ledarskap beroende pa
medarbetarnas behov i de olika faserna (Skanska P3, 2011).

1. Tillhérandefasen: v' Ledarens uppgift: Utéva makt,
genom att ta beslut och initiativ,
ange riktlinjer for mal och rutiner
for verksamheten, markerar sin

Nar ett projekt startar befinner sig alla i
tillhdrandefasen dar alla l1ar kénner varandra,

alt. om en ny gruppmedlem kommer in. Har stallning. Ledaren ska ge
borjar man att bl.a. visa ett behov av att bli majlighet till deltagarna att ldra
accepterad av gruppen, ett behov av ledaren kanna varandra (Wisén &

Lindblom, 2009).

och ett behov av att forsta gruppens mal och

spelregler. Man kraver ordning och struktur samt tar inga storre risker och ar
ovillig att prata om sina dolda drivkrafter (Skanska P3, 2011).

Gemytfasen:

Nar man k&nner att man har passat in, att alla &r med i gruppen, det mesta har
borjat fungera, centrala konflikter undvikits och &r villig att engagera sig, sa har
man skapat sin arbetsgrupp och &r i gemytfasen — gruppkéanslan blir tydligare
(Wisén & Lindblom).

2. Rolls6kningsfasen: v' Ledarens uppgift: Ge
handledning, motivera

Det viktigaste inom rollsokningsfasen ar att medarbetarna genom att utnyttja
hitta en ledare. Vissa kan kanna sig irriterade deras kompetens och forméga,
Gver att andra dominerar mer och man hjalpa och leda de, stalla upp som
forsoker styra gruppen eller ge anvisningar resurs, losa tvister/konflikter

. .. (Wiseén & Lindblom, 2009).
for gruppens aktiviteter. Undergrupper

bildas, en konkurens bojar ta form, storre risker tas samt att konflikter uppstar
som maste l6sas med omrostning eller kompromiss (Skanska P3, 2011).

Idyllfasen: v' Ledarens uppgift: Skapa
Oppenhet och visa auktoritet,

Lyckas man eliminera och l6sa konflikterna skapa 6ppenhet, sammanhallning

kan man borja arbeta effektivt och med en och fértroende i gruppen, kunna

inrikta gruppens energi pa
uppgiften, delegera ledarskap till
den som har bast kompetens i en
viss fraga. Kunna rikta sina
blickar aven pa intressenterna i
omvérlden (Wisén & Lindblom,
2009).

stark gruppkansla. Samarbetet 6kar och man
forstar sin roll i gruppen — gruppidentitet
utvecklas (Wisén & Lindblom, 2011).




3. Samhdrighetsfasen:

Ett stort samarbete och storst handlingskraft kan man notera i denna fas. Malen
ar klargjorda, uppgifter och ansvar ar férdelade, arbete i undergrupper fungerar,
fortroendet for varandra ar stort och sjalvstandighet att ta kontakt med
omvarlden. Konflikter kan hanteras med gemensamma I6sningar samt att det ar
Oppet att ge varandra feedback, idéer, kanslor och asikter. VVarme, trygghet,
uppskattning och gemenskap &r nagot som man vill dela med sig. Hér behaller
man personliga relationer och kommunicerar med varandra &rligt och Oppet
(Skanska P3, 2011).

3.4.6 Ledarskap inom Toyota

Forutséttningarna for ledarskapet inom Toyota ar att en ledare ska inte endast
ses som en budbarare eller verkstallare av order tagna uppifran i hierarkin.
Varderingen kring ledarskapet ar att utifran denna position i organisationen
kunna gora skillnad och paverka sin medarbetare utefter foretagets mal och
visioner. Poangen &r att astadkomma ett effektivt satt for att na foretagets mal.
Ledarskapet inom Toyota siktar mot att lata varje enskild medarbetare utveckla
sig sjalv innan och skapa storre forstaelse for kulturen som rader i foretaget.
Varje medarbetare ska dven kéanna till TPS (Toyota Production System). Malet
ar att utveckla manniskor i organisationen for att standigt astadkomma ett béattre
resultat. Ledarskapet staller mycket fokus pa manniskan och sedan pa
uppgifterna vilket innebér att ledaren ska utover sina vardagliga uppgifter dven
utveckla sina medarbetare d.v.s. motivera och engagera dem (Liker & Meier,
2006).

Inom Toyota har det stallts upp fyra parametrar utifran vilket ledarskapet mats;
sakerhet, kvalitet, produktivitet och kostnad. Med sakerhet vill man minska
antalet olyckor, sakra arbetsplatsens form samt astadkomma mindre pafrestning
pa de anstallda. Man vill hoja kvaliteten inom verksamheten genom utbildning
av medarbetare, forbattra och utveckla processer och &ven standardisera
effektiva problemldsningar. Inom produktivitet star kunden i fokus, och dven att
effektivt hantera befintliga resurser. Genom kostnad ser man till sa att alla
kostnader ar under kontroll, minimera kostnaderna, men daven att utveckla
samtlig personal (Liker & Meier, 2006).

Toyota bygger vidare upp sitt framgangsrika ledarskap genom sex faktorer.
Dessa har identifierats for att vara en riktlinje som varje ledare ska vara
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fortrogen med. Varje ledare skall med hjélp av foretagets varderingar bidra till
organisationens utveckling och dess verksamhet. F6ljande sex punkter lyfts fram
av Liker och Meier:

e Viljan och stravan att leda andra, viljan att paverka en annan manniska
att prestera utdver formagan. Denna egenskap maste finnas inom
manniskan fran allra borjan, kanske fods vissa med den. Detta ar den anda
faktorn som inte gar att lara ut, de andra kan utvecklas.

e Formagan att leda, kunna fungera i ett team, tydliggora malséttningen,
folja upp, nd uppsatta mal, hantera avvikelser, 16sa konflikter samt skapa
en lagdynamik och trygg miljé.

e FOrmagan att standigt utvecklas, standigt uppmuntra sina medarbetare,
utmana deras kreativitet for att utveckla dem och fa béttre resultat,
analysera sin avdelning, omfordela, kombinera resurser for maximal
utnyttjande, forsta avvikelser och utveckla uppbyggande lésningar.

e Formedla kunskap, innebar formagan att férmedla kunskap eller
budskap vidare, det maste alltsa rada ett fungerande kunskapsutbyte i
organisationen. Ledaren maste aven forsta medarbetarnas problem och
stodja dem.

e Kunskap om rollen, kunskap om féretagskulturen och processer inom
organisationen, kommunicera bade med andra personer och mot andra
avdelningar, genom att gora forvantningar tydliga och definiera begrepp
kan medarbetarna folja med i varje handelse.

e Kunskap om avdelningens uppgifter, kunskap om processer, uppgifter,
metoder och resurser som anvands inom avdelningen, se till sa att
standarder foljs och nya arbetsmetoder uppfyller kvalitetskraven.

Toyotas framgang beror mycket pa ledarskapets ovanstaende sex egenskaper.
Det ar svart att finna alla dessa egenskaper i en och samma person. Darfor ar det
viktigt att vara noggrann i valet av ledare. Om en eller flera faktorer skulle
saknas i en person kan man alltid med hjalp av viljan utvecklas och fa till sig
resten. ”Basen i TPS &r en tydlig langsiktighet i allt som gérs och detta bor
ocksd avspeglas i ledarskapet” (Liker & Meier, 2006).



4. Region Hus Syd, Case Study

Region Hus Syd &r uppdelad i atta distrikt som técker Skanes geografiska
omrade. | Hus Syd arbetar 250 tjansteman och 604 yrkesarbetare. Distrikten har
manga olika arbetare da yrkesarbetare inte tillhor ett bestamt distrikt utan kan i
manga fall rora sig mellan dem (Skanska Sverige intrant).

Region Hus Syd

Regionchef

Marknadskoordinator

Verksamhetsutveckling

[ [ [ [ I | I l
Distriktschef Distriktschef Distriktschef Distriktschef Malmo Live Distriktschef Distriktschef Distriktschef
Johan Nilsson Hans Fransson Henrik Davidsson ~ Susanne Liljedahl Staffan Amanda Glave Helen Riis Mattias Lindbladh
Helsingborg Lund Malmo Malmo Andersson Direkt Skane Malmé Kristianstad

Figur 18. Organisationsschema for Region Hus Syd (Skanska Sverige intranat, 2013).

4.1 VAart satt att arbeta, VSAA

VSAA star for vart satt att arbeta och ar ett verktygsprogram for att leda
verksamheten ute i produktionen. Programmet ar 1SO certifierad och bestar av
tva delar, affarsplan och verksamhetsmanual. | affarsplanen hittar man Skanskas
strategier och atgarder som finns for verksamheten. Verksamhetsmanualen med
tillhdrande hjalpmedel beskriver Skanskas arbetssatt dar kvalité, miljo och
arbetsmiljo ar anpassade (Skanskas intranat).

4.2 Visuell Styrning inom Skanska

For Skanska ar visuell styrning ett verktyg som knyter ihop planering och
utférande genom kommunikation och feedback mellan tjansteman (TJ),
yrkesarbetare (YA) och underentreprendrer (UE). Verktyget ska kunna ge alla
en majlighet till dverblick, delaktighet och paverkan for att skapa effektiva
projekt. Med hjélp av visuell styrning vill man upptacka storningar och
kvalitetsbrister i tid for att fa en 6kad effektivitet och tydlighet genom dialog
och samarbete i projekten.
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Skanskas syfte med den visuella styrningen &r att skapa en samsyn pa projekten
bland medarbetarna och dka delaktigheten for att fa en effektivare produktion
och leverera ratt kvalité. Verktyget tar tillvara pa medarbetarnas kompetens och
Okar engagemanget.

Idag anvands metoden effektivt i flera av Skanskas projekt runt om i landet men
ar ganska ny implementerat inom Region Hus Syd. Peter Brander ar
administrator i fokusgrupp produktivitet pa Hus Syd i Malmé och arbetar idag
aktivt med implementering av den visuella styrningen i regionen. Han har startat
och skapat en infosida om verktyget p& Skanskas intranit OneSkanska® samt en
“group” for alla som vill bli medlemmar och halla sig aktivt uppdaterade och
bidra med tips. Syftet med sidan &r att kunna samla och sprida kunskap.
Informationssida &r under standig utveckling och visuell styrning anvénds idag i
regionens projekt (Skanskas intranat).

4.3 Ledarskap inom Skanska

Mycket av Toyotas ledarskapsprofil &r aterspeglad inom Skanska. Skanskas
Leadership Profile handlar mycket om ledaransvar, att vara framgangsrik i att
leda det dagliga arbetet, att utveckla affarer genom proaktivitet, att leda sig sjalv
och andra, att leda utifran Skanskas vérderingar samt driva mangfalds-,
sakerhets- och miljofragor utifran ett OneSkanska-perspektiv (Skanska
Leadership Profile, 2012).

Den utvecklande affarssidan jobbar mycket med bl.a. kundfokus, uthallighet,
beslut och problemldsning. Har vill man leva upp till férvantningar och krav
fran interna och externa kunder, varda relationen med kunden. Det ar viktigt att
kunna agera snabbt och kraftfullt men samtidigt vinna fortroende och respekt
fran olika parter. Man vill hantera effektivt forandringar, risker och osdkerheter
pa ett anpassat satt, vara flexibel och jobba parallellt. Malet ar att standigt
fullfélja allt med ett stort engagemang, motivation och ett verkligt behov av att
avsluta. Beslut ska vara baserade pa en blandning av analys, kunskap, erfarenhet
och omddme. Till svara problemldsningar anvands logik och effektiva metoder
d&r man inte heller stannar vid forsta svaret. Avsikten &r att kontinuerligt lara
sig, experimentera och praktisera (Skanska Leadership Profile, 2012).

Den styrande verksamheten har hand om funktionella eller tekniska kunskaper,
prioriteringar och resultatorienteringar. Verksamheten ger nddvéndig

! Skanskas intranat.



information till grupper, enheter och organisation for att utféra sina arbeten.
Genom entydiga malsattningar, uppfoljningar och aterkopplingar fas ordning i
resurser d.v.s. effektivisera resursanvandandet samt kunna anordna flera
aktiviteter samtidigt for att uppna ett mal. Processledningen gar ut pa att
identifiera och driva processer, organisera manniskor och aktiviteter, kombinerar
och separerar olika uppgifter for att fa ett effektivt arbetsflode samt fa ut mer av
farre resurser (Skanska Leadership Profile, 2012).

