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Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Forord

Efter att ha praktiserat och sommarjobbat ute pa olika byggarbetsplatser insdg jag
behovet som finns av en okad effektivisering inom branschen, och det var tydligt hur
mycket tid under varje arbetsdag som bestar av olika stérningsmoment som leder till
icke vardeskapande tid. Det kandes darfor som att detta amne var ndgot som var
intressant att lagga ner en hel termins arbete pa.

Det har varit nagra valdigt larorika manader, och ett stort tack riktas till Byggnadsfirman
Otto Magnusson som gett mig mdjlighet att utfora denna fallstudie hos dem. Tack till
alla Ni som stallt upp pa intervjuer eller som pa annat satt bidragit med Er dyrbara
kunskap och Ert engagemang. Ett extra tack ges till Andreas Holmgren som i sin roll
som handledare pa Byggnadsfirman Otto Magnusson, stéttat och gett vardefull feedback
under hela arbetets gang.

Ett speciellt tack riktas ocksa till Stefan Olander, handledare vid Lunds Tekniska
Hogskola.

Med detta arbete avslutar jag nu min civilingenjorsutbildning inom védg- och
vattenbyggnad vid Lunds Tekniska HOgskola. Jag vill darfor avsluta med att ge ett stort
TACK till familj, slakt och vanner som under dessa fem ar har stéttat och peppat nar det
varit tufft och nar terminslutet 2017 kants valdigt langt borta.

Tack!

Lund maj 2017

Josefin Grahn
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Sammanfattning

Titel:
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Problemstéllningar:

Syfte:

Analys av storningsmoment i byggproduktionen —en
fallstudie for att minska méangden icke vardeskapande tid

Josefin Grahn

Stefan Olander, Avdelningen foér Byggproduktion, Lunds
Universitet

Andreas Holmgren, Byggnadsfirman Otto Magnusson
AB

e Vilka storningsmoment kan forekomma i
byggproduktionen och hur bedémer man om de
ar kritiska?

o Vilka &r de mest kritiska storningsmomenten
som forekommer i byggproduktionen och som
ger upphov till icke vardeskapande tid?

e Vad &r orsakerna till att de mest kritiska
storningsmomenten existerar?

e Hur och var kan man gora forbéattringar och
forandringar i byggprocessen for att avldgsna
eller minimera de kritiska stérningsmomenten
och pa sa satt minska den icke vardeskapande
tiden?

Studiens syfte &r att genom en fallstudie identifiera och
kartlagga stérningsmoment i byggproduktionen som ger
upphov till icke vérdeskapande tid. En analys kring
stdrningsmomenten gors for att avgora vilka som &r mest
kritiska och bor studeras mer ingaende. Studien ska
utifrdn urvalet av de mest kritiska stérningsmomenten
utforska orsakerna till att dessa existerar, samt ge
atgardsforslag. Genom studien Okar forstaelsen for vad
det & som ger upphov till icke vardeskapande tid i
byggproduktionen och hur man kan eliminera dessa
stérningsmoment. Detta for att forbattra mojligheterna
till en 6kad effektivitet inom byggbranschen.
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Metod:

Slutsats:

En kvalitativ fallstudie har genomforts pa Byggnads-
firman Otto Magnusson AB. Kvalitativa metoder i form
av intervjuer och workshop har anvants.

Fallstudien inleddes med inledande intervjuer med
utvalda personer pa fallforetaget. | dessa intervjuer
stalldes samma fragor till alla respondenter och de fick
diskutera fritt kring fragorna.

En workshop med fallforetagets arbetsledare har ocksa
anordnats for att identifiera och kartldgga stérnings-
moment i byggproduktionen.

Under ett veckométe pa ett av fallforetagets projekt fick
aven yrkesarbetarna identifiera stérningsmoment och
skriva ner dessa pa papper.

For att ta fram de mest kritiska stérningsmomenten har
en riskanalys gjorts i samrad med tre av fallforetagets
platschefer.

Som avslutande del hélls fordjupande intervjuer med
nagra noggrant utvalda medarbetare pa fallforetaget for
att identifiera orsaker och diskutera atgardsforslag for de
kritiska storningsmomenten. De fordjupande intervjuerna
var mer anpassade efter respondenterna.

Sist i studien har empirin jdmforts med teorin och
resulterat i en analys for att sedan kunna besvara studiens
problemstallningar.

Studien har visat pa att byggproduktionen innehaller
flertalet stérningsmoment som &r med och bidrar till icke
vardeskapande tid. Nagra av dessa kan vara mer kritiska
an andra p.g.a. att de ar mer vanligt férekommande eller
ger storre ekonomiska konsekvenser eller brister i
kvaliteten i ett projekt. Olika stérningsmoment paverkar
olika byggprojekt olika mycket men det finns mycket att
gora inom byggbranschen for att fa en kad produktivitet
genom att minska eller eliminera stérningsmomenten och
pa sa satt aven minska den icke vardeskapande tiden.

Orsakerna till att stérningsmomenten uppkommer beror
framst pd manniska och ledning (management) vilket
visar pa att det finns mojligheter till att paverka
uppkomsten av stérningsmomenten.

6



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Det finns flertalet atgarder att ta till for att avlagsna eller
minska de stoérningsmoment som kan uppkomma och
dessa atgarder kan goras bade i projekteringsfasen, i
produktionsfasen samt efter avslutade projekt.

Nyckelord: Lean, Lean Construction, icke vardeskapande tid, icke
vardeskapande aktiviteter, produktivitet byggbranschen,
produktivitetsutveckling byggbranschen, effektivitet
byggbranschen, sléseri, stérningsmoment
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Abstract

Title:

Author:

Supervisors:

Problems:

Purpose:

Analysis of non-value creating activities in construction
projects — a case study to reduce the non-value added
time

Josefin Grahn

Stefan Olander, Division of Construction Management,
Lund University

Andreas Holmgren, Byggnadsfirman Otto Magnusson
AB

¢ Which non-value creating activities can exist in
the construction management and how do you
estimate whether they are critical or not?

¢ Which non-value creating activities in the
construction management are the most critical
and contribute non-value added time?

e What are the reasons why the most critical non-
value creating activities exist?

e How and when in the building process is it
possible to make some improvements to
minimize or eliminate the most critical non-value
creating activities so that the non-value added
time gets reduced?

The study’s purpose is to use a case study to identify
non-value creating activities that exist in the construction
management and that contribute non-value added time.
An analysis about the non-value creating activities is
done to determine which are the most critical and that
should be studied more thoroughly. When the most
critical non-value creating activities are identified, they
will get analyzed more close. Reasons why they exist and
suggestions on improvements will be presented. The
study increases the understanding of what it is that gives
rise to non-value added time in the construction
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Method:

management and how you can eliminate these non-value
creating activities. This is to improve the opportunities of
an increased efficiency in the construction industry.

A qualitative case study has been done at the Swedish
construction company “Byggnadsfirman Otto
Magnusson AB”. Qualitative methods in the form of
interviews and workshops have been used.

The first phase of the case study was initial interviews
with selected employees at the studied company. In these
interviews, the same questions were asked to all of the
respondents and they had the chance to have a free
discussion about the questions.

In the first phase, the author also was organizing a
workshop with the supervisors at the case company with
the aim to identify non-value creating activities in the
construction management.

During a weekly meeting at one of the case company’s
construction projects, the building workers were helping
the author to identify non-value creating activities by
writing these down on papers.

In the second phase of the case study, a risk analysis was
made in consultation with three of the case company’s
site managers. The risk analysis was made in the aim of
pointing out the most critical non-value creating
activities.

The third phase of the study consisted of some deeper
interviews with some carefully selected persons at the
case company. The aim of these interviews was to
identify the reasons why the most critical non-value
added creating activities exist and discuss how and when
in the building process it is possible to make some
improvement to minimize or eliminate these activities.
The questions during the deep interviews were more
suited to the respondents than during the initial
interviews.