Skanska lever varderingar som mangfald, etik, gronare miljo, halsa och
sdkerhet. Skanska jobbar med att anstélla och leda manniskor med variation i
nationalitet, kultur, alder och kon. Alla manniskor ska kénna sig valkomna att
soka jobb hos Skanska oavsett bakgrund. Har finns mojligheten for alla att fa
rattvist behandling och stéd. Olikheten anses vara en tillgang och affarsvardet
ses i mangfald. Man har ett stort intresse for ett gronare samhalle och en
halsosam miljé samt ar engagerad i miljofragor bade internt och externt. En stor
vikt laggs aven pa omradet sékerhet déar Skanska ar kand i hela varlden pa att
etablera sékra arbetsomraden for yrkesarbetare och 6vrig personal samt satsar
dagligen pa inspirerande visioner om sakerhet. Med nollvisionen vill man bl.a.
minska antalet olyckor till noll. Genom OneSkanska approach vill man forsta
Skanskas business utanfor den egna organisationen, skaffa kunskap fran andra
delar av Skanska samt vélja det som ger mest varde fér Skanska som ett féretag
(Skanska Leadership Profile, 2012).

Genom leda-sig-sjalv-profilen vill man astadkomma personligt larande,
personlig stabilitet, social kompetens och konflikthantering. Varje persons
karriarmal ar véardefull och det finns alltid méjlighet for larande och
vidareutveckling. Darfor behdvs det att man kan lamna aktuell och konkret
feedback bade positiv och konstruktiv for att alla ska kunna agera och utvecklas
utifran. Det &r aven viktigt att man ar lyhord for att andra sina personliga
ansprak och krav om det kravs. For den personliga stabiliteten ar det viktigt att
man kan behéarska sitt sinneslugn i kritiska situationer, hanterar stress och
uppvisar ingen frustation vid nagot tillfalle om man motarbetas. Man arbetar
mycket med att uppmuntra samtliga anstéllda, 6ka delaktigheten hos saval
tjansteman som yrkesarbetare i bade vardagligt arbete och i
utvecklingsplanering samt forstarka samarbetet och gemenskapen. Mycket
handlar om att motivera och stimulera medarbetarna pa olika nivaer, ge dem
utvaxling i sin roll, blanda olika manniskor i grupper, skapa stark moral och
samhorighet i sin grupp samt skapa goda och effektiva relationer. Man valjer att
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konfrontera och 16sa problem direkt, helst i tidigt skede (Skanska Leadership
Profile, 2012).

Skanskas ledarskap byggs pa att varje enskild medarbetare ska sjalv kunna géra
en sjalvuppskattning, ge och ta emot feedback till och fran sin chef och
tillsammans lagga upp sina mal och sin utvecklingsplan (Skanska Leadership

Profile, 2012).



5. Empiri, resultat av hur visuell styrning och ledarskap
tilampas pa arbetsplatsen.

5.1 Projekt bakgrund

Empirin ar baserad pa en rad intervjuer med erfarna personer, bade tjansteman
(TJ) och yrkesarbetare (YA), som har jobbat inom byggbranschen i flera ar.
Syftet med intervjuerna ar att fa forstaelse om hur visuell styrning tillampas ute
pa arbetsplatsen. Avgransningen &ar inom Skane, och framst i Malmo, med
undantag for ett projekt i Goteborg. Studien har undersokt tre byggarbetsplatser
I Malma, plus ett projekt i Géteborg dar vi istallet kom i kontakt med
projektledaren via telefonsamtal (telefonintervju). Projekten ar valdigt olika i
omfattning och egenskaper. Samtliga intervjuer spelades in och varade i
genomsnitt i 30 minuter.

5.1.1 Nybyggnation, Malmo Live

Projektet Malmo Live omfattar en kongress, ett konserthus, ett hotell samt
kontor och bostader. Malmo Live ar Sveriges nast storsta projekt pa gang.

Yta: ca 56 000 m?

Antal vaningar: 25 vaningar

Kostnad: ca tva miljarder

Byggherre: Skanska Sverige AB och Malmo Stad, Stadsfastigheter
Entreprenadform: Totalentreprenad

Totalt antal som jobbar i projektet: ca 140 personer idag

Byggtid: Start augusti 2012, klar maj 2015

Miljocertifiering: LEED:s hogsta niva Platina, samt enligt det lokala
miljosystemet

Miljobyggprogram Syd, med sikte pa den hogsta niva Klass A
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Kongressdelen:
e &gs av Skanska Sverige
e hyresgasten ar Choice
e rymmer 1500 platser

Konserthuset:
e 4gs av Stadsfastigheter
e MSO ar hyresgésten
e rymmer 1600 platser i konsertsalen
och 350 platser i dvriga salar

Hotellanldggningen:
e 4gs av Skanska Sverige
e hyresgést ar Choice
e bestar av 25 vaningar
och rymmer 445 rum

Parkeringen:
e 4gs av Stadsfastigheter
e haren yta p& ca 9500 m?
e ca 230 platser

Bild 1. Malmé Live, Malmé (malmolive.se)

Kontorsdelen
e #gs av Skanska Oresund
e bestdr av en yta pa ca 12 000 m?

Bostaderna

e darindelade i Bostader S (Syd) och
bostader N (Nord)

e &gs av Skanska Nya Hem

e Brf (Brandmannens riksforbund) ar
hyresgasten

e det &r ca 150 lagenheter

e total bostadsarea &r ca 85 000 m?
35 000 m? &r tomtyta

5.1.2 Nybyggnation av logistikanlaggning, Subaru

Detta projekt ar en ny logistikanlaggning at Subaru. Projektet omfattar ett lager,
kontor, showroom samt en verkstad.

Yta: 9655 m?

Antal vaningar: 2 vaningar

Kostnad: Ca 60 miljoner kronor

Bestéllare: Skanska fastigheter, Goteborg

Kund/ &gare: International Motors

Entreprenadform: Totalentreprenad

Totalt antal som jobbar i projektet: Som mest ca 50 personer
Byggtid: Start augusti 2012, klart 4 juni 2013
Miljocertifiering: Gron arbetsplats och Silverniva i LEED


http://www.malmolive.se/
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Bild 2. Subaru, Malmg (subaru.se)

5.1.3 Ombyggnation, Rattscentrum

Projektet ar en ombyggnad av rattscentrum hus ABC och bestar av
polismyndighet samt kriminalvarden. Huset &r fran 1993.

Yta: 35 000 m?2

Antal vaningar: 2 vaningar

Kostnad: preliminért 300 miljoner

Bestéllare & agare: Vasakronan

Entreprenadform: Generalentreprenad, dock lite styrd at
totalentreprendrshallet. Avtalet ar med incitament for att fa ner totalpriset
Totalt antal som jobbar i projektet: Ca 150 personer

Byggtid: Polisens ytor; start augusti 2010 och klar februari 2014.
Kriminalvardens ytor; skall vara klara till sista juni 2014
Miljocertifiering: Ingen
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Bild 3. Rattcentrum, Malmd. (gasklockanmalmao.se)

5.1.4 Ombyggnation, Brogarden

Brogarden &r ett pilot- och forskningsprojekt. Det & en ombyggnation av ca 300
lagenheter i Brogardens miljonprogram. Brogarden byggdes 1971-1973 och blev
det sista miljonprogramsomradet i Alingsas. Alingsashem renoverar hela
Brogarden och anvander passivhus tekniken for att fa ett bra inomhusklimat som
haller i framtiden, bland annat med hjalp av ett nytt klimatskal med
tillaggsisolering och tatning.

Yta: 16 st. lamellhus, 40 m?/ person

Antal vaningar: 3-4 vaningar

Kostnad: Ca 300 miljoner kronor

Byggherre: Alingsashem/ Skanska

Entreprenadform: Totalentreprenad i partnering

Byggtid: Start 2007, klart 2014

Miljocertifiering: Skanskas egenutvecklade koncept; Passivhus


http://www.gasklockanmalmo.se/

Bild 4. Brogarden i Alingsas, Goteborg (Alingsashem).
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5.2 Resultat av intervjuer

For att fa en klar uppfattning om vad visuell styrning betyder enligt
medarbetarna valde vi att intervjufragorna for tjansteman (TJ) och
yrkesarbetarna (YA) skulle vara separata. Detta gjordes for att studera vardera
gruppens perspektiv kring verktyget.

Totalt antal intervjuade &r 14, varav 8 tjdnsteméan och 6 yrkesarbetare.
Anledningen till varfor det ar farre yrkesarbetare beror pa att i de flesta
byggarbetsplatserna hade yrkesarbetarna fullt upp med att genomféra sitt
dagliga arbete och darmed upplevdes svarigheter i att fa tag pa dem.
Motiveringar till val av respondent finns under kapitel 2 Metod.

Fran Malmo Live fick vi tag pa tre tjansteman och tre yrkesarbetare. Subaru ar
ett mindre projekt och darfor fick vi tag pa endast tva tjansteman och tva
yrkesarbetare. Réttcentrum kunde erbjuda tva tjansteman och en yrkesarbetare
(lagbas). Intervjun med Brogarden genomfordes via ett telefonsamtal med
projektledaren och eftersom projektet finns i Goteborg sa hade vi bara tillgang
till honom.

Resultatet av responsen ar uppdelade i tva delar, del 1 — tjansteméan och del 2 —
yrkesarbetare. For att fa en 6vergripande sammanfattning dver samtliga svar
fran de respektive projekten sa har vi valt att under varje enskild fraga inom
bada delarna skriva ner svaren fran alla deltagare. Pa detta satt ser vi tydligt vad
respektive respondent har svarat pa varje fraga och kan underlatta jamférelsen
och sammanfattningen. Foljdfragor markeras kursivt.

Respondenterna har fatt besvara féljande fragor;

Tjansteman:

- Vad é&r visuell styrning enligt dig?

- Hur introducerades visuell styrning for dig?

- Beskriv hur det visuella verktyget anvénds i projektet?

- Vilka fordelar/nackdelar ser du med metoden och hur kan den forbattras?

- For att metoden ska fungera pa ett bygge vad ar enligt dig det viktigaste
att tanka pa for att effektivisera arbetet och minska sloseri av arbetstiden?

- Hur paverkar denna metod dig som ledare, och vilka ledaregenskaper ar
viktiga for att fa den visuella styrningen att fungera pa basta sétt?



Yrkesarbetare:

- Vad é&r visuell styrning enligt dig?

- Hur introducerades visuell styrning for dig?

- Beskriv hur det visuella verktyget anvénds i projektet?

- Hur och pa vilket satt har visuell styrning varit ett hjalpmedel till att
effektivisera ditt arbetssatt och minska sloseri av din arbetstid?

- Vilka fordelar/nackdelar ser du med metoden och hur kan det forbattras?

Del 1, TjAnsteman

De intervjuade tjanstemannen har en alder mellan 25-50 ar och erfarenhet i
byggbranschen mellan 5-15 ar. Vi har intervjuat bade projektutvecklare,
produktions- och projektchefer, projektingenjorer och arbetsledare.

Fraga 1. Vad ar visuell styrning enligt dig?

> Malmo Live:

Projektutvecklare

Det som ska goras visualiseras av bl.a. ledaren, produktionsledaren eller
produktionschefen. Mycket handlar om produktionen dér ute. Visuell styrning
innebdr att man samlas vid nagot lampligt stélle och gar igenom vad som hander
bade idag och resten av veckan. Moétet bor inte ta for 1ang tid, utan det ska vara
enkelt, kort och snabbt, ca 10-15 minuter. F6r mig innebar verktyget att man gar
igenom arbetsmoment, vem som goér vad, vad man behdver bestélla for material
etc. Da menar jag inte att bestalla 8 kubik betong utan t.ex. skruvar, sma grejer —
mest for att produktionen ska vara i gang hela tiden.

Produktionschef

Jag borjade jobba pa Skanska 2008 precis nar jag nyexaminerades och det
absolut senaste pa Skanska var visuell planering. Det var mycket prat om det
men ingen visste vad det var for nagot. Jag forsokte da hitta en egen variant pa
vad det skulle innebdra. Jag borjade med korta morgonméten dar vi pratade om
vad som hander under dagen for att ha koll pa allting och stamma av med alla,
det var ca 5 minuters moten. Exempel pa fragor som jag stéllde var ”Vad héinder
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idag? Var ska ni vara? Ar ni i vigen for nigon? Behover ni hjélp frn ndgon?”
Dessa fragor stalldes till alla men ingen kunde riktigt forsta att det vi holl pa
med var visuell planering. Visuell styrning handlar om att sprida information
och det &r det viktigaste. Motena var muntliga men jag skrev ocksa ner svaren i
protokoll. Jag foljde en viss mall varje morgon.