During the last phase of the study the theory and the
empirics were compared and then the problems of the
study were answered.
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Conclusion:

Keywords:

The study has shown that the construction management
contains several of non-value creating activities that
create non-value added time. Some of these activities
may be more critical than others because they are more
common and that they affect on the economy and the
quality more than others in a construction project.

Different non-value creating activities affect various
construction projects different. But there are a lot of
things to do in the construction industry to increase the
productivity by reducing or eliminate the non-value
creating activities and thus also the non-value added
time.

Management and humans are the grand reasons why the
non-value creating activities exist, which show that there
are a lot of opportunities to influence the existence of the
non-value creating activities.

There are several improvements to do to remove or
reduce the non-value creating activities. These
improvements can be done both in the design phase, the
construction phase and after finished construction
projects.

Lean, Lean Construction, non-value added time, non-
value added activities, construction productivity, waste,
wasteful activities, non-value creating activities
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1 Inledning

Har presenteras bakgrunden till studien, samt dess syfte, mal, fragestallningar och
avgransningar. Slutligen redovisas aven studiens malgrupp, begrepp och férkortningar
samt rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Pa uppdrag av regeringen 2002, tillsattes en kommission for att gora en utredning
angdende utvecklingen och det davarande laget inom byggsektorn géllande t.ex.
konkurrens och arbetskraft (SOU 2002:115). Denna utredning visade da pa att
produktivitetsutvecklingen inom byggsektorn &r ldgre &n om man jamfér med den
dvriga industrin (SOU 2002:115).

Som en uppfoljning pa denna utredning, gav regeringen Statskontoret uppdraget att sju
ar senare studera byggsektorn pa nytt for att se om nagon forandring hade skett
(Statskontoret, 2009). Aven denna utredning visade pa att byggsektorn historiskt sett
haft en lag produktivitetsutveckling och att sa fortfarande var fallet (Statskontoret,
2009).

| en rapport av Lind och Song (2012) sags det att den laga produktivitetsutvecklingen
som pastas finnas inom byggsektorn inte ar nagot som enbart galler Sverige. Aven andra
lander har enligt Lind och Song (2012) redovisat siffror som visar pa att
produktivitetsutvecklingen ar lag i jamforelse med andra sektorer. En utredning pa
uppdrag av regeringen 2015 redogor ocksa for att utvecklingen av produktiviteten &r ett
gemensamt problem for flera europeiska lander inom byggindustrin (SOU 2015:105).
Samma utredning sager precis som tidigare understkningar att produktivitets-
utvecklingen inom byggsektorn ar lagre an for andra industrier (SOU 2015:105).

Lind och Song (2012) har i sin studie kommit fram till att det finns flertalet problem nar
man mater produktiviteten inom byggsektorn och de menar pa att en del indata inte &r
helt korrekt, vilket da leder till att produktivitetsutvecklingen inom byggsektorn
underskattas. Deras slutsats &r att det inte gar att gora ett korrekt utldtande om
byggsektorns utveckling gallande produktivitet da det inte anses att man har en
tillrackligt bra och korrekt indata ndr man berdknar fram produktivitetsutvecklingen
inom byggsektorn (Lind och Song, 2012). | en rapport gallande métning av
produktivitet i bygg- och anldggningssektorn, drar Olander och Widén (2010) slutsaten
att det inte ar mojligt att gora en jamforelse i produktivitetsmatt mellan olika projekt,
eftersom att varje projekt har sina férhallanden och sina unika forutsattningar. Olander
och Widén (2010) skriver ocksd att studier som handlar om produktivitet i
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byggbranschen ska angripas med ett kritiskt tinkande da matten pa produktivitet ar for
osékra.

Ovanstaende slutsatser fran olika studier och utredningar om huruvida lag
produktivitetsutvecklingen egentligen ar och hur pass bra den gar att mata inom den
svenska byggindustrin, skiljer sig at. Det finns trots detta ett intresse for en Okad
produktivitet inom branschen. Inom konceptet lean, som grundar sig i bilforetaget
Toyotas filosofi TPS (Toyota Production System), diskuterar man begreppet icke
vardeskapande tid (Bliicher och Ojmertz, 2008). TPS handlar om att minska sléseriet av
resurser och att fokusera pa kortare genomflodestider (Liker, 2009) och med icke
vardeskapande tid syftar man pa tid och aktiviter som inte bidrar till att skapa nagot
varde (Blucher och Ojmertz, 2008). | en studie gjord av Josephson och Saukkoriipi
(2005) har en observation pa ett projekt avseende nybyggnation av bostader visat pa att
33,4 procent av arbetstiden gick at till rent sloseri som inte skapade nagot varde for
produktionen. Om man kan identifiera och kartldgga stérningsmoment i bygg-
produktionen som bidrar till icke vérdeskapande tid och sedan eliminera dessa, kan
mycket tid som i nulaget inte skapar nagot varde, istallet anvandas till att faktiskt skapa
varde och pa sa satt framkalla en effektivare produktion i byggbranschen.

1.2 Syfte

Syftet med denna studie &r att genom en fallstudie identifiera och Kkartlagga
stdrningsmoment bland aktiviteter och moment i byggproduktionen som ger upphov till
icke vérdeskapande tid. En analys kring stérningsmomenten ska goéras for att avgora
vilka som &r mest kritiska och bor studeras vidare. Studien ska vidare utifran urvalet
utforska orsakerna till att dessa stérningsmoment existerar i produktionen och de utvalda
stérningsmomenten ska tilldelas atgardsforslag.

Studien syftar till att 6ka kunskaperna kring hur man kan gora forandringar och
forbéattringar i byggprocessen for att minska den icke vérdeskapande tid som existerar
genom att minimera och avlagsna de stérningsmoment som finns.

1.3 Mal och problemformuleringar

Malet med studien ar framst att hitta ett antal stérningsmoment i byggproduktionen,
samt dess orsaker. Vidare ska for dessa storningsmoment atgardsforslag redovisas for att
man ska kunna uppna en effektivare produktionsprocess.
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Féljande fragestallningar har formulerats:

o Vilka stérningsmoment kan férekomma i byggproduktionen och hur bedémer
man om de &r kritiska?

o Vilka &r de mest kritiska storningsmomenten som forekommer i
byggproduktionen och som ger upphov till icke vardeskapande tid?

e Vad &r orsakerna till att de mest kritiska stérningsmomenten existerar?

e Hur och var kan man gora forbéattringar och forandringar i byggprocessen for att
avlagsna eller minimera de kritiska storningsmomenten och pa sa satt minska
den icke vérdeskapande tiden?

1.4 Avgransningar

Studien avgransas till att identifiera icke vardeskapande tid och stérningsmoment enbart
ute i produktionen. Vid kartlaggningen av orsakerna till att denna tid och att dessa
stérningsmoment existerar, kommer det dock att &ven studeras de andra delarna av
byggprocessen.

Fragestallningarna for arbetet ar 6vergripande for hela byggbranschen men fallstudien
gors pa Byggnadsfirman Otto Magnusson AB som ar verksamma inom Oresunds-
regionen. Den empiri och de slutsatser som presenteras grundar sig pa detta féretag och
nddvandigtvis ar inte allting som presenteras tillampbart for andra byggforetag.