Projektingenjor

Det ar ett valdigt tydligt satt att kommunicera i pagaende arbeten och eventuella
risker. Ett satt att effektivisera.

» Subaru:
Produktionschef

Det ar lite olika fran projekt till projekt, har pa Subaru anvéander vi en White
board tavla dar vi delar information med var egen personal. Pa storre projekt sa
involveras vara egna arbetare och alla andra UE. Man gar igenom veckans
risker, veckans arbete och annan information samt sétter namn pa alla personer.
Framforallt sa ar det ett sétt att minska “krockar”.

Arbetsledare

Visuell styrning ar enligt mig att man gar igenom vad som hander narmaste
veckorna pa sa tydligt satt sa mojligt.

» Réttcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

A: Jag tycker inte det spelar nagon stor roll hur man gor det utan det viktiga for
mig &r att man har nadgot som man kan titta tillsammans pa, typ en stor
planritning eller en tavla. Man pratar ihop sig och kommer 6verrens. Meningen
med tavlan &r att man har nagot att ga tillbaka till under veckan. P: Visuell
styrning ar en form av igangsattning pa morgonen for att medarbetarna ska veta
vad de ska gora samt ga igenom ovrig information som hander pa bygget.
Verktyget &r ett forum dar man forsoker samla alla akttrer pa en gang, dven for
att samla ihop bestéllningar. Metoden &r mest till for att bade forhindra krockar
som uppkommer pa plats och for att forhindra problem i tidigt skede.



> Brogarden:
Projektchef

Det ar ett satt att synligg0Ora en styrning som vi jobbar med, att man visualiserar
tidsplanen och pa sa vis samdrivs den pa bygget. Det dr ocksa ett valdigt bra satt
att fa alla inblandade till att engagera sig. | den hér visuella styrningen sa
innebéar det ocksa att fa alla yrkesarbetare och yrkeskategorier representerade.
Det ar faktiskt de >’forsta montérerna’’ som de kallas d.v.s. de ansvariga
montdrerna som ar med i planeringen som da sjélva forberett sig infor motet.
Till exempel kan de berétta att: *’Forra gangen sa jag att jag skulle montera
ventilationsroret och det har jag gjort nu’’. Da markerar han att han ligger fore
eller efter i tidsplanen sa man har fatt alla deltagarna till att bli aktiva i
processen. Underentreprentrerna som Mark, Vent och ROr &r med och talar
sjalva om vart de ligger till i planeringen. Vi har fatt ett otroligt stort
engagemang fran deras sida.

Fraga 2. Hur introducerades visuell styrning for dig?

> Malmo Live:

Projektutvecklare

Redan 2004 satte jag upp en tavla (veckotavla) da jag jobbade som arbetsledare.
Jag satte upp dagarna horisontellt l&ngst upp och skrev vad vi gor dagligen och
vilka leveranser vi far. Vi satt i matsalen och det var véldigt enkelt. Var det
n&gon information om verktyget pd Skanska som du tog del av t.ex. i VSAA??
Nej, inte da, men efter mitt andra examensarbete var vi i kontakt med Skanska
Stav Produktion®. En av de bitarna som man tittade pa for att utveckla och & en
effektivare produktion var visuell styrning. Man hade utvecklat en viss tavla
som kunde se ut pa ett visst sdtt men sen ar det upp till var och en att utveckla
den beroende pa vilket projekt det ar och vilken person som haller i métena.
Information om verktyget fanns med i produktionspaketet och man kunde dven
fa utbildning i visuell styrning men det stod inte i VSAA. Skulle du 6nska att
man gick ut och pratade mer om visuell styrning? Vi hade 2011 en
projektingenjorsdag och da hade Erik Prejer en utbildning pa ca 1-2 timmar om
visuell planering. Det var en jatte bra utbildning dar man fick veta vad visuell
styrning handlar om.

2 Vart Satt Att Arbeta, ett verktygsprogram pa Skanska.
¥ Supportfunktion, support inom bl.a. ekonomi, miljo, arbetsmiljo, marknad etc.
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Kéanner du att du saknar nagon information om verktyget pa VSAA? Bade och,
far man det i VSAA sa blir det plotsligt en jatte stor grej av det, om man ska ga
pa utbildning sa ska man tvingas en massa. Da kan visuell planering latt
omvandlas till att man tvingas folja en viss metod. Verktyget ska istéllet vara
nagonting som vaxer sjalv utifran laget som finns dar ute pa bygget — av bade
ledaren och deltagarna. Om man tanker sig Skanska massigt sa har vi pa ena
sidan produktionspersonalen som oftast inte har tid att ga in i VSAA och lasa tre
till fyra sidor om visuell planering. Pa andra sidan har vi supportfunktionen
Skanska Stav Produktion. Om supportfunktionen gar in och ska gora ett
dokument om visuell planering sa vill de gora ett bra jobb och da blir det ofta pa
fyra till fem sidor, och inte séllan pa mycket detaljerat niva. Detta leder till att
det inte blir lika mottagligt ute i produktionen. Daremot om man istéllet pratar
mycket om visuell planering nar man gor besok pa andra byggen, lyssnar och
inspireras av andras idéer, fragar om hur det ser ut och hur det fungerar samt att
forsoka utveckla ledarna pa projektchefsdagarna eller produktionsledardagarna
sa tror jag att det blir battre for att lara sig mer om visuell styrning.

Produktionschef

Jag borjade i ett bygge i Sturup, flygplatsen. Vi skulle bygga en terminalhall dar
jag och en annan platschef var de enda tjdnstemannen dar ute. Vid detta har
laget borjade jag skapa min egen variant av visuell styrning. Efter detta projekt
kom jag i kontakt med ett bostadsbygge, ett mycket mer komplext bygge. Jag
tankte anvanda samma metod men tog ett steg langre och da borjade jag
anvanda en tavla.

Sokte du nagon information som Skanska har om visuell styrning. Jo, det gjorde
jag men jag hittade inte sa mycket information pa VSAA for tva ar sedan. Det
star nagonstans i VSAA att man ska anvénda sig av visuell planering men det
star inte hur eller vad det innebar. Hade du 6nskat att det skulle sta? Nej, just da
hade jag inte Onskat. Jag tror att det &r ratt sa bra att man far lagga upp det sa
som man vill. Det finns inga fardiga tavlor som séger att det ska se ut pa ett visst
satt vilket gor att det blir anpassad efter respektive projekt.

Saknar du information om visuell styrning i VSAA? Tips? Jag har fatt skapa en
egen uppfattning om vad det egentligen ar. Kanske skulle man kunna fa ut bra
exempel men det blir ocksa skillnad fran plats till plats. Det ar svart att saga att
en lésning ar det ratta, man marker vad som fungerar pa plats. En annan skillnad
ar att i ett storre projekt med mycket folk sa kan man folja allting, alla rutiner.



Men pa ett mindre projekt sa sitter man ganska langt ifran dvriga organisationen
inom Skanska. Pa mitt forsta projekt var vi tva tjansteman och 30 yrkesarbetare
ute. Denna kontakt som vi hade med kontoret var varannan vecka i ett
platschefsmote. Sen ar det en egen liten grupp som jobbar dar ute néstan helt
oberoende av 6vriga Skanska. Da blir det latt att man lagger upp egna metoder
och egna arbetssatt trots att vi har en viss rutin enligt VSAA. Det gar inte att
folja alla rutiner eftersom vi var bara tva tjansteman, det finns inte tid till det helt
enkelt.

Projektingenjor

Forsta gangen har det varit information via e-post men aven har pa arbetsplatsen
och andra projekt som jag har varit pa. Jag borjade pa Skanska 2008 men da
jobbade jag inte mycket med visuell planering. Nér jag borjade pa Malmé Live
kom jag i kontakt med visuell styrning men jag hade dven kunskaper fran
tidigare projekt som jag jobbat med under min skolgang. Det stod dock knappt
nagon information pa VSAA.

> Subaru:
Produktionschef

Jag vet faktiskt inte, det maste ha varit ndgon informationsdag dar de gick
igenom det. Nagot distriktsmote eller utbildningsdag, jag kommer inte riktigt
ihag. Vad fick du for information da? Man visade upp goda exempel pa hur man
hade gjort pa andra projekt.

Arbetsledare

Jag minns inte riktigt men det finns lite pa OneSkanska som man Kkan titta pa,
men det &r viktigt att anpassa det till sitt eget projekt.

> Rattcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

P: Jag jobbade pa Skanska nér visuell styrning blev introducerat och da
behovdes nagot testprojekt for metoden men det togs inte pa allvar och det blev
fokus pa fel saker. Nu nagra ar senare blev det obligatoriskt att ha med det i sin
arbetsmetod. Vi blev erbjudna att ga utbildningar men det var mest for att visa
hur andra regioner gjorde, sen fick man fritt géra som man ville. A: Jag blev
introducerad via en foreldsning som Erik Prejer holl i om Visuell planering och
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Ledarskap. Har ni saknat mer information om verktyget? A: Jag tycker inte att
man behdéver utbildning inom visuell styrning. Vi besokte Malmé Live projektet
och inspirerades av dem nar vi skulle starta verktyget har. Lite tips och exempel
behdvs det mer av men varje projekt ar unikt och behover anpassa metoden till
sina egna behov. Vi fick mycket nytta av att vara med pa deras méten for att se
hur de gjorde och hur yrkesarbetarna tog emot det och hur mycket de deltog.

> Brogarden:
Projektchef

Jag kom i kontakt med visuell styrning nér vi hade utvecklingsdagar i regionen.
Det var nagra personer fran en annan region som kom och beréttade om denna
metod och hur de jobbade med det. Vi blev inspirerade till att borja jobba med
verktyget och titta narmare pa det. Hur fick ni vidare information om verktyget?
Vi tittade pa ett projekt i Stockholm som forelaste om visuell planering och
utifran det sa vidareutvecklade vi verktyget. Har du saknat nagon information
eller inspiration som t.ex. pa OneSkanska eller pa VSAA? Det har finns inte med
pa varken OneSkanska eller pa Vart Satt Att Arbeta, utan vi har en valdigt
proaktiv regionchef i regionen som driver manga utvecklingsfragor och detta ar
ett av dem som han har inspirerat oss fOr att borja jobba med. Hade du velat att
det skulle finns mer inspiration som bilder och tips pa OneSkanska och VSAA,
hade det hjalpt for att utvecklas? Det ar val alltid bra att fa tips men vi har ett
eget system 1 vér region som heter VBB som star for >’vérldens béasta
byggnadsarbetare >’och dir tar vi véldigt mycket inspiration ifran andra och
tittar pa andra projekt i regionen. Det ar en egen idébank som vi har pa webben
och som fungerar ungefar som nar man ska lagga in en annons pa blocket. Man
gar in och soker efter bra tips och trix eller arbetsberedningar. Alla medarbetare
i regionen ar med och delar med sig av tips och idéer till och med yrkesarbetare.
Det ar en vision i regionen att vi ska bli varldens bésta byggnadsarbetare.

Fraga 3. Beskriv hur det visuella verktyget anvands i projektet?

> Malmo Live:

Projektutvecklare

Man samlas i det stora rummet som vi har for introduktion och stdrre méten
varje morgon. Vi gar igenom vad som hander, vilka risker det finns, vilka
material som behdvs, leveranser och avsparrningar — vilka ytor som man
kommer att sparra av. Da samlas produktionsledare och yrkesarbetare. Alla



arbetare kan inte vara med pa motet eftersom det &r mer &n 80 stycken arbetare
ute nu och det kommer att bli fler framover, sa det racker med lagbasar och
ledandemontorer fran de olika arbetslagen. Lagbasarna och ledandemontdrerna
ska sedan vidarebefordra den information som de har tagit del av pa motet till
ovriga yrkesarbetare for respektive grupp. Det kan ocksa handa att arbetsledaren
formedlar en viss information sjalv beroende pa hur man har delat upp arbetet
innan. Men informationen maste ut pa nagot sétt och syftet med visuell
planering ar ocksa att den visuella tavlan ska hanga pa ett strategiskt plats dar
folk verkligen stannar till och ser vad som hander. Sedan kan man ha
knackfragor under dagen och skriva upp det pa tavlan, t.ex. ”Hur ska vi spirra
av plan tre om den har femton ingdngar?”. D4 kan nagon skriva upp det och
nagon annan funderar pa det under tiden och dar man senare kan komma fram
till en 16sning.

Produktionschef

Det &r korta moten varje morgon klockan sju som varar i ca 10-15 minuter och
da gar vi igenom vad respektive arbetsgrupp gor. Vi har borjat lagga ner mer tid
pa avsparrningar. Det &r ett véldigt stort omrade som vi bygger pa sa det tar vi
upp varje morgon. Vi far in nya rutiner for avsparrningar sa att respektive
arbetsgrupp far saga till om de har nagot som behover sparras av.

Tavlan som vi anvéander &r en veckotavla, varje vecka for sig sjalv, dar vi da
pratar om vad som ska handa under dagen och morgondagen. Pa vertikala leden
langst at vanster star alla arbetsgrupper och pa den horisontella leden langst upp
har vi veckans dagar fran mandag till fredag. Langst ner har vi en rad med
leveranser (bild 5). Jag borjar langst upp pa tavlan med att fraga respektive
grupp om vad som hander idag och vad som hander imorgon. Vanligtvist sa
fokuserar vi mest pa vad se ska gora idag och imorgon men om nagot storre ar
pa gang under veckan sa skriver vi ocksa upp det pa tavlan, samma sak géller
storre leveranser. Snart ska vi ocksa ha ett leveransbhokningssystem som kommer
att anslas vid den visuella tavlan, d.v.s. vilka och nar leveranser ar bokade och
aven lossningszoner.
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Bild 5. Malmo Live anvander sig av en veckotavla (varje vecka for sig sjalv) med de
respektive yrkesgrupperna vertikalt at vanster och veckans vardagar horisontellt langst upp.
Planeringstavlan hanger i introduktionsrummet.

Vilka bor finnas pa métena? Ledandemontérer ar bra och viktiga, att det finns
nagon som ar ansvarig for sin del som man kan lita pa att formedla det till alla i
gruppen. Det handlar om att sprida och dela information. Det handlar inte bara
om att vi fran arbetsledningen ska séga till folk vad de ska gora utan att vi
gemensamt beréattar for varandra vad vi haller pa med sa att det blir smidigare att
jobba.

Projektingenjor

Det &r moéten varje morgon ungefar 7.00-7.10. Man diskuterar vad som hénder
under veckan, vilka risker som kan uppsta, leveranser, avsparrningar mm (bild
6). Jag ar inte sjalv med pa motena men det ar ungefar sadar.



Bild 6. Den vanstra bilden visar en tavla med de aktuella riskerna som finns ute pa
arbetsplatsen, vilka kran som anvands samt dvrig viktig information. Tavlan hénger i
introduktionsrummet bredvid veckoplaneringstavlan. Den hdgra tavlan ar en fyra veckors
tavla som hanger i korridoren pa forsta vaningen. Dar kan vem som helst skriva in en aktivitet
som kan berdra andra.

> Subaru:
Produktionschef

Vi kor ett morgonméte varje mandag med vara
yrkesarbetare, vi ska sa smaningom involvera
hela projektet ocksa men det ar lite jobbigt just i
nu nar man inte har alla pa plats. Vara UE —]
kommer under olika tider pa dygnet. Vi gar
igenom vad som hander pa kortsikt, en till tva
veckor fram. Da vi &r lite personal pa plats sa
kan vi ha en ratt 6ppen diskussion och fragar
alla vad de har for uppgifter under veckan och
vad de gor just nu. Vi gar igenom leveranser
och kommande maskin- och Bild 7. Planeringstavla med
materialbestéllningar. Motet brukar ta max en kvart. flera veckor framét, Subaru.
Vi har dven ett veckométe varje onsdag dar ledandemontdrer traffas och gar
igenom fragor, vi har dven ett litet mote pa fredag men det &r inget visuellt
planeringsmote.

Arbetsledare

Vi har mote varje mandag i ungefar en kvart, dar vi gar igenom vad som gors
just nu och under veckan. Jag brukar halla i métet och stélla fragorna till alla och
gar igenom en och en. Vi &r en ratt sa liten grupp sa det brukar mest bli en
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diskussion. Tavlan &r uppdelad i tre veckor — mandag till fredag — dar vi
antecknar om nagon ar ledig eller sjuk och vilka viktiga moment som pagar.
Leveranser och bestéllningar antecknas ocksa. Vi har dven en liten kolumn dar
vi skriver veckans handelser som t.ex. att fonster och dorrar levereras och ska
monteras. Veckans risk och skyddsrond finns ocksa pa tavlan, dven en tidsplan
sa att alla kan se vilka mal vi har (bild 8).

Bild 8. Bilden at vanster &r en tre veckors planeringstavla som innehaller skyddsrondsprotokoll, veckans risk,
tidplan samt bestéllning av material. Denna tavla anvénds for den visuella styrningen varje mandag. Bilden at
vanster visar en tavla som hanger i matsalen och som innehaller évrig information om vad som hander under de
narmaste veckorna.

| projektet anvander vi oss dven av ett program fran Apple som heter Plan Grid
(bild 9). | programmet finns alla ritningar till projektet dar man kan anteckna
och lagga notiser pa sjalva ritningen. Detta program har alla tillgang till via sina
Smartphones och iPad. Syftet med programmet &r att underlatta och
effektivisera kommunikationen mellan UE och arbetsledare eller UE emellan.
Om ett fel upptacks pa en byggnadsdel sa lagger arbetsledaren eller UE en rod
prick pa ritningen med hjalp av funktionen i detta program. Den ansvarige
kommer att se denna prick pa sin smartphone/iPad och kan atgérda felet snabbt.
Nar man dr pa bygget sa behéver man inte ha en massa papper utan allt finns
samlat i programmet. Det &r dven en annan form av visuell planering som
bedrivs pa arbetsplatsen.



Bild 9. Plan Grid &r ett visualiseringsprogram som anvands pa Smartphones och iPad.
Programmet innehaller alla ritningar for projektet och anvands for att effektivisera
kommunikationen mellan medarbetarna.

> Raéttcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

A: Vi ar inte sa manga pa plats for tillfallet och det ar lite svart att fa med alla pa
motet och engagera de. Hur gor du for att fa de delaktiga? Jag kallar till motet
och sager att de maste vara dar och sakta men sékert har de borjat se vinningen i
det. De har upptackt att om man inte kommunicerar sa uppkommer krockar och
de blir forsenade med sina arbeten. Var det svart att lyfta upp engagemanget?
Nej, det tycker jag inte, de ledande montérerna ar ganska 6ppna for nya idéer,
sen kanske det inte ar alla som gillar det men de som inte vill sitta och planera
kan man inte tvinga. Det enda séttet ar att fa dem att inse att det ar
vardeskapande, vissa gar med pa det direkt medan andra kan ta upp till tre
veckor for att dvertygas.Vi kor mote tre dagar i veckan, mandag, onsdag och
fredag klockan 7 framfor tavlan innan de kor igang med sitt arbete. Jag brukar
fraga alla montérer om vad de haller pa med och skriver upp det pa tavlan, sedan
gar vi igenom vad varje montdr behover for att utfora sitt arbete. Tavlan
innehaller ett veckoschema med alla yrkesarbetare, en ruta till leveranser, évrig
information och 6nskade bestallningar (bild 10)
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Bild 10. Visuell planeringstavla med veckoschema, leveranser, dvrig information samt
bestéllningar, Rattscentrum.

> Brogarden:
Projektchef

Pa Brogarden sa har vi bedrivit visuell projektering under de tva sista etapperna
och det har gatt valdigt bra. Det ar sa att i ett vanligt projekteringsméte sa
skriver man véaldigt mycket text, har hade vi egentligen ett beslutslag som var
Excel baserat dar vi stallde fragor. Motena borjade 8.45 med en gemensam fika
som varade i cirka en kvart. Da reste jag mig upp som projekteringsledare och
gick varvet runt och fragade alla vad de holl pd med 1 processen. ”Jag haller pa
att rita A-modellerna nu” sa arkitekten, ”jag kommer in i ett ldge nu dér jag
behdver veta vart schakterna ska ga? ”Sedan fortsatter man vidare till
konstruktoren och fragar honom vad han arbetar med, Roérkonsulten — vad han
gor och samma sak med Ventkonsulten. Sedan nar man har gatt varvet runt sa
gar man varvet runt igen for att stalla nya fragor och ge majlighet till t.ex.
arkitekten att fraga rorkonsulten vart schakterna ska ga. Om rorentreprendren
kunde svara pa fragan direkt sa var det fixat, annars satts en post-it-lapp pa
tavlan sa blir det en fraga ifran A till Ror. Direkt nar motet var slut och alla tagit
upp nya fragor sa var protokollet fardigt som skrevs kortfattat i Excel. Vi kor
detta en gang varje vecka, en enkel snabb resa dér vi beréattade for projektorerna



att prioritera detta projekt i 15 v pa mandagar eller tisdagar vilket gjorde att
projekteringen levde aktivt. Jag tycker att projektorerna och
underentreprendrerna bor vara med pa motet for att bli sa effektiva sa majligt.

Bild 11. En till- och frantavla dar samtliga yrkeskategorier kan hanga upp en post-it-lapp till
nagon annan i gruppen som behdver besvara en fraga eller 16sa ett problem.

Beskriv den visuella tavlan som finns i bodarna fér yrkesarbetarna. Det ar den
tavlan vi anvander for den dagliga driften. Vi sitter ner med lagbaserna och gar
igenom hur vi ligger i tidsplanen och ser om vi har nagra krockar framéver som
vi maste ta hansyn till. Vi kan dven se vilka yrkeskategorier som ligger fore/efter
och hur vi kan I6sa det pa basta satt for att forhindra kollisioner.
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Bild 12. Den vénstra bilden visar en tavla innehallande en APD-plan, olika yrkesgrupper och
annan information. Den hdgra bilden visar en 6versiktlig tidsplan med olika farger for varje
moment och tillhdrande ansvarig.

Fraga 4. Vilka fordelar/nackdelar ser du med metoden och hur kan det
forbattras?

> Malmo Live:

Projektutvecklare

Fordelar — Folk vet vad de ska gora och nér de ska vara klara. Att man
identifierar risker och tar hand om dem sa att man far ett flyt i produktionen.
Samarbetet och kommunikationen blir battre, man far samordning och bra
laganda samtidigt som delaktigheten och produktiviteten 6kar. Nar delaktighet
och engagemang okar paverkar det motivationen hos yrkesarbetarna for da far
de vara med och bestimma. De far vara med och tycka till for det ar deras eget
arbete som det handlar om. Né&r de vél gor det kdnner de att vi bryr oss och
lyssna pa dem. De kan t.ex. vara med och bestamma eller dndra ett datum pa ett
arbetsmoments slut, att &ndra pa en aktuell teknisk I6sning som inte fungerar —
”Om elektrikern sitter upp sina stegar pa ett stélle sa kommer vi inte kunna sétta
upp véra innervaggar pa ett bra sitt”. Da kan man ta upp en saddan fraga och
komma Gverens om att man gor i en annan ordning istéllet. Da effektiviserar
man arbetet gemensamt.

Nackdel — Beroende pa hur stort laget ar, vilken typ av arbetsuppgifter och
vilken typ av arbetsledare som &r dar ute sa kan den visuella styrningen bedrivas
pa olika sitt likasa kan delaktigheten variera. Har man ett stort lag med ca 30
personer sa kan inte alla vara med och bestamma eller tycka till. Men har man
ett mindre lag pa tio personer sa kommer folk latt till tals. Darfor ar den ena



nackdel att nar man vaxer till storre grupper sa maste alla folja en viss order. Var
granser gar till hur man ska dela upp lagen é&r inte helt sakert alltid. Just nu tror
jag inte att folk bestammer sa mycket.

Produktionschef

Fordel — Man upptécker problem i tidigt skede. Jag foredrar att ha moétena pa
morgonen. Som arbetsledare sa slipper jag da mycket spring under dagen
framforallt pa mindre projekt dar man ar oftast involverad i precis allt och inte
bara ens eget arbetsomrade. Fordelarna &r alltsa att manga far veta vad som
h&nder under dagen. Tycker du att visuell styrning 0kar delaktigheten for alla i
projektet? Jag har inte varit med om nagot annat projekt dar man inte anvander
visuell styrning darfor har jag inget att jamfora med. Men som jag har forstatt
fran andra yrkesarbetarna sa har de fatt mer koll pa vad som héander dar ute och
pa vad som hander éverlag i projektet. Varje morgon nar alla samlas i motet sa
far de en oversikt. Annars har man bara koll pa sin lilla del.