Icke vardeskapande tid/aktiviteter ar ett begrepp som anvands inom omradet lean. |
teoridelen presenteras lean mer ingdende men det ar vart att klargora att lean anvands
som ett stod till studien for att kunna definiera och forklara begrepp géllande
produktivitet. For att forstad vad stérningsmoment &r och vad de kan bero pa ar det
nodvandigt att fa detta stod fran teorin gallande lean. Studien gar inte ut pa att
implementera hela lean- konceptet hos fallforetaget utan forfattaren anvander lean och
dess teorier for att lattare kunna identifiera och kartlagga de olika stérningsmoment som
kan finnas i byggproduktionen.
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1.5 Malgrupp

Studien vénder sig framst till de personer som arbetar inom byggbranschen men dven till
de studenter som har valt att inrikta sig inom byggindustrin. Framst de studenter med
inriktning pa byggproduktion, och som har ett intresse for att lasa om hur man kan géra
forandringar for att effektivisera byggproduktionen.

1.6 Begrepp och forkortningar

AC: Arbetschef

AL: Arbetsledare

APD: Arbetsplatsdisposition

EC: Entreprenadchef

El: Entreprenadingenjor

IC: Inkdpschef

KMA: Kvalitet, Miljo, Arbetsmiljo
LB: Lagbas

PC: Platschef

S-ombud: Skyddsombud

Tjm: Tjansteman

UE: Underentreprendr

YA: Yrkesarbetare

ATA: Andring, tillagg och avgéende
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1.7 Disposition

Kapitel 1 — Inledning

| detta kapitel beskrivs bakgrunden till studien. Syftet med studien samt mal och
problemformulering redovisas for att lasaren ska fa en forstaelse for vad studien syftar
till. Har presenteras aven de avgransningar som finns samt en kortare beskrivning om till
vilken malgrupp studien vander sig till. Slutligen redogors det for nagra begrepp och
forkortningar som anvands i rapporten.

Kapitel 2 — Metod

| detta kapitel beskrivs tillvagagangssattet for studien och vilka metoder som anvénds.
Teori kring de olika metoderna som anvands presenteras i detta avsnitt och det gors dven
en presentation av fallforetaget.

Kapitel 3 — Teori

Detta avsnitt redogoér for den teori som ar framtagen genom en litteraturstudie. Har
presenteras framst teori kring lean men dven lite teori om larande organisation, orsak-
verkan diagram, riskanalys och kvalitet. Kapitlet kommer aven att innehalla resultat
fran tidigare forskning gallande stérningsmoment och icke vardeskapande tid i
byggproduktionen. Detta for att en jamforelse och en analys ska kunna géras mellan
denna studies empiri och tidigare framtagna studiers resultat.

Kapitel 4 — Empiri

| det hédr avsnittet presenteras all information som framkommit under fallstudien. Har
redogors den datainsamling som skett i form av intervjuer och workshop. Riskanalysen
och urvalet av stérningsmoment finns ocksa med i detta kapitel.

Kapitel 5 — Analys

I detta kapitel finns en analys och en sammanfattning av det som framkommit i
litteraturstudien och i fallstudien. Teorin kopplas till fallstudien och resultat fran tidigare
och liknande forskning jamfors med resultaten fran denna studie.

Kapitel 6 — Slutsatser
Det har avsnittet ar det avlutande kapitlet dar studiens fragestéllningar besvaras.
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2 Metod

Har presenteras de metoder och tillvagagangssatt som anvants i studien. Aven
fallforetaget presenteras i detta avsnitt.

2.1 Studiens genomférande

Studien inleddes med att ett problem formulerades och denna problemformulering
kompletterades sedan med ett syfte, fragestallningar och mal for att det skulle vara
tydligt i vilken riktning det var tankt att studien skulle ga. Efter detta gjordes dven nagra
avgransningar for att forfattaren skulle veta vad som var aktuellt att studera, respektive
inte studera.

Nésta steg i processen var att bestamma vilka metoder som var lampliga att anvanda for
att kunna gora en sa bra studie som mojligt. Teori bakom de olika metodvalen
presenteras senare i detta kapitel. De tva grundlaggande metodvalen har varit en
fallstudie samt en litteraturstudie.

Studien har genomforts som en fallstudie pa Byggnadsfirman Otto Magnusson AB.
Valet av foretag beror pa att forfattaren varit en del av denna organisation under cirka
1,5 ars tid och ar darfor val insatt hur organisationen ar uppbyggd och hur man kan ga
till vaga for att kunna genomfora en sa bra studie som majligt.

En litteraturstudie har genomfdrts innan och parallellt med fallstudien. Detta for att ha
teori att anvanda sig av vid datainsamling i fallstudien, vid formulering av fragor och
som struktur vid kartldggning och beddémning av stérningsmoment. Litteraturstudien
behovs ocksa for att i slutet av studien kunna goéra en analys och jamfora teori och
tidigare forskning med den empiri som kommit fram i fallstudien.

Fallstudien har i sin tur bestatt av intervjuer, en workshop och en snabb kontakt med
yrkesarbetarna pa ett av foretagets pagaende projekt. Intervjuerna har varit indelade i tva
olika typer, inledande intervjuer och fordjupande intervjuer. De inledande intervjuerna
skedde i ett ganska tidigt skede for att forfattaren skulle fa en uppfattning om hur de
anstallda pa olika avdelningar sag pa problemet med icke vardeskapande tid och att fa
en bild av hur de &r med och paverkar mangden icke vardeskapande tid som uppkommer
i produktionen. Parallellt med dessa inledande intervjuer forbereddes en workshop som
holls med de arbetsledare som ar anstéllda pa foretagets entreprenadsida med syfte att
identifiera vilka storningsmoment som finns i produktionen. Pa ett av fallforetagets
pagaende projekt (nybyggnad av flerbostadshus) fick yrkesarbetarna chansen att skriva
ner vilka storningsmoment de anser finns i produktionen. Aven detta kan man se som en
liten workshop. Presentation av vad som menas med storningsmoment och icke
vardeskapande tid, skedde i samband med ett veckométe som platsledningen har med
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yrkesarbetarna. Kombinationen av de inledande intervjuerna, workshopen samt
yrkesarbetarnas synpunkter vid veckomotet, har gett information om hur olika delar av
foretaget upplever problemet med icke vardeskapande tid och flertalet stérningsmoment
har identifierats och kartlagts. Mer grundldggande information om de inledande
intervjuerna finns i 2.5.2 Inledande intervjuer. Utforandet av workshopen ar mer
grundligt beskrivet i 2.6 Workshop.

Som nasta steg har det gjorts en riskanalys av de framtagna stérningsmomenten for att ta
fram de mest kritiska och pa sa satt kunna gora ett val motiverat urval. Vid denna
riskanalys har det tagits hjalp av nagra av fallforetagets platschefer for att diskutera
konsekvenser i form av kvalitet och kostnad. Mer om hur analysen ar gjord ar beskrivet i
2.7 Riskanalys av stérningsmoment.

For att sedan vidare kunna understka orsakerna till de uppkomna stérningsmomenten
samt kunna hitta forslag pa atgarder och uppfoljning har ytterligare intervjuer hallits, de
s.k. fordjupande intervjuerna. Dessa beskrivs utforligare i 2.5.3 Férdjupande intervjuer.
For nagra av storningsmomenten har forfattaren ocksa forsokt att redogora for vad det
innebér rent ekonomisk att de existerar genom att visa pa nagra verkliga exempel fran
projekt pa fallforetaget.

Som avslutande del av studien har en analys och en slutsats gjorts. | analysen har
empirin fran fallstudien jamforts med teori fran litteraturstudien. 1 analysen presenteras
aven orsak-verkan diagram for de mest kritiska stérningsmomenten som ett resultat av
fallstudien. Slutsatsen ar den avslutande delen dar fragestallningarna som formulerades
som forsta steg besvaras utifran det som forfattaren har kommit fram till i studien.

I Figur 1 visas ett grafiskt schema Over studiens genomforande.
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Figur 1 — Grafiskt schema 6ver studiens genomférande
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2.2 Kvalitativ och kvantitativ metod

Man skiljer pa kvalitativa och kvantitativa metoder och med det menas hur man valjer
att samla in och behandla data (Patel och Davidson, 2011). Valet av metod beror pa vad
syftet med en studie &r och vilken typ av data man behdver samla in (Bell, 2000).