Nackdel — Jag har svart att se nagra nackdelar med verktyget. Det ar sjalvklart
att det kan ta lite tid men de tio minuterna som man tar pa morgonen sparar in
ratt manga timmar pa en dag. Jag kan som sagt inte jamfora ett projekt med och
utan visuell planering. Men jag tror inte att det ska finnas nagon nackdel med
verktyget.

Forbattra — Man skulle kunna vara mer visuell &n bara muntliga morgonméten.
En visuell presentation om vad som hénder under dagen, en genomgang om vad
som hénder idag och imorgon, nu nér vi borjar mer med avsparrningar behover
vi rita upp det pa en APD som visar vad som ska sparras av, vem som &r dar osv.

Projektingenjor
Fordelar — Det blir enkelt att arbeta samt upptécka risker och problem tidigt.
Nackdel — Nej, tiden som man lagger ner far man tillbaka.

Forbattra — Gora forandringar da och da, flytta och moblera om i det visuella
rummet. Da har man fornyat lite vilket ger andra mer uppmarksamhet. Satta upp
nya tavlor som &r stora och tydliga och som ligger pa ett lampligt satt och
synliga for alla.

> Subaru:

Produktionschef
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Man minskar krockar och far ut mer information, folk vet vad andra gor och
varfor. Man 6kar kommunikationen och det &r det viktigaste. Vad menas med
krockar? Att folk &r i samma arbetsomrade och jobbar, t.ex. om man ska 6ppna
for ett fonster och nedanfor star en markarbetare och arbetar sa krockar deras
arbete. Detta kan forhindras med dessa mdéten dér alla informeras om vad som
hénder runt omkring. Jag ser inga direkta nackdelar, jag tycker att metoden ar
valdigt positiv men utmaningen &r att fa alla pa plats samtidigt. Det ar inte en
industri dar folk stdmplan in klockan sju, utan alla &r héar vid olika tillfallen. Man
kan alltid forbattra och effektivisera t.ex. genom att man skriver det i kontraktet
att det ska foljas.

Arbetsledare

Fordelen ar att man kan fa ut sin information pa ett bra satt. Alla &r medvetna
och delaktiga i vad som hander pa plats. Jag ser ingen nackdel med metoden
men man kan sakert forbattra det genom att lagga ner mer tid pa det och gora det
oftare. Men hér pa projektet finns inget behov for fler méten da vi ar fa pa plats.

> Raéttcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

P: Fordelen med visuell styrning &r att man minskar stérningar ute pa plats. Till
exempel nar en snickare ska satta upp en vagg sa kommer han inte att gora det
snabbare med hjélp av visuell planering utan det som hander &r att han har sina
maskiner, sitt material och ingen ar i vagen. Visuell styrning kan I6sa problem
under motet pa nagra minuter istallet for att upptacka det under arbetets gang dar
det kan ta flera timmar att 16sa. A: Jag ser ingen direkt nackdel med metoden
men det géller att ta upp det som &r viktigt istédllet for att prata skit” p4 motet.

P: Jag kan se en nackdel i att man drar ut pa tiden och borjar prata for mycket
om en specifik sak. Det kan man forbattra genom att endast ha ledande montorer
fran respektive yrkesgrupp.

> Brogarden:
Projektchef



Fordelen med visuell styrning ar att man far folk att engagera sig pa ett helt
annat satt. Det blir valdigt tydligt och man ser vem som inte engagerar sig da
han far en massa lappar vid sitt namn och det blir det latt att peka pa den
personen. Det syns tydligt vem det & som bromsar och forsenar arbetet. Jag
tycker inte verktyget har nagra nackdelar. Det kravs mycket for att fa igang en
sadan tavla, mycket tankar och planering. Man kan forbattra tavlan genom att
gora den tydligare och lyfta fram det som &r viktigt. Tycker du att det tar mycket
tid ifran projektet? Nej absolut inte, ar det nagot vi ska géra mer sa ar det att
planera!

Fraga 5. For att metoden ska fungera pa ett bygge vad ar enligt dig det
viktigaste att tanka pa for att effektivisera arbetet och minska sloseri av
arbetstiden?

» Malmo Live
Projektutvecklare

Det ar viktigt att ha tydliga milstolpar, visuellt rita upp dessa sa att de uppfattas
enkelt av alla pa bygget. Det ar ocksa lika viktigt att tanka pa Safety Issues — vad
som hander pa bygget, vilka risker vi har, kommer vi fa in en stor maskin eller
transport, ska vi sparra av ett omrade, hur paverkas tredje man har ute, backande
fordon, stallning — se upp att inte jobba utanfor stallningsbygget precis osv.
Sadana snabba och korta informationer kan vara livsviktiga.

Produktionschef

Det ar viktigt att vara Oppen och forsoka fa alla att vara med och ta del. Gora
alla delaktiga, undvika att sta och peka samt att saga at folk vad de ska gora. Det
galler for den yngre generationen att erkanna att man inte kan allting fran borjan.

Det ar ocksa viktigt att rikta ratt fragor efter ratt aktivitet. Exempelvis sa hade
murarna i morse sagt att de inte hade nagra problem i kallaren, och da fragade
jag stomsystem arbetarna ”Ar det nigonting ni ska goéra som ni behdver spérra
av och som stinger viagen for murarna?” Sa visades det att de inte hade problem.
Daremot skulle stallningsbyggarna bygga en stéllning och maste sparra av sitt
omrade vilket innebar att murarna behdver ta en annan vag for att komma in.
Sadana fragor, som man kanske inte har direkt tankt pa, kan dyka upp och darfor
ar det bra att ha forutseende och stélla relevanta fragorna under diskussionen.
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Brukar du stalla allmanna fragor eller fragar du grupperna var for sig? Jag
brukar fraga alla grupper var for sig forst men det kan ocksa dyka upp allméanna
fragor mitt i diskussionen beroende pa var vi kommer nagonstans. Jag brukar
alltid avsluta med en allmén friga ”Ar det nagot ovrigt?”

Projektingenjor

Att diskutera risker som ar aktuella. Att prata varje vecka om de kvalitetskritiska
momenten. Aven om de tar upp riskerna pa morgonmaétena sa kan man mer
aktivt diskutera dessa. Lyfta fram de risker som kan uppsta i olika
arbetsmoment, exempel inom arbetsmilj6; backande fordon och tunga Iyft.
Fragor som handlar om miljo — exempelvis om man ska jobba ute vid kanalen sa
ar det viktigt att tanka pa att inte pumpa ut vatten innan det sedimenterat, sa att
det inte blir kalkhaltiga utslapp. Nar man pratar om risker, da tanker manga bara
pa arbetsmiljorisker, men det finns manga andra risker som skulle kunna
diskuteras. Sakerheten ar ocksa en av de viktigaste sakerna att tanka pa.

> Subaru:
Produktionschef

Det viktigaste ar att motet ska hallas kort for att det inte ska ta for mycket tid
fran produktionen. For att underlatta och fa folk att forsta att det inte &r ett nytt
mote utan att de ska stimma av och informeras kort sa ar cirka tio minuter
lagom tid. Det svara &r att fa alla att lyssna och vara lika delaktiga. Hur gor man
for att lyckas med det? Det ar bara att fortsdtta kdmpa och beratta att det ar detta
som galler eller sa skriver man in det i kontrakten, det ar nog det allra
effektivaste.

Arbetsledare

Man ska forsoka halla motet kort sé att inte folk tréttnar. Mellan 10-15 minuter
ar ganska lagom. Det &r viktigt att vara forberedd infér métet genom att skriva
ner kommande moment och mal.

» Réttcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

A: En egenskap som jag tycker &r viktig nar man har dessa moten ar generellt att
man bjuder in alla for att delta. Genom att ha ett klimat dar det ar okej for alla
att dela med sig information och vaga prata astadkommer vi ett effektivare



arbetsatt. Det ar inte fel att stalla dumma fragor pa motet for att fa ett svar och fa
igang en diskussion. Om inte alla vagar séga sina asikter och delar med sig sa
tappar man effektiviteten i metoden.

> Brogarden:
Projektchef

Det viktigaste som man ska téanka pa ar att de involverade i processen dr med pa
det och engagerar sig. Om de inte ar beredda pa att engagera sig sa fungerar det
inte, det kravs alltsa storre engagemang fran alla inblandade néar det galler
visuell planering. Hur gor man for att fa alla engagerade? De flesta blir
engagerade nar de ser nyttandet av det. Detta &r utmaningen, att fa de att inse att
det flyter pa battre pa bygget nar man planerar och nér inser detta sa blir det mer
villiga att planera. Syftet med metoden &r att fa en effektivare process, inte att
springa sabbare eller béra tyngre.

Fraga 6. Hur paverkar denna metod dig som ledare, och vilka
ledaregenskaper ar viktiga for att fa den visuella styrningen att fungera pa
basta satt.

> Malmo Live:

Projektutvecklare

Det paverkar mig bra. Nar jag jobbade med det innan sa brukar vi ha sa manga
tankar pa morgonen och nar man har utbytt dessa sa blir det kanon. Da tjanar
man véldigt mycket tid bade hos sig sjalv och hos resten av laget. Jag jobbade
med den visuella styrningen ganska tidigt och da var det inte alltid sa roligt for
da var inte alla med pa banan eftersom det var nytt och man inte hade gjort det
tidigare. Man jobbade pa ett annat sétt och tyckte att man inte behovde det. Nu
tror jag att folk har borjat vénja sig mer och mer.

Jag tycker att tydlighet &r en viktig ledaregenskap och att man samlar ihop laget.
Om det &r ett stort lag sa ska man samla ihop ledandemontérer och lagbasar,
man kan aven forandra visuella tavlan efter forutsattningar som finns pa bygget
under byggets tid eller att man tillfragar de som ar med i projektet och tar upp
relevanta saker pa métena. Man ska halla det kort, inte halvtimmes méten, inga
protokollskrivningar pa det, utan man ska sitta avslappnad sa att man egentligen
skulle kunnat ha detta mote utan en tavla. Det racker med att samla ihop laget
och ta upp aktuella &mnen. Ledaren bor vara oppen, arlig och kunna stélla fragor
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aven till de som inte brukar prata sa mycket for de manniskorna analyserar mer
och ofta har de mycket bra svar och l6sningar. Ge berom till de som har gjort ett
bra jobb, ge feedback, det kan vara sma saker som gor att folk kanner sig glada.
Att kunna se den visuella planeringen som en del i en storre helhet sa att man
tidigt kan upptacka saker som kommer att paverka nagot annat langre bort i
tidplanen. Det ar ingenting som man kan direkt, man l&r sig med tiden som man
far erfarenhet. Man kan ocksa anvénda sig av olika sorters farger pa sina pennor
for de olika saker som man skriver upp.

Produktionschef

Det underlattar mitt jobb genom att jag dels far input (information) om vad som
pagar/fungerar, dels far jag information om problem som dyker upp och som jag
maste 16sa. Som ledare far jag da hjalp och blir snabbare och mer flexibel i och
med att jag far en diskussion kring problemet.

Ledaregenskaper som jag tycker &r viktiga ar att ha ett 6ppet sinne for alla och
inte vara for strikt eller hard. Man maste vara prestigelds. Att erkanna for sig
sjalv och andra att man inte kan allt. Aven om man &r ratt bra i sjalva verket sa
har man anda brister. Jag har jobbat i 5 ar nu och de flesta yrkesarbetarna som ar
med pd morgonmétena har jobbat i ca 25-35 &r. Aven om de har jobbat med helt
andra saker sa har de oerhort mycket erfarenhet.

Projektingenjor

Som sagt sa jobbar jag inte sa mycket med den visuella planeringen som ni ar
ute efter. Jag jobbar mest som samordnare av kvalité och miljofragor samt
riskhantering. Men det krévs att man ar tydlig och enkel. Vara strukturerad, och
det behdver inte betyda att vara trakig. Att vara strukturerad med en viss
framforhallning och att man hela tiden kan férnya olika saker. Att ha ett stort
engagemang och fa alla att vara delaktiga. Man ska inte sta dar som en
envaldsharskare och beratta vad som ska handa och ge order, utan det galler att
fa med alla pa banan.