Vid anvandandet av en kvalitativ metod &r avsikten att fa en djupare forstaelse an vid
anvéandandet av en kvantitativ metod (Patel och Davidson, 2011). Resultatet vid en
kvalitativ metod &r vanligtvis en analys i form av en text dar de intervjuer, observationer
och tolkningar som gjorts sammanstélls och kompletteras med egna kommentarer (Patel
och Davidson, 2011). Vid ett kvalitativt forfarande ar syftet att fa en grundligare
forstaelse for ett problem och att man pa sa satt aven kan forsta helheten (Magne Holme
och Krohn Solvang, 1997).

En kvantitativ metod innebdr en mer specificerad och ordnad metod som &r mer
kontrollerad fran forskarens sida (Magne Holme och Krohn Solvang, 1997). Vid
kvantitativ forskning anvander sig forskaren av statistiska metoder och méatningar for att
samla in information (Patel och Davidson, 2011). En enkatunderstkning ar en
kvantitativ metod men det finns inget som séger att denna undersbkning inte kan
kompletteras med kvalitativa metoder (Bell, 2000). Resultatet av en kvantitativ metod ar
mer en statistisk analys &n en inblick och forstaelse som en kvalitativ metod vanligtvis
resulterar i (Bell, 2000).

I denna studie har kvalitativa metoder anvants och resultatet &r en analys i form av en
text. Enligt Bell (2000) brukar en fallstudie vanligtvis klassas som en kvalitativ metod
men kan dven innehalla kvantitativa metoder. | denna studie ar det kvalitativa metoder i
form av intervjuer och workshop som har varit aktuella. Magne Holme och Krohn
Solvang (1997) menar ocksa att en kvalitativ metod karakteriseras av att man befinner
sig i narheten till den kalla man samlar in data ifran, vilket har varit fallet i denna studie.

2.3 Litteraturstudie

Enligt Patel och Davidson (2011) anvander man litteraturen till att hitta teorier och
modeller som kan forklara olika typer av fenomen. Med hjélp av teorin kan man hitta
begrepp som &r aktuella vid undersékning av ett specifikt problem (Patel och Davidson,
2011).

I denna studie har en litteraturstudie gjorts for att fa fram teori som kan anvandas som
stod. Teorin har framst hamtats fran bocker och rapporter. Framst &r det resultat av
tidigare forskning som har tagits fram med hjalp av rapporter. Litteratursékning har
mestadels skett pa fysiska bibliotek och pa databaserna Lovisa, Libris och LUBsearch.
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Litteraturstudien har genomfoérts innan och parallellt med fallstudien for att forfattaren
skulle kunna fa stod fran teorin vid formulering av intervjufragor, organisering av
workshop samt for att kunna kartlagga och gora en analys av stérningsmoment som &r
med och bidrar till icke vardeskapande tid i produktionen. Litteraturstudien har ocksa
gjorts for att hitta resultat av tidigare forskning som sedan kunnat anvéndas for att
jamfora resultatet fran fallstudien med resultat som andra forskare har kommit fram till i
andra, liknande studier.

2.4 Fallstudie

En fallstudie innebdr att man undersdker en begrénsad grupp, d.v.s. ett specifikt fall
(Patel och Davidson, 2011). Det kan bade vara enskilda manniskor eller grupper av
manniskor man studerar och det kan ocksa vara ett foretag eller en viss typ av situation
(Patel och Davidson, 2011). | denna studie &r det en organisation, ett fallféretag, som
studeras och anvands for datainsamling. En presentation av fallféretag presenteras
langre ned.

Fordelen med en fallstudie ar att forskaren kan fordjupa sig mer, och pa sa satt fa en
djupare forstaelse for olika problem som finns och faktorer som paverkar (Bell, 2000).
Man kan med andra ord fa en djupare kunskap kring ett problem genom att anvéanda sig
av en fallstudie (Wallén, 1996). En annan fordel ar enligt Wallén (1996) att en fallstudie
ger en bild av hur det ser ut i verkligheten och att man inte enbart studerar teorier.

En nackdel med en fallstudie &ar enligt Wallén (1996) att man inte kan veta om det man
undersokt och dragit slutsatser om &r nagot som existerar aven i andra fall. | det har
fallet ar det inte sakert att de slutsatser som dras pa fallféretaget kan generaliseras och
anvandas inom andra organisationer i byggindustrin.

2.4.1 Presentation av Byggnadsfirman Otto Magnusson AB

Byggnadsfirman Otto Magnusson AB, &r ett dotterbolag till moderbolaget Byggnavet
och det finns ytterligare ett dotterbolag vid namn Byggnadsfirman Otto Magnusson
Service AB. Byggnadsfirman Otto Magnusson &r ett familjelett byggféretag som &r
verksamma i Oresundsregionen (Otto Magnusson, 2016a). Foretaget grundades 1928
och man utférde da inredningsarbeten och renoveringar ét privata fastighetséagare (Otto
Magnusson, 2016b). Efter nagra ar hade foretaget ett tiotal anstallda (Otto Magnusson,
2016b). Idag & man inne pa tredje generationen av agare i foretaget (Otto Magnusson,
2016b).

Otto Magnusson har idag cirka 200 anstéllda och har en omséttning pa éver en halv
miljard svenska kronor (Otto Magnusson, 2016a).
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Foretagets affarsidé lyder som féljande (Otto Magnusson, 2016c¢):

”Vi bygger pa fortroende sedan 1928 med virderingar for framtiden.”

”Vi har en vél avvagd balans mellan nybyggnad, ombyggnad och

service och #r verksamma inom Oresundsregionen.”
”Var viktigaste framgangsfaktor &r vara langa kundrelationer.”

Byggservice och byggentreprenad ar som namnt ovan, idag tva olika bolag (Otto
Magnusson, 2016d) och det &r inom bolaget for entreprenad som fallstudien kommer att
utforas. Organisationsschema for Otto Magnussons entreprenad visas i Figur 2 nedan.

Eftersom fallstudien utfors pa foretagets entreprenadbolag presenteras fallforetagets
entreprenadprocess i Figur 3.
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2.5 Intervjuer

2.5.1 Intervjumetodik

Vid kvalitativa intervjuer ska det inte finnas sd mycket kontroll och styrning fran
forskaren och man anvander sig darfor inte av allmanna frageformular (Magne Holme
och Krohn Solvang, 1997). Under en kvalitativ intervju vill man att den intervjuade
personen ska ha mojlighet att fa dela med sig av sina personliga erfarenheter och
uppfattningar (Magne Holme och Krohn Solvang, 1997). Forskaren har dock infor
intervjun en intention om vad intervjun ska behandla (Magne Holme och Krohn
Solvang, 1997).

I denna studie anvandes kvalitativa intervjuer som en metod for att samla in data hos
fallforetaget. Forfattaren hade forberedda fragor infor intervjun som intervjupersonerna
fick ta del av i forvag men fragorna var enbart ett stod for intervjuerna och presenterades
inte i samma ordning vid de olika intervjuerna.

Det finns tva begrepp som ar aktuella att namna nar det géller uppbyggnaden av en
intervju och dessa ar standardisering och strukturering (Patel och Davidson, 2011). Med
standardisering menas hur den som intervjuar har formulerat fragorna och i vilken
ordning de stélls (Patel och Davidson, 2011). Patel och Davidson (2011) menar att vid
helt standardiserade intervjuer stalls likadana fragor i precis samma ordning vid varje
intervjutillfalle. 1 denna studie var frageunderlaget till de inledande intervjuerna likadant
for alla intervjuer men i de fordjupande intervjuerna kunde fragorna skilja sig at.
Strukturering innebédr vilket utrymme och vilka mdjligheter som ges for
intervjupersonen att svara och om det finns fardiga svarsalternativ eller om fragorna ar
Oppna (Patel och Davidson, 2011). I denna studie fick de intervjuade personerna stor
mojlighet att svara fritt, d.v.s. det var 6ppna fragor och struktureringsgraden var relativt
lag. Dock fanns det en viss struktureringsgrad for att forfattaren dnda skulle fa svar som
var inom ramen for det aktuella omradet.