> Subaru:
Produktionschef

Det paverkar mig positivt och jag far lattare ut min information. Det ar viktigt
att kunna framfora sitt budskap for att den visuella styrningen ska fungera pa
bésta satt. Man behover vara tydlig och positiv. Det kan vara vem som helst som



haller i motet da alla ska kénna sig lika delaktiga pa motet och inte bara
arbetsledaren som haller i det. For arbetsledaren géller det bara att forsta alla
personligheter och fa alla att komma till tals.

Arbetsledare

Jag blir battre pa att prata och starker mitt ledarskap, jag vet vad som sker pa
plats och vad alla gor. Mitt jobb blir enklare och tydligare. FOr att metoden ska
fungera pa basta sétt sa ar det viktigt att vara tydlig och fa alla till tals.

» RAéttcentrum:

Produktionschef (P) & Arbetsledare (A)

A: Genom visuell styrning sa far jag fram min information lattare och behover
inte springa runt pa plats. P: Det ar en ledarskapsstil som i alla andra situationer
du maste anpassa dig efter vad och vem du har och gora med. Visuella
styrningen ar ett hjalpmedel i min vardag. Verktyget stéller krav pa hur man ska
vara som ledare, man maste bjuda in till deltagande och vara fortroendegivande.

> Brogarden:
Projektchef

Till en borjan som maste jag visa att jag tror pa det, jag kan inte 6vertyga min
platschef att anvanda sig av visuell styrning néar jag sjalv inte tror pa det. Jag
maste kunna salja det till mina andra medarbetare. Jag tror inte pa det for att jag
maste utan jag tror pa det for att jag har sett och pratat med andra som jobbar
med verktyget och tror pa det. Det ar sa har att nar man pratar med folk i sin
bransch sa vet man vem som har koll pa laget och vem som inte vet vad de
pratar om. Man maste kunna 6vertyga andra och leva upp till ett gott exempel,
det ar en del av ledarskapet. For att metoden ska fungera pa bésta satt kravs en
informell ledare som kan ténka sig att slappa upp andra, det bygger pa att alla
ska vara lika delaktiga. Det &r inte en produktionschef som lagger sanningen pa
bordet’’ nu ligger tidsplanen sa och nu kor vi sa’’. Det handlar om att forklara
hur det ligger till, hur vi kan lagga upp kommande moment sa att det flyter béast
for alla. Det ar viktigt att lyssna pa de som ar med for de kan sina moment riktigt
bra.

Del 2, Yrkesarbetare
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De intervjuade yrkesarbetarna har en alder mellan 30-60 ar och erfarenhet i
byggbranschen mellan 5-40 ar. Vi har intervjuat bade snickare, murare och
lagbas (chef 6ver snickare, betongarbetare, elektriker).

Fraga 1. Vad ar visuell styrning enligt dig?

> Malmo Live:

Snickare 1

Det ar mest ett ord. Den visuella styrningen marks inte sa mycket dar ute. Vi
utfor ju bara jobbet. Det &r ett mote som vi har inne varje dag, det &r inte nagot
som vi ar med och styr utan det kommer inifran. Vid vissa omgangar kan man
vara med pa det men inte ofta. De flesta gangerna kommer vi i sena skeden och
da ar processen redan igang, da kommer man bara for att gora sitt arbete. Sa ni
har inte haft nagon information fran ledningen om visuell styrning? Vi har haft
nagra kurser dar det ingick lite om visuell styrning men mest om sakerhet.

Snickare 2

Det som vi har pa morgonmétena. Jag relaterar visuell styrning till
morgonméten. Saknar du information om visuell styrning? Nej, inte for tillféllet.
Sa ni &r inte med och bestammer hur det ska ga till i den visuella planeringen?
Nej inte det mesta, det kommer inifran. Vi har en viss del av det, vi har
genomgangar, man har diskussioner, men inte sa att vi ofta bestammer.

Murare

Att man blir uppdaterad valdigt bra. Pa stora arbetsplatser galler det for han som
ar pa motet att fora vidare informationen till dvriga, for vi far inte plats alla dar
inne.

» Subaru:
Snickare 3

Ett satt att effektivisera arbetet.

Snickare 4

Ett snabbt och effektiv planeringsverktyg.



» Réttcentrum:

Lagbas

Visuell styrning ar i stort satt att man satter sig ner vid en ritning och gar igenom
var ett projekt eller ett arbete ska utforas. Sedan gar man ut pa plats och ser hur
det ser ut dar arbetet ska utforas. Att man kan ta fram material och hjalpmedel
for att underlatta arbetet. Det &r ett bra verktyg att anvénda for att géra det
lattare nar man sen val borjar arbetet for da har man ratat ut manga fragetecken.
Darefter dyker det sjalvklart &nda upp fragetecken eller problem under resans
gang men mycket av det forsvinner om man anvander sig av visuell styrning.

Fraga 2. Hur introducerades visuell styrning for dig?

> Malmo Live:

Snickare 1

Har ni jobbat med det i tidigare projekt? Ja, det borjade for manga ar sedan och
vi hade flera projekt innan som anvande visuell styrning. Den visuella
styrningen var ungeféar nagot liknande som dagens. Men innan dess sa har jag
mest varit pa villor och dar har det inte behovts.

Snickare 2

Jag har mest jobbat ute pa villor och dar anvéandes inte visuell styrning. For
ovrigt sa ar det vanligt att jag gar pa morgonmoten men det &r inte sa att man
kallar det for visuell styrning.

Murare

Det var nagonting som startades upp nar jag var pa en arbetsplats och det var ratt
nytt arbetsatt. Dar var vi alla med pa motena eftersom det var ett mindre projekt.
Det var ett av de forsta projekt som anvande visuell styrning som jag da har varit
med om. Malmo Live ar da det andra projektet som jag ar med pa dar visuella
styrning anvénds.

> Subaru:
Snickare 3

| ett tidigare projekt.
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Snickare 4
Pa ett annat bygge.

> Raéttcentrum:

Lagbas

Det &r nya tider inom Skanska nu och det kommer mycket nytt, jag tycker att det
ar bra! Jag jobbar starkt for att det ska efterfoljas da jag tycker visuell styrning
ar ett bra hjalpmedel. Jag kom i kontakt med visuell styrning nér vi borjade pa D
och E — delen, det fardiga polishuset. Dér blev det tydligt att vi skulle arbeta
med visuell styrning eftersom pa projekten innan sa har jag inte kommit i
kontakt med det. Om du ska jamféra detta projekt med tidigare dar ni inte
anvande er av visuell styrning, vad ar skillnaden? Det underlattar nar man val
arbetar med det fysiska arbetet. Vad som ar svart och jobbigt for oss som ar lite
aldre och har jobbat i 6ver 25 ar i branschen &r att man tycker att det tar for lang
tid om man inte dr van vid det. Istillet for att sitta och dividera och skriva ’skit”
sa vill vi ut och jobba och producera. Far man insikt i att halvtimmen som det tar
att planera kan spara flera timmar ute i produktion sa kan man se nyttan med
verktyget. Men alla ar inte latta att Overtyga, det &r inte latt att lara gamla hundar
sitta men de som verkligen tar det till sig har valdigt stor nytta av det.

Fraga 3. Beskriv hur det visuella verktyget anvands i projektet?

> Malmo Live:

Snickare 1

Det ar en snabb genomgang pa tio minuter varje morgon klockan sju. Vi pratar
om vad som ska handa under dagen for olika grupper sa man vet ungefar vad
alla ska gora. Jag och min andra kollega jobbar pa ackord och far ett underlag
som Vi jobbar ute efter. Vi har var egen tid att folja. Nér jag far ett jobb sa vet
jag mina tider som jag ska halla. Tidplanen i helhet for hela projektet ar inte
nagot som vi tittar sa ofta pa. Men vart och andras jobb kommer i slutandan
anda inga i helheten for tidplanen.

Snickare 2

En fran varje grupp (arbetslag) som deltar i morgonmétena. Vi pratar om vad
som ska goras under dagen, vilka avsparrningar som ska goras, och lite om
sakerheten. Ibland kan vi tipsa men tillslut sa sager de gér sa”. Vi kommer in



pa morgonen och far en uppgift, men det har man redan fatt fran borjan. Sen kan
man andra pa denna uppgift i efterhand, vissa kanske gor andringar och da far
man reda pa det pa morgonen. Annars fortsatter man med det man har. Hur
mycket vet ni om projektets milstolpar? Vi gar inte igenom milstolparna. Det
star pa tidsplanerna.

Murare

Det ar korta méten varje morgon. Vi ar fem murare, sa det racker med att en
eller tva av oss ar med pa motet. Ibland &r jag med pa motena men inte alltid. Pa
motet far vi information gallande vilka material som kommer till bygget och
vilka yrkesgrupper som kommer att jobba med det. Det kan paverka vart arbete
véldigt bra. Nar du kommer pa métena varje morgon, vad har du for
forvantningar om vad som ska handa? Jag vill bara veta vad som ska gdras idag
och under morgondagen. Det har hant vid flera tillfallen att mitt arbete ligger
véldigt nara pa nagons arbete fran andra yrkesgrupper och da far man reda pa
det under motet. Det kan handa sa att man behover nagot material framat i tiden
vilket ocksa gor det enkelt att be om det under motet.

» Subaru:

Snickare 3

Vi har méten dér arbetsledningen och yrkesarbetare deltar.
Snickare 4

Pa en whitebord i bodarna.

> Réttcentrum:

Lagbas

Nar nagot storre ska dras igang sa borjar man prata sig samman och fundera
kring det. Finns det nagon tavla pa den visuella planeringen? Jo, det har vi. Dar
star det nar arbetet ska borja och nér det ska vara klart, innan det ska vi ocksa
gora arbetsberedningar och sedan ga ut och titta pa plats. Vi kor visuell styrning
mandag, onsdag och fredag klockan sju da vi staller oss vid tavlan och gar
igenom den. Ibland tar det en halv minut da man redan vet vad som ska goras
och dar momentet redan har paborijats, ska man borja pa ett nytt moment kan det
ta langre tid. Vi gar igenom vilka moment vi haller pa med och alla far svara pa
hur det gar for dem och sedan vilka material och maskiner som vi behéver de
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narmaste dagarna. Tavlan sitter pa kontoret dar vi ater frukost sa att vi alltid kan
hélla koll.

Fraga 4. Hur och pa vilket satt har visuell styrning varit ett hjalpmedel till att
effektivisera ditt arbetssatt och minska sloseri av din arbetstid?

> Malmo Live:

Snickare 1

Det underlattar mitt jobb genom att jag far reda pa mer information om vad som
ska hénda, och man ser helheten pa vad alla gér. Man har da delat upp de olika
arbetena sa att man dr ett lag. Kan du jamféra projekt med och utan visuell
styrning? Det ar svart eftersom jag har jobbat med villor nu i 12 ar sa det &r
svart att jamfora. Vi hade inte samma typ av visuell planering forr, déar har det
istallet byggts efterhands som det har salts, du har bara inflyttningstiden att ga
efter. Det ar en helt annorlunda arbetssatt pa villorna én pa sadana har stéllen.

Snickare 2

Det underlattar for da vet jag vad som hander under dagen och vad jag sjélv ska
gora och vad andra yrkesgrupper gor. Det gar snabbare att utféra sitt jobb
eftersom man far svar pa sina fragor pa morgonen under motet.

Murare

Ja, det har effektiviserat mitt arbete i en viss man eftersom utan det sa hade jag
haft manga fragor till manga personer. Jag far alltsa alla mina fragor besvarade
pa morgonen tillsammans med dvriga. Det ar en information som jag far pa
morgonen om vad som ska handa eller vad for sorts material som kommer under
dagen. Jag far dven reda pa vad andra yrkesgrupper ska jobba med och som kan
paverka eller ligga fore mitt jobb. Hur langt i tiden brukar du veta vad som ska
handa? Mitt eget jobb brukar jag veta oftast mycket mer &n en dag framat. Men
jag brukar fa daglig information om olika yrkesgrupper som &r i anslutning till
mig. Den héar typen av information liksom materialleveranser far jag reda pa
varje dag och ar alltsa mer kortsiktlig.

> Subaru:
Snickare 3

Jag far reda pa mer information. Man blir &ven mer engagerad om man vill.



Snickare 4
Jag har blivit mer engagerad och fatt reda pa mycket mer information tidigt.

> Raéttcentrum:

Lagbas

Det paverkar mitt arbetssatt positivt for att man vinner mycket i tid och man
ratar ut mycket fragor innan man startar sitt arbete vilket ar det viktigaste. Ar
man med fran borjan innan ett arbetsmoment eller ett projekt har dragits igang
med visuell planering och arbetsberedningar sa kommer resan fran A till B att
bli lattare, istallet for om man direkt blir inkastad i ett projekt och ingen
diskuterar med varandra. Man far en ritning och vet vad som ska utféras men
sen nar problemen dyker upp pa vagen inser man att det hade kunnat undvikas
om man satt sig ner och planerat innan man utférde momentet.

Fraga 5. Vilka fordelar/nackdelar ser du med metoden och hur kan det
forbattras?

> Malmo Live:

Snickare 1

Fordelar — Ja, det hjalper, man far reda pa mer. Det blir lite mer som kommer ut
an vad det var forr. Innan fick man inte reda pa nagonting. Man blir mer
delaktig, vi berattar mer och det minimera tiderna.

Nackdelar — Nej, jag tror inte att det finns nackdelar med metoden.

Forbattra — Det ar svart att sdga, jag vet inte. Jag tycker att det fungerar bra.
Visualisera tidplanen kanske sa att man borjar titta pa den mer.

Snickare 2

Fordelar — Man far veta vad alla andra ska gora. Det sparar i tid. Jag far reda pa
viktig information och vad som h&nder under dagen och i veckan.

Nackdelar — Nej, jag tycker inte att det finns nagra nackdelar.
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Forbattra — Visualisera tidplanen, da ser man enkelt och tydligt hur delarna ser
ut och det blir mer intressant att se bilder &n att bara titta pa en papperslapp med
milstolpar.

Murare

Fordelar — Det Okar delaktigheten bland yrkesarbetarna, det 6kar
effektiviseringen. Nar jag far informationen pa morgonen sa underlattar det
mycket av mitt arbete under dagen. Jag kanner mig delaktig men ofta far jag ta
del av den information som finns. Vid sidan av detta sa ar det ocksa ibland
mojligt att forandra nagot som man sjélv tycker behover dndras. Det ar ocksa
viktigt for mig att veta vad typ for grejer som jag behover for att utfora mitt
arbete. P4 mindre arbetsplatser &r det lattare att vara delaktig

Nackdelar — Jag och manga andra kan ha manga asikter om saker och ting men
infor en grupp sa ar det inte sakert att alla pratar och da blir de tysta nar ledaren
fragar om nagonting. Vad skulle du ha gjort da om du inte vagade saga
nagonting pa moétena? Jag skulle da ha gatt fram och pratat med ledaren néar
motet ar slut. Man kanske inte alltid vill stalla sin fraga infor manga andra i
gruppen. Skulle det varit battre om man hade mojligheten att skriva ner sin
fraga pa en post-it-lapp och hanga upp den pa tavlan till den som &r ansvarig.
Jag tror inte att det hade fungerat, for det ar sjalvklart en vanesak. Men jag tror
att dialogen ar battre &n att kommunicera via lappar.

En annan nackdel kan vara sa att pa stora arbetsplatser sa racker inte rummen till
for alla for att bedriva det ”visuella motet”. Jag tyckte att de pratade om att vi
ska vara 600 personer pa denna arbetsplats framover, sa alla vi kan inte sitta har
samtidigt utan det kommer blir nagon fran varje grupp som kommer till motena.
Om jag ska vara representanten till exempel och som da ska sitta dar sa kan jag
kanske inte vidarebefordra informerar riktigt bra hela tiden. Det beror kanske pa
att vissa arbetsmoment som inte berér mig direkt men som ocksa skulle kunna
vara nyttiga inte kommer ut vilket gor att andra inte far reda pa denna
information. Eftersom det &r mest det som berér mig som ar mest mottagligt och
som kommer vidarebefordras. Tycker du att det finns ndgot som man skulle
kunna forbattra i dessa méten? Nej, jag vet inte och jag tror inte att det finns.
Men i och med att vi alla inte racker i rummet sa galler det att informationen
sprids aktivt till évriga i bodarna, bade i muntlig som skriftlig form.



» Subaru:
Snickare 3

Jag tycker att man kan diskutera problem i ett tidigt skede. En nackdel ar att den
visuella planeringen inte alltid stimmer med verkligheten.

Snickare 4

Jag tror att man kan hitta fler problem innan de blir fOr stora. Jag ser inga
nackdelar med verktyget.

» Rattcentrum:
Lagbas

Det vésentliga ar att fa med vad som ska goras och hur det ska goras sen hur
tavlan ser ut i sig ar bara ett hjalpmedel for att styra in en i rétt diskussioner om
ratt saker. Det positiva med visuell styrning &r att det effektiviserar mitt arbetséatt
for att jag far ett helt annat engagemang, men alla ar inte amnade at att sitta och
diskutera en massa utan vill ut och jobba.

5.3 Sammanfattning av resultat

Del 1 — Tjansteman

Gemensamt for alla projekt var att visuell styrning &r ett produktivt verktyg som
anvands for att effektivisera produktionen. Enligt resultatet av respondenterna sa
framgick det att alla var medvetna om vad visuell styrning innebar och hur man
ska anvanda sig av verktyget. Respondenterna var eniga om att motet skulle
hallas kort i ca 10 till 15 minuter dar man borde diskutera vad som hander under
dagen och resten av veckan. Da tar man upp pagaende och kommande
arbetsmoment, bestéllning av material, leveranser, avsparrningar och veckans
risker. Syftet med visuell styrning ar att sprida information lattare och pa ett
tydligt sétt for att forhindra problem krockar” 1 tidigt skede. Likheterna mellan
projekten var att alla anvande en White board tavla som var specifikt anpassat
for varje enskilt bygge men i helhet sa hade tavlorna samma struktur.
Respondenterna var dven eniga om att métena som bedriver den visuella
styrningen ger yrkesarbetarna storre delaktighet och skapar pa sa vis en starkare
motivation och ett 6kat engagemang.
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Pa de storre projekten som Malmo Live och Brogarden sa kan endast de ledande
montdrerna och lagbasarna vara med pa motena eftersom det inte fanns plats till
alla. P& de mindre projekten som Subaru och rattscentrum kan fler delta da man

har mindre personal pa bygget.

Gemensamt for alla projekt var att motena hélls tidigt pa morgonen med
varierande dagar i veckan. Malmo Live har mote varje morgon till skillnad fran
Subaru och Brogarden som har méten endast en gang i veckan. Rattscentrum har
mote tre ganger i veckan. Detta beror pa att den visuella styrningen anpassas
efter projektens omfattning och behov.

Visuell styrning introducerades pa olika satt for de respektive respondenterna.
Pa Malmo Live kom de intervjuade tjansteménnen i kontakt med verktyget
genom Skanska Stav Produktion, via e-post och genom egna inspirationer. For
ovriga projekt kom respondenterna i kontakt med verktyget for forsta gangen via
distriktsmoten, projekt- och produktionsdagar samt 6vriga utbildningsdagar.
Gemensamt for samtliga ledare var att de inspirerades av goda exempel pa hur
andra projekt anvander sig av metoden via besok eller presentationer. Skanskas
intranat OneSkanska och VSAA innehdll véldigt lite information tyckte
respondenterna. Det var dock inget som de saknade da den visuella planeringen
kunde omvandlas till regler eller rutiner som man tvingas att folja istéllet for att
sjalv anpassa det efter sina egna behov pa arbetsplatsen. Man var dock 6ppen for
mer tips pa forbattring av metoden och fa ut bra exempel fran andra projekt runt
om i landet. Detta har projektet Brogarden i Goteborg lost via ett eget system
inom regionen som fungerar som en idébank déar alla medarbetare kan dela med
sig av rad och idéer.

Fordelen med visuell styrning var sammanfattningsvis enligt respondenterna:

e Medarbetarna pa plats vet vad de sjalva och andra ska gora d.v.s. far en
stor Oversikt

e Att kunna identifiera risker och ta hand om dem i tidigt skede

e Man far dkad flyt i produktionen

e Forbattrar samarbetet och kommunikationen pa plats

e Okar delaktigheten och engagemanget som paverkar motivationen positivt
hos yrkesarbetarna

e Upptécker problem samt minskar krockar och stérningar

e Far ut information pa ett effektivt sétt



Respondenterna var éverens om att det inte finns sa manga nackdelar med
metoden och ville hellre kalla det for utmaningar som kan forbattras.
Utmaningen med visuell styrning &r att halla métena korta och ta upp relevanta
fragor. En annan utmaning for ledaren ar att fa med alla yrkesarbetare att vara
lika delaktiga pa métet och engagera sig.

Alla var eniga om att ledaren har som uppgift att skapa en trygghet i gruppen.
Ledaren som haller i motet bor vara tydlig, arlig och ha ett 6ppet sinne for alla.
Det &r viktigt att ledaren anvander sig av enkla planer, uppmuntrar
yrkesarbetarna samt ger de feedback, stdd och berém till de som har gjort ett bra
jobb. Ledarskap handlar inte om att vara strikt eller hard och inte heller att sta
och ge order. Ledaren ska kunna erkanna att han/hon inte kan allt &ven om man
ar duktig, oavsett hur mycket erfarenhet man har sa har man brister.

Visuell styrning forstarker ledarskapet da arbetet underlattas genom att man blir
mer flexibel och l6ser problemen tillsammans med andra. Det sparas dven tid
genom att kritiska moment tas upp under morgondiskussionerna och da slipper
ledaren spring under dagen. Det viktigaste ar att ledaren kan tro pa det visuella
verktyget for att kunna Overtyga och sélja det vidare till andra medarbetare.

Del 2 — Yrkesarbetare

Yrkesarbetarna relaterar den visuella styrningen till morgonmdten som man har
for att bli uppdaterat 6ver pagaende arbeten. Respondenterna tycker att motet &r
en tillkallelse fran ledarna och som styrs inifran. Enligt de intervjuade
yrkesarbetarna ser man verktyget som ett hjalpmedel for att underlatta arbetet
ute i produktionen och for att rata ut fragetecken. Man har kannedom om vad
som sker ute pa arbetsplatsen och om det finns nagon som hindrar ens eget
arbete. Den visuella styrningen paverkar yrkesarbetarnas arbetssatt positivt da
man ké&nner sig mer delaktig och engagerad i arbetet vilket 6kar motivationen.
Man sparar aven tid och far reda pa viktigt information som hander under vecka.
Motena ger yrkesarbetarna majlighet att lattare lyfta fram sina asikter och behov
i form av material. Respondenterna hade inte manga asikter om verktygets
nackdelar men det kan vara svart for alla att delta och vaga stélla sina fragor
framfor Gvriga i gruppen eftersom vi alla ar olika som méanniskor och har olika
personligheter. Detta kan man forbattra genom att den som haller i métet ger alla
en chans att komma till tals.
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6. Analys och diskussion

| féljande kapitel analyseras resultaten fran empirin och jamfors med de
befintliga teorierna som presenterats i kapitel 3 — Teoretisk referensram.
Diskussion kring analysen framgar aven.

Visuell styrning har som syfte att synliggéra och minska sloseri i byggprojekt.
Med sléseri menas arbeten som goérs i onddan och som inte tillfér véarde for
kunden. Nar fel, avvikelser och kvalitetsbrister behover atgardas av
verksamheten sa uppstar sloseri. Var teoretiska undersékning sager att sloseri
finns och utgor ett hinder da byggprojekt stravar mot att bli Ionsammare och 6ka
effektiviseringen. For att minska sléseri behovs enligt teorin att man framst
frigor tid men dven andra resurser genom att hitta smartare sétt att arbeta och
med forenklade processer. Det ar snarare viktigare att fokusera pa vilket satt
som man utfor en viss aktivitet an hur lang tid det kommer att ta. Nar man
fokuserar pa planeringen i tidigt skede sa sparas mycket tid senare i
produktionen. Att minska sloseriet handlar mycket om att utveckla forstaelsen
for vad som ar vardedkande arbete och vad som inte &r det.

Resultatet av studiens empiri visar att sléseri i arbetstiden oftast ar dold under
produktionen och upptacks inte forran problemet uppstar. Med intervjuerna som
underlag kan vi konstatera att det finns ett behov av ett planeringsverktyg som
synliggor problem i tidigt skede. Resultatet stammer 6verens med teorin och
bevisar att visuell styrning ar ett produktivt verktyg som effektiviserar
produktionen och minskar sloseri.