I Figur 4 visas graden av standardisering och strukturering fér de inledande respektive
de férdjupande intervjuerna.
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Figur 4 — Standardiserings- och struktureringsgrad for intervjuer. (Baserad pa Patel och
Davidson, 2011).

Ovanstaende intervjumetodik anvandes bade i de inledande och i de fordjupande
intervjuerna. Dock var de fordjupande intervjuerna lite mindre standardiserade och mer
strukturerade. | Figur 4 motsvarar det vita krysset de inledande intervjuerna och det
svarta krysset de fordjupande intervjuerna. Skillnaden &r att det till de fordjupande
intervjuerna fanns ett battre underlag hos forfattaren och att det hade formulerats lite fler
och djupare fragor anpassade efter intervjupersonen. De intervjuade personerna hade i
bada fallen moéjligheten att diskutera fritt kring fragorna och komma med egna
synpunkter och tankar.

Vid intervjutillfallena har inspelningar gjorts for att forfattaren skulle kunna bearbeta
materialet i efterhand och pa sa satt inte ga miste om information, vilket latt sker nar
anteckningar ska ske parallellt med en intervju.

2.5.2 Inledande intervjuer

Val av intervjupersoner

Nér urvalet av personer till de inledande intervjuerna har gjorts, har hansyn tagits till hur
organisationen hos fallforetaget ar uppbyggt. Studerar man organisationsschemat i Figur
2 ser man vilka olika delar som fdretaget &r uppbyggt av. En viktig del vid val av
intervjupersoner har varit att fa med alla de delar av organisationen som kan tankas vara
med och péverka den icke vardeskapande tiden ute i produktionen. De delar som inte
har varit aktuella att ta med ar marknad/férsaljning och kalkyl. Det hade inte varit fel att
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intervjua nagon pa kalkyl men det anses av forfattaren att de delar som kunde varit
aktuella hos kalkyl, har tackts in av intervjun med inkdp.

Nedan presenteras en lista Gver vilka arbetsroller som har blivit intervjuade pa
respektive del av organisationen. Léngre ner finns presentationer av de intervjuade
personerna:

e Ledning — VD/marknadschef

o Inkdp — inkdpschef + entreprenadingenjor

e Personal — personalhandléggare + personalansvarig
o KMA - KMA chef

e Facility — lageransvarig

e Ekonomi & controlling — controller

e Entreprenad — entreprenadchef

Vid workshopen som har hallits tacktes den del av organisationen som kallas for projekt
in, genom att organisationens arbetsledare fick vara med och dela med sig av sina
synpunkter och erfarenheter. Denna del tacktes dven in da yrkesarbetarna pa ett projekt
fick chansen att sdga sitt i samband med ett veckométe.

De inledande intervjuerna hade som syfte att forfattaren i ett tidigt skede skulle kunna
skaffa sig en uppfattning om hur de olika delarna av organisationen kan paverka
mangden icke vérdeskapande tid genom det arbete de gor. Nagra fa stérningsmoment
identifierades men framst fick forfattaren en bild av vilken roll de intervjuade personen
har pa foretaget. Detta kunde da anvandas till ett senare skede av studien nar det var
dags att gora ett urval av intervjupersoner till de fordjupande intervjuerna for att
diskutera orsaker och atgarder.

| Bilaga 1 — Intervjufragor till inledande intervjuer presenteras fragor och material till
de inledande intervjuerna. Detta material fick intervjupersonerna ta del av i god tid fére
intervjuerna.

Nedan foljer presentationer av respondenterna i de inledande intervjuerna ordnade efter
tidpunkt for nar intervjun &gde rum.

VD/marknadschef Datum for intervju: 2017-02-06

Den intervjuade personen ar VD for entreprenadbolaget och marknadschef for de bada
bolagen (service och entreprenad). Denne &r 6évergripande en administrativ chef for
entreprenadbolaget och &r den som &r ytterst ansvarig dver entreprenadchefen. Den
intervjuerades arbetsuppgifter ar att skapa nya jobb for foretaget, bade att man bygger
for egen regi men ocksa genom att bygga kundrelationer. En viktig arbetsuppgift ar
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ocksa att bygga ett bra varumarke och detta gors genom olika aktiviteter och traffar samt
genom att sitta med i olika styrelser och delta i flera samhéllsprojekt i Malmaé.

Intervjupersonen har ett Gvergripande ansvar Gver entreprenadchefen och en gang i
veckan avhandlas tillsammans beslut som ror foretaget. Det halls dven lednings-
gruppmaéten en gang i manaden. En arbetsuppgift &r ocksa att delta i kalkylméten och
kalkylbeslut da priser pa jobb satts. Detta ar viktigt eftersom den intervjuade personen &r
marknadsorienterad och vet vilka projekt som ar battre respektive samre att rakna pa.

Entreprenadingenjor Datum for intervju: 2017-02-06

Den intervjuade personen ar entreprenadingenjor pa fallforetaget. Som entreprenad-
ingenjor gors mycket utredningar och undersékningar gallande underlaget for att se om
det fungerar att bygga sa som det ar tankt, eller om nagonting i handlingarna skulle
kunna goras pa ett annorlunda sétt. En arbetsuppgift &r att hantera fragor som uppstar
fran platsledningen. En stor arbetsuppgift 4r dven hantering av ATA:or och att ta reda pa
vad som finns med, respektive inte finns med i underlaget och vad som ingar for
bestallaren. Att vara delaktig i inkdp &r en stor del av arbetet och da ar en del av detta att
rékna fram mangder, begéra in offerter och i slutdndan skriva avtal. Som entreprenad-
ingenjor goér man dven ekonomisk uppfdljning av gjorda kop samt &r en hjalp for
platschefen vid ekonomiska prognoser for projekten.

Intervjupersonen ar delaktig i flera projekt samtidigt och arbetar ibland fran huvud-
kontoret och ibland fran kontoret pa en byggarbetsplats.

Lageransvarig Datum for intervju: 2017-02-06

Intervjupersonen ar ansvarig for lagret som finns pa huvudkontoret och logistiken kring
detta. Pa lagret finns mycket material mellanlagrat, framst till servicebolaget, men
ibland mellanlagrar aven entreprenad material pa lagret. Den intervjuade har dven hand
om servicebilar och forsakringar m.m. kring dessa.

Entreprenad véander sig ibland till den lageransvariga for att se om nagot material
mojligtvis kan finnas dér innan de forsoker fa tag pa det pa annat hall.

Entreprenadchef Datum for intervju: 2017-02-07

Den intervjuade personen &r entreprenadchef pa foretaget och i denna roll lagger denne
stor vikt pa att forbattra foretagets satt att bearbeta, genomféra och slutfora projekten
genom att lagga tyngdpunkt pa vissa delar av entreprenadprocessen.
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Det handlar om att ta ratt kalkylbeslut, d.v.s. att vélja ut ratt projekt att lamna anbud pa
och att systematisk jobba igenom ett anbud enligt vissa forutbestamda regler. | rollen
som entreprenadchef ar det ocksa viktigt att identifiera risker och méjligheter i ett
projekt, forbereda projekten noga genom att analysera metodval och ta fram ekonomiska
kalkyler och detaljerade tidplaner. Det handlar ocksa om att hela tiden gora
avstamningar av ekonomi och tid nar projekten ar igang for att veta var man star.

Den intervjuade arbetar ocksa med erfarenhetsaterforing i form av interna och externa
slutmdten for att foretaget ska kunna bli béttre och vara en larande organisation med bra
laganda, kamratskap och hogt i tak.

Personalansvarig Datum for intervju: 2017-02-08

Intervjupersonen &r personalansvarig och arbetsuppgifterna som denne har &r 16n- och
personalrelaterade.

Nar det galler 16n sa ar det loneadministration, skattedeklarationer och statistik som ar
de huvudsakliga uppgifterna.

Gallande personalfragor sa har den personalansvarige ansvar for sjuk- och friskrutinen
som foretaget har. Den intervjuade skdter kontakten for rehabilitering for halsovard,
kallar till halsoundersokningar och svarar pa de fragor som galler rehabilitering.
Intervjupersonen har ocksa hand om utbildningar pa foretag och samordnar och bestaller
detta. | detta arbete ingar det att se till sa att personalen har de utbildningar som det finns
krav pa men ocksa att bestélla de utbildningar som man vill ha internt pa foretaget.
Andra arbetsuppgifter kan t.ex. vara att hjdlpa cheferna att ta fram material till
utvecklingssamtal/lénesamtal samt att ha hand om rutiner som galler arbetsklader (t.ex.
kontakt med leverantdr o.s.v.). Att introducera nyanstéllda och att skriva anstélinings-
avtal for tjanstemannen ar ocksa en av arbetsuppgifterna for den personalansvarige.

Controller Datum for intervju: 2017-02-14

Den intervjuade har titeln controller och har en slags intern konsultroll. Denne har varit
med och implementerat fOretagets affarsplan och strategiska plan. Grunden i rollen som
controller &r att arbeta med organisations- och ledarskapsfragor samt agarfragor. Den
intervjuade tittar pa hur man mater olika saker, hur man hanterar avvikelser, samt pa
vilka nyckeltal man bor studera och hur man ska anvanda sig av dem. Att gora
I6onsamhetsanalyser ar ocksa en av arbetsuppgifterna.

En av de stora huvuduppgifterna &r de prognoser som gors for de olika byggprojekten.
Da gar den intervjuade igenom alla projekten ner pa kontoniva for att titta pa avvikelser
gentemot den forra prognosen. Né&r arbetschefer och platschefer redovisar sina
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prognoser, har controllern som uppgift att stalla fragor och leta efter orsaker till
avvikelser.

Den intervjuade hjélper ocksa till med rekryteringsfragor vid tillsattning av chefer och ar
ett stod till foretagets chefer.

Personalhandlaggare Datum for intervju: 2017-02-15

Den intervjuade personen &r personalhandldggare och arbetar huvudsakligen med
samordning av personal i entreprenadbolaget och bemanning av yrkesarbetare. Nagra av
de andra huvuduppgifterna ar att ansvara for fackliga relationer for foretagets
yrkesarbetare och l6nebildningsfragor.

Personalhandldggaren har precis som den personalansvarige ansvar for utbildningar och
att se till sa att personalen far de utbildningar som kravs. Framst arbetar den intervjuade
med utbildningsfragor som ror yrkesarbetare och denna héller ocksa i utbildningar
gallande stéllning samt lastkoppling och signalmén.

Ink6pschef Datum for intervju: 2017-02-15

Intervjupersonen ar inkdpschef, vilket innebér att denne ansvarar for inkdpsprocessen
hos fallforetaget samt arbetar for att utveckla denna. Det ar bade inkdp for entreprenad
och for service som den intervjuade arbetar med.

Den intervjuade ar ansvarig for de storsta inképen som gors, t.ex. prefabricerade
element och markarbeten. Ibland far denna ansvara for detta pa egen hand och ibland
tillsammans med entreprenadingenjoérerna.

Som inkdpschef har den intervjuade dven hand om alla samarbetsavtal mellan foretaget
och olika leverantorer. En av de huvudsakliga arbetsuppgifterna ar ocksa att halla
avtalsmallar uppdaterade samt att skapa nya.

KMA-chef Datum for intervju: 2017-02-22

Den intervjuade personen & KMA-chef vilket innebdr att denne arbetar med kvalitet,
miljo och arbetsmiljo. Intervjupersonen arbetar bade med verksamhetsfokus och med
projektfokus och &r ett stdd till de olika byggprojekten.

Arbetsuppgifter som KMA-chef kan t.ex. vara besok ute pad byggarbetsplatser. Bade
planerade besok och oplanerade om nagon hor av sig och behdver hjalp. Den intervjuade
deltar ocksa i KMA-ronder ute pa byggarbetsplatserna som innehaller projektrevision,
skydds- och miljérond, avstimning med projektplan och arbetsmiljéplan med
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verkligheten. Intervjupersonen arbetar dven mycket med att ta fram de ratta dokumenten
som maste finnas tillgangliga i ett projekt, bade ute pa byggarbetsplatsen men ocksa for
slutdokumentation for byggnaden. Fokus hos KMA-chefen ligger pa hallbarhet i allt
fran affarsplan och mal till olika system (t.ex. verksamhetssystem, verktyg,
motesstruktur, kompetensutveckling, intern kontrollplan).

Enligt den intervjuade fungerar man som KMA-chef som en expertfunktion och en kris-
hanteringsfunktion.

2.5.3 Fordjupande intervjuer

Val av intervjupersoner

Vid val av intervjupersoner till de fordjupande intervjuerna togs det hansyn till vilka
stérningsmoment som var mest kritiska baserade pa riskanalysen och vilka personer som
kunde tankas ha tankar och majlighet att paverka dessa.

Tva arbetsledare och en platschef valdes framst for att fa in Gvergripande synpunkter pa
orsaker och atgarder pa de sex mest kritiska storningsmomenten. Valet av vilka
arbetsledare och vilken platschef som skulle intervjuas, gjordes utifran tillganglighet for
forfattaren.

Entreprenadchefen och inkopschefen valdes for att nagra av de sex stérningsmomenten
ar starkt kopplade till vilken roll de har i organisationen. Forfattaren ansag att de i deras
arbete har mojlighet att vara med och paverka i vilken grad dessa stérningsmoment
existerar och att det darfor var relevant att halla fordjupande intervjuer med dessa
personer. Dessa antagande var baserade pa den information som framkom under de
inledande intervjuerna. Tack vare de inledande intervjuerna kunde forfattaren géra en
beddmning av vilka personer som var aktuella att intervjua mer ingaende.

| de fordjupade intervjuerna har fragorna anpassats efter intervjupersonerna. | Bilaga 2 —
Intervjufragor till fordjupande intervjuer finns fragorna tillgangliga.

Arbetsledare 1 (AL1) Datum for intervju: 2017-03-21

Den intervjuade personen har arbetat som arbetsledare i sju ar. Tidigare har denna
arbetat som yrkesarbetare, bade som traarbetare och som betongarbetare, i cirka 20 ar.
Under perioden som yrkesarbetare har intervjupersonen dven fungerat som lagbas under
fem ar. Den intervjuade ar idag arbetsledare pa ett projekt som avser nybyggnad av fyra
flerbostadshus.

37



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Arbetsledare 2 Datum for intervju: 2017-03-23

Intervjupersonen har tio ars erfarenhet som arbetsledare och har dven varit platschef
under ett ars tid. Denne har tidigare arbetat inom branschen och haft hand om uthyrning
av byggnadsmaskiner sa som verktyg, stallningar, liftar mm. Den intervjuade har ocksa
arbetat med fastigheter pd olika satt samt varit lageransvarig pa ett byggforetag.
Intervjupersonen ar idag arbetsledare pa ett projekt som avser nybyggnad av fyra
flerbostadshus.