Den teoretiska referensramen av studien papekar att faktorer med storst
forbattringsmojlighet for att maximera produktiviteten ar; projektledning,
yrkesarbetarnas engagemang och motivation samt byggnadsutrustning. Fran
projektledningens sida kravs ett fungerande ledarskap som kan ta ett ansvar att
styra projektet i ratt riktning. Ledaren bor ha en stor sjalvkannedom, behalla sitt
sinneslugn i kritiska situationer samt att ge feedback genom att stodja och
uppmuntra sina medarbetare att hela tiden utveckla sig sjalva. Enligt teorin
resulterar detta i att yrkesarbetarna blir mer delaktiga i planering och pa sa sétt
okar deras engagemang. Man tar tillvara pa deras erfarenhet och kunskaper
eftersom det ar yrkesarbetarna som i forsta hand har paverkan pa arbetskraftens
produktivitet. Genom att begripa yrkesarbetarnas behov och perspektiv kring



olika arbetsmoment kommer ledningen férutom att ge béttre stod &ven bidra till
att 6ka motivationen och pa sa satt minska tidsforlusterna ute i produktionen.

| intervjuundersdkningen tyckte yrkesarbetarna att visuell styrning &r ett bra
hjalpmedel for att underlatta arbetet ute i produktionen da de far en storre
kdnnedom om vad som sker ute pa arbetsplatsen. Respondenterna anser att
verktyget hindrar eventuella avvikelser samt minimerar tidsforluster, krockar
och missforstand. Resultatet visar att yrkesarbetarnas installning kring
planeringssystemet ar positivt eftersom den visuella planeringen 6kar deras
delaktighet och motivation vilket bidrar till att de blir mer engagerade i sitt
arbete. Dessa planeringsméten ger dven yrkesarbetarna mojlighet att lyfta fram
kommande behov som maskiner och material i form av bestéllningar
(byggutrustning) vilket forbattrar och forenklar arbetsprocessen. Resultatet av
empirin papekade dock svarigheter med implementeringen av verktyget. Det var
svart att fa medarbetarna att tro och se nytta av verktyget vilket &r ett viktigt
moment for att lyckas med visuell styrning.

Enligt studiens teoretiska undersokning sa &r visuell styrning ett
planeringsverktyg som har manga utseenden och kan bedrivas pa olika satt. En
whiteboard tavla med veckoplan eller manadsplan brukar realteras till den
visuella planeringen. Tavlan ger information om olika arbetsmoment fran flera
yrkesgrupper men dven materialleveranser, riskhantering, bestallningar och
avsparrningar. Resultatet visar att varje byggprojekt har sin unika tavla som
anpassas efter behovet inom verksamheten. Respondenterna medgav att de inte
saknar information fran Skanskas intranat om anvandandet av visuell styrning.
Intervjuundersdkningen visade att man hellre vill ha information i form av tips
och besdk av andra projekt som anvénder sig av verktyget for att sedan kunna
forma verktyget efter eget intresse och behov.
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Jamforelse

. TEORI EMPIRI
Kategori

Oka effektiviseringen och minska Att minska eventuella

1. Méal med visuell styrning  slgseri i byggprojekt genom att 6ka  krockar pé&
engagemanget och eliminera byggarbetsplatsen och 6ka
awvikelser (Dalman, 2006). yrkesarbetarnas

delaktighet.

Ett Ett morgonmote med

2. Vad ar visuell styrning planeringsverktyg/diskussionsverktyg information pa en White
dar mal och planer synliggors board tavla.

(Linberg & Axelsson, 2007).
Via forbattring och maximering av Genom att snabbt

3. Hur forandringen sker produktiviteten i projektledningen Oversatta verktyget fran

samt Oka yrkesarbetarna motivation  teorin till ett praktiskt
och engagemang (Ahrenfelt, 1995). anvandbart hjalpmedel.

4. Skapa viljan att Genom att mal och syfte med visuell ~ Fa alla medarbetare att tro
forandras styrning introduceras (Dalman, pa metoden genom att
2006). visa ldnsamheten med den

visuella styrningen.
Ha val kannedom om vad verktyget ~ Fa alla att synas och

5. Leda forandringen innebar och skapa fortroende komma till tals pa motet

(Martensson & Lerander, 2008). genom att lyssna och vara
enkel och tydlig med
informationen.

Tabell 5. Jamforelse mellan teori och empiri.

Byggforetagen &r medvetna om att sloseri existerar i produktionen men vet inte
exakt i vilka processer eller i vilken utstrackning det forekommer. For att foretag
ska kunna bli mer Ibnsamma behdver de minska eventuella risker och
osakerheter i alla processer och skeden samt genom att anvanda sa mycket som
mojligt av arbetstiden. Det handlar om att ldra sig se vad som é&r sléseri pa
arbetsplatsen genom att utforma verksamheten sa att sléseri blir synligt och
tydligt. Pa sa satt upptacks sloseriet och man kan lattare angripa de icke
vardeskapande delarna. Genom att fokusera pa att identifiera och eliminera de
icke vardeskapande delarna i det dagliga arbetet pa ett konsekvent satt uppnas en
stor forbattring.

| produktionen arbetar man ofta i grupp och inom grupper &r det viktigt att
strava efter ett gemensamt team dar utveckling och bra samarbete finns i fokus.
Genom bra samarbete inom gruppen skapas en effektivare produktion dar alla
har samma mal och vision. FIRO-cirkeln forklarar hur processen gar till for att
astadkomma ett gemensamt team och starkare gruppdynamik dar ledaren har en
nyckelroll. For att uppna samhorigheten kravs en stabil ledare som successivt



leder gruppen till malet. Utan en ledare kommer medarbetarna inte bli ett
gemensamt team och darmed minskar samarbetet. Istéllet for att tillsammans
jobba som ett lag sa jobbar varje individ for sig sjalv. Detta kan innebéra icke
vardeskapande arbete som foljd da det lattare uppstar krockar vid mindre
kommunikation inom gruppen.

Studien har visat att den visuella styrningen anvands pa Skanskas arbetsplatser
och ar ett effektivt hjalpmedel for att eliminera krockar och tidsforluster.
Medarbetarna har god kannedom om vad metoden innebar men utmaningen &r
att fa de att tro och se nyttan av det. Det behovs en lyckad implementering av
den visuella styrningen annars finns risken att effektiviseringen av metoden
uteblir. Om implementeringen av visuell styrning inte dversatts fran teorin till ett
praktiskt anvandbart hjalpmedel snabbt sa tappar verktyget sin mening. For
yrkesarbetarna blir den visuella styrningen da endast ett ord som anknyts till ett
obligatoriskt méte som ledningen anordnar vilket inte gér nagon nytta i
produktionen. For att lyckas med implementeringen sa behovs en
forandringsledare som visar ett stort intresse for verktyget. Ledaren bor driva en
forandringsstrategi som visar syftet och malet med verktyget pa ett tydligt satt
for alla anvandare. Oversattningen fran teori till verklighet bér utga fran
foretagets behov genom rimliga tillampbara forslag.
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7. Slutsats

| detta kapitel besvaras studiens fragestallning och slutsatsen presenteras.

Syftet med studien var att klargora vad visuell styrning innebar, utreda vad
visuell styrning tillfor ett byggprojekt samt hur det anvands i praktiken. Syftet
var aven att redogdra genom studien vad som utfors inom projekten for att 6ka
effektiviseringen och minska sloseriet. Rapporten har aven till syfte att fa en
uppfattning om vilka ledarskapsféardigheter som metoden kréver.

Studien visar att den visuella styrningen anvands aktivt pa Skanskas samtliga
besokta byggarbetsplatser. Malet och syftet med den visuella styrningen var
tydlig hos alla medarbetare i de olika projekten. Verktyget var latt att anpassa
efter egna intressen och behov da projekten har lyckats forma en egen unik
version. Vilka yrkesgrupper och hur manga som deltar i motena varierar
beroende pa byggprojektets omfattning och ansprak. Resultatet av
examensarbetet klargor att verktyget har skapat ett stGrre engagemang och
fungerar aktivt genom att minska avvikelser. Detta bidrar till att det skapas en
langsiktig lonsamhet som minskar sléserier i projektet och effektiviserar
produktionen.

Den stdrsta utmaningen med den visuella styrningen &r att lyckas med
implementeringen och att snabbt dversatta teorin bakom metoden till ett
anvandbart hjalpmedel. For att 6vervinna utmaningen tror vi att det krévs en
ledare som har ett fértroende fér metoden samt en inneboende motivation dvs.
motivation fran det inre som driver ledaren till att na malet med intresse och
stimulans. Genom detta kan ledaren framhdva verktygets I6nsamhet for
medarbetarna och vinner darmed deras fortroende da de sjalva ocksa borjar se
vinningen med den visuella styrningen. En annan utmaning ar att behalla den
visuella styrningen vid liv under hela produktionens livslangd och att fa
medarbetarna delaktiga pa motena genom att rikta uppméarksamheten at alla.
Detta kréaver en resultatrik forandringsledare som standigt utvecklar och férnyar
metoden.

Under studiens gang upptacktes brister i Skanska Hus Syd dar endast mager
information hittades om den visuella styrningen pa Skanskas intranat och
VSAA. Projekten har inte haft ndgon nytta av informationen och har istallet vant
sig till andra projekt for att fa inspiration. Regionen saknar dven ett gemensamt
forum for alla medarbetare och projekt. Vi tror att Region Hus Syd bor ha mer



information om verktyget i form av tips, goda exempel och viktiga
arbetsberedningar som alla kan dela med sig och inspireras av. | detta
gemensamma forum finns mojligheten att sprida allt fran relevant information
till roliga héndelser for att formedla gladje. Genom att skapa ett gemensamt
forum for alla inom regionen blir det méjligt att astadkomma ett starkare
samarbete och ett starkare team. Detta bidrar till en forbattrad samhdérighet inom
regionen. Vidare kan detta forum &ven utvecklas 6ver hela Skanska Sverige
AB:s verksamhet.

| dagslaget sker effektiviseringen inom byggbranschen genom stéandiga
forbattringar. Visuell styrning ar inte en 16sning for alla problem i
byggbranschen utan framgangen ligger hos kunskapsutvecklingen och
informationshanteringen som det andrade ledarskapet star for.

Var tolkning av visuell styrning ar att verktyget synliggor produktionens dolda
sloserier och Okar delaktigheten som vidare leder till 6kat engagemang. Vi tror
pa verktygets framtida forutsattningar och att det standigt kommer att utvecklas
och implementeras vidare i byggbranschen.
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9.

Bilagor

9.1 Bilaga 1. Intervjumall for tjansteman.

Namn

Alder
Yrkeskategori
Erfarenhet

BOoo~NoOR~WNE

0.

11.
12.

13.
14.
15.

Vad é&r visuell styrning enligt dig?

Hur introducerades Visuell Styrning for dig?

Beskriv hur ni anvander den visuella planeringen pa projektet.

Vilka deltar nér ni anvénder er av verktyget?

Hur ofta har ni moten och hur langa brukar era méten vara?

Vem bor vara med pa motet?

Vilka fordelar ser du med metoden?

Vilka Nackdelar tycker metoden har?

Hur paverkar verktyget din arbetsatt?

For att metoden skall fungera pa ett bygge, vad &r enligt dig det viktigaste
att tanka pa?

Hur kan man forbéttra visuell styrning enligt dig?

Tycker du att den visuella planeringen 6kar delaktigheten bland alla i projektet? Hur och
varfor?

Vilka positiva effekter ser du i att delta i den visuella planeringen

Hur paverkar denna metod dig som ledare?

Vilka ledaregenskaper ar viktiga for att fa metoden att fungera pa bésta satt?

9.2 Bilaga 2. Intervjumall for yrkesarbetare.

Namn
Alder
Yrkeskategori
Erfarenhet
1. Hur introducerades Visuell Styrning for dig?
2. Hur manga projekt har du varit med om dar de anvant sig av visuell styrning
3. Beskriv hur du anvander verktyget/hur ni anvander det pa projektet
4. Vilka deltar nar ni anvander er av visuell styrning?
5. Bidrar denna metod till att du kan jobba mer effektivt och vet vad du ska gora?
6. Tycker du att visuell styrning 6kar delaktigheten bland arbetarna, varfor hur?
7. Tycker du att visuell styrning har varit ett bra hjalpmedel till att minska sléseri av din
arbetartid?
8. Vilka fordelar ser du med metoden?

9. Vilka Nackdelar tycker metoden har?