Platschef (PC) Datum for intervju: 2017-03-29

Den intervjuade personen har arbetat som platschef i cirka tva ar. ldag ar denne pa ett
projekt som avser nybyggnad av cirka 100 stycken bostadslagenheter.

Intervjupersonen &ar utbildad hogskoleingenjor och har efter sin utbildning haft en
traineeroll som innehallit rollen som arbetsledare, entreprenadingenjor, anbudsingenjor
och platschef.

Entreprenadchef (EC) Datum for intervju: 2017-03-30

Samma entreprenadchef som beskrivs i valet av intervjupersoner for de inledande
intervjuerna. Se 2.5.2 Inledande intervjuer.

Inkdpschef (IC) Datum for intervju: 2017-03-30

Samma inkdpschef som beskrivs i valet av intervjupersoner for de inledande
intervjuerna. Se 2.5.2 Inledande intervjuer.

2.6 Workshop

Individuella intervjuer kan vid forskning vara bade kostsamt och ta mycket tid och att
halla en eller flera gruppintervjuer kan da vara ett alternativ (Oppenheim, 1992). Vid en
gruppintervju &r det inte langre ett samtal mellan forskaren och en respondent, utan
istallet samspelar flera personer och det blir en diskussion dér olika uppfattningar och
tankar mots (Magne Holme och Krohn Solvang, 1997). Skillnaden mot enskilda
intervjuer ar att fokus istallet blir pa gruppen och de olika individernas samverkan
(Magne Holme och Krohn Solvang, 1997). Oppenheim (1992) menar att det &r viktig
vid en gruppintervju att se 6ver bordplacering och att det som ledare av gruppintervjun
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ar viktigt att fa med alla deltagares asikter. Enligt Oppenheim (1992) &r risken stor att en
del individer ar tysta da deras asikter skiljer sig fran dvriga gruppen.

Nedan beskrivs en gruppintervju som har gjorts med arbetsledarna pa fallforetaget. En
gruppintervju, eller workshop, som det i fortsattningen kommer kallas, var ett effektivt
satt att samtala med foretagets arbetsledare utan att behova halla flertalet enskilda
intervjuer. Detta hade dels varit tidskravande for forfattaren men det hade ocksa varit
svart att fa tid till enskilda intervjuer med alla arbetsledare.

For att hitta stérningsmoment som finns ute i produktionen samlades arbetsledarna pa
fallforetaget for en workshop. Innan workshopen fick deltagarna utskickat via mejl lite
kort information om vad stoérningsmoment och icke vardeskapande tid ar och vad
workshopen skulle handla om.

I borjan av workshopen fick deltagarna (5 stycken) upprepad information om
stérningsmoment och icke vardeskapande tid och syftet for workshopen gicks igenom.
Det presenterades ocksa information om de tio typer av sléseri som man kan koppla
stdrningsmomenten till, se mer senare i teori kring lean, 3.2.7 Sloseri. Forsta steget var
sedan att deltagarna i grupper om 2-3 personer fick utdelat ett A3 med en skrivruta for
varje typ av sloseri plus en ovrigt ruta. Se underlaget i Bilaga 3 — Underlag till
workshop med arbetsledare. Pa detta papper fick deltagarna dven nagra exempel i
rutorna for att lattare forsta vad en viss typ av sloseri kan innebara for storningsmoment.
Sedan fick de sitta en stund och fylla i rutorna med alla de stérningsmoment som de
kunde komma pa som kan finnas i produktionen. De stérningsmoment som de inte
kunde koppla till ndgon viss typ av sloseri, fick de skriva i *Gvrigt”-rutan.

Deltagarna fick sedan utdelat grona, gula och réda pennor och da fick da satta en farg
vid varje stérningsmoment for att visa pa hur kritiskt de anser respektive stornings-
moment vara. Fargernas betydelse presenteras i Tabell 1 nedan.

Tabell 1 — Fargernas olika betydelse vid markering av kritisk niva for identifierade
stérningsmoment

Ett mycket kritiskt stérningsmoment som orsakar mycket

ROD icke vérdeskapande tid och som maste forbattras.

Ett storningsmoment som utgor ett problem pa
arbetsplatsen och som kan forbattras men det tillhor inte de

GUL . -
varsta storningsmomenten.

Ett storningsmoment som existerar men det ar inte sa

GRON allvarlig eller sa &r det svart att paverka.
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Som avslutande del av workshopen fick deltagarna férsoka komma fram till orsaker till
att de olika stérningsmomenten existerar. Workshopen avslutades med en gemensam
diskussion kring det som kommit fram i de mindre grupperna.

Syftet med workshopen var att fa hjalp av arbetsledarna som befinner sig ute i
produktionen att identifiera storningsmoment, samt att fa en enklare bedémning av vilka
som ar mest kritiska. Denna bedémning kunde anvandas som hjélp vid riskanalysen som
kom som nasta steg.

For att starka upp workshopen fick yrkesarbetarna (ca 10 stycken) péa ett projekt
(nybyggnad av flerbostadshus), skriva ner storningsmoment i samband med ett
veckomote. Detta for att det ansags vara intressant att &ven samla in deras synpunkter.
Aven detta kan ses som en mindre typ av workshop.

2.7 Riskanalys av stdrningsmoment

For att ta reda pa vilka av de identifierade storningsmomenten som ar mest kritiska har
en riskanalys utforts. Vid riskanalysen togs hansyn till hur kvalitet och kostnader
paverkas i ett byggprojekt och for att fa stod vid utférandet av analysen, tog forfattaren
hjalp av tre platschefer pa fallforetaget. Platscheferna fick for respektive identifierat
stérningsmoment ange sannolikhet och konsekvens pa en femgradig skala. Utifran
beddmningarna beraknades riskvéardet fram och sedan togs ett medelvarde av
riskvardena fram for respektive stérningsmoment. De sex stérningsmoment som gavs de
hogsta riskvardena studerades sedan vidare och orsaker och atgarder togs fram for dessa
(genom de fordjupande intervjuerna). Da vissa stérningsmoment fick samma riskvarde
vid analysen, utnyttjades de fargkoder som togs fram under workshopen for att gora
ytterligare en sortering av vilka stérningsmoment som anses vara mest Kritiska.
Beddmningsskalor och sammanstallning av tabeller presenteras i 4.3 Analys — urval av
stérningsmoment.

Vid motena med platscheferna diskuterades dven i vilket skede av byggprocessen som
man kan paverka respektive storningsmoment. Detta gjordes framst for att forfattaren
skulle ha ett underlag nar den djupare analysen av de mest kritiska stérningsmomenten
skulle utforas och pa sa satt fa en hjalp till vilka personer som kunde tankas vara
aktuella att intervjua mer fordjupat. Resultatet av detta presenteras i Tabell 6.

Vid urval av platschefer togs hansyn till tillganglighet nédr studien genomfdrdes samt att
inte alla tre skulle ha identiska yrkesbakgrunder. De tre platscheferna som deltog i
riskanalysen beskrivs kortfattat nedan.
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Platschef 1 (PC1) Datum for traff: 2017-03-02

PC1 har nio ars erfarenhet som platschef och arbetar nu med ett projekt gallande
nybyggnation av fyra flerbostadshus. Denne har tidigare arbetat ett ar som arbetsledare
men har innan dess varit snickare under cirka 25 ars tid. Under sina ar som snickare har
PCL1 aven haft rollen som lagbas.

Platschef 2 (PC2) Datum for traff: 2017-03-09

PC2 har 15 ars erfarenhet som platschef och har innan det varit arbetsledare i ett ar.
Innan PC2 blev tjansteman arbetade denne som snickare under cirka 20 ar och har under
denna period dven varit lagbas.

Idag arbetar PC2 med ett projekt som avser nybyggnad av 37 stycken radhus.

Platschef 3 (PC3) Datum for traff; 2017-03-14

Samma platschef som beskrivs i valet av intervjupersoner for de fordjupande
intervjuerna.

Den intervjuade personen har arbetat som platschef i cirka tva ar. ldag ar denne pa ett
projekt som avser nybyggnad av cirka 100 stycken bostadslagenheter.

Intervjupersonen &r utbildad hogskoleingenjor och har efter sin utbildning haft en
traineeroll som innehallit rollen som arbetsledare, entreprenadingenjor, anbudsingenjor
och platschef.

2.8 Studiens tillforlitlighet

2.8.1 Validitet och reliabilitet

Det ar viktigt att kritiskt granska hur pass trovardig den data man samlar in i en studie &r
(Bell, 2000). For att gora detta finns det tva relevanta begrepp, validitet och reliabilitet
(Bell, 2000).

Med validitet menas att man verkligen undersoker det som det ar ténkt att man i studien
ska undersoka (Patel och Davidson, 2011). Ett annat ord for validitet &r giltighet (Bell,
2000). | denna studie har det darfor varit viktigt att se till s att de fragor som stéllts vid
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intervjuer och workshop framstallts pa ratt satt och aterspeglat det som forfattaren velat
fa svar pa.

Begreppet reliabilitet, daven kallat tillforlitlighet, syftar pd hur den metoden man
anvander sig av ger likadana resultat vid upprepade métningar under samma
forutsattningar (Bell, 2000). Anvander man sig av matinstrument sa innebar detta att
instrumentet ska vara tillforlitligt och inte ge nagra slumpmassiga fel (Wallén, 1996).
Det vill sdga att om man upprepar en méatning, innebdr hog reliabilitet att samma varden
och resultat ges om forutsattningarna ar likadana (Wallén, 1996). | denna studie har
flertalet intervjuer med olika personer pa fallforetaget gjorts. Intervjuerna har inte skett
med likadana forutsattningar eftersom det &r olika personer med olika befattningar som
har intervjuats vid olika tillfallen. Tanken har varit att intervjupersonerna skulle tillhtra
olika avdelningar och ha olika roller i byggprocessen. Da det inte har varit aktuellt att
halla samma intervju med samma intervjuperson tva ganger har reliabiliteten
kontrollerats vid utformning av fragorna genom att se till sa att de inte har kunnat tolkas
pa flera sétt och ge olika svar vid olika tillfallen med samma intervjuperson.

Man kan ha hdg reliabilitet utan att for den sakens skull ha en hég validitet (Bell, 2000).
Ett matinstrument kan ge samma resultat vid upprepade matningar (reliabilitet) men
trots det anda inte mata det som forskaren avser att mata (Patel och Davidson, 2011).
Det gar enligt Patel och Davidson (2011) inte heller att fa en hog validitet om man har
en lag reliabilitet. Ar inte matningen som utfors tillforlitlig kan man inte heller veta att
man mater det som man i studien avser att mata (Patel och Davidson, 2011).

For att sékerstélla hog validitet och reliabilitet i denna studie har det varit viktigt att
formulera tydliga fragestallningar. Det har ocksad varit viktigt att ha genomtankta
intervjufragor och att urvalet av intervjupersoner har varit genomtankt.
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3 Teorl

I denna del presenteras teori som behovs for att ta del av studien pa ett bra sétt. Aven
resultat fran tidigare forskning inom omradet presenteras i detta avsnitt.

3.1 Larande organisation

En organsation som arbetar med att alltid forbattras kallas for en larande organisation
(Bergman och Klefsjo, 2012).

Haglund och Lindholm (1996) definierar en larande organisation enligt foljande:

”Har pagar ett standigt larande for alla, en hdg grad av ansvarstagande, utveckling av bade
individ och organisation.” (Haglund och Lindholm, 1996, s.38).

Att vara en larande organisation innebér inte att man har natt ett speciellt tillstand, utan
det handlar om en process och en utveckling som standigt pagar (Haglund och
Lindholm, 1996). | en larande organisation &r attityder och vérderingar en viktig fraga
och det handlar mycket om medarbetarnas syn géllande utveckling av kompetens (ibid.).

| arbetet mot en larande organisation ar konceptet lean en typ av ként arbetssatt och
Braun och Kessiakoff (2011) papekar att det inom lean inte handlar om att hitta vem
eller vilka som ar skyldiga. Det handlar om att ha en miljé dar problem och misstag lyfts
till ytan och dér man standigt arbetar med att forbattra organisationens processer (ibid.).
| arbetssattet med lean finns majligheten till en hogre produktivitet och effektivitet, da
man minskar felen och misstagen och skapar ett stérre engagemang hos medarbetarna
(ibid.). I féljande kapitel presenteras arbetssattet och konceptet lean.

3.2 Lean

3.2.1 Historian bakom lean — Toyota Production System (TPS)

Efter andra varldskriget hade Toyota en liten marknad i Japan och for att kunna bedriva
sin verksamhet och dessutom klara av att montera flera olika typer av fordon pa samma
monteringsband, blev ledordet for foretaget flexibilitet (Liker, 2009). Toyota bérjade
fokusera pa att minska sloseriet av resurser i alla produktionssteg och man
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koncentrerade sig pa att skapa kortare genomflodestider (Liker, 2009). Toyotas satt att
producera pd kom att kallas for Toyota Production System (TPS) och grundaren till
konceptet var Taiichi Ohno (Modig och Ahlstrém, 2014).

Nedan foljer ett citat om hur Taiichi Ohno ar 1988 uttryckt sig gallande TPS:

”Det enda vi gor &r att titta pa hur lang tid som gar fran det dgonblick d& kunden ger oss
en order till den punkt da vi far in pengarna. Den tiden forkortar vi genom att ta bort det
som inte tillfor ndgot virde.” (Ohno 1988, refererat i Liker, 2009, s.25)

Idag anvands framst begreppet lean (eller lean production) (Liker, 2009) och det var i
slutet av 80-talet som detta begrepp presenterades for forsta gangen (Modig och
Anlstrém, 2014). Det var i en artikel skriven av John Krafcik, dar han jamférde Toyotas
enklare produktionssystem med andra avancerade produktionssystem, som begreppet
lean kom att anvandas (Modig och Ahlstrém, 2014). John Krafcik visade i sin artikel att
Toyotas produktionssystem kunde astadkomma bade hég produktivitet och hog kvalitet
trots att systemet med sina sma lager och enkla teknik ansags émtaligt (Modig och
Anlstrom, 2014). Istallet for att kalla systemet for fragile, d.v.s. émtéligt, valde han
ordet lean for att beteckna effektivitet (Modig och Ahlstrém, 2014).

3.2.2 Lean Construction

Idag anvéands lean inte bara inom tillverkningsindustrin utan har spridit sig till flertalet
olika branscher (Hamon och Jarenbrant, 2007). Inom byggbranschen anvénds begreppet
Lean Construction och LCI (Lean Construction Institute) bildades 1997 i USA (ibid.).
Lean Construction &r en anpassning av lean production till den mer projektbaserade
byggbranschen och syftet ar en dkad effektivitet, att 6ka kundvardet och kvaliteten samt
att utnyttja resurser pa ett battre satt (ibid.). Detta ska goras utifran olika modeller och
teorier som har sitt ursprung i biltillverkningsindustrin (Toolanen, 2006).

En viktig del inom Lean Construction &r enligt Toolanen (2006) samverkan mellan olika
aktorer inom byggbranschen for att pa sa satt framja innovation. Toolanen (2006) menar
att man genom samverkan kan astadkomma en effektivisering som kan spara bade tid
och pengar. Inom branschen har en utveckling startat géllande olika samverkansformer
mellan bestéllare och entreprendrer och detta &r enligt Toolanen (2006) en viktig del av
Lean Construction.
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3.2.3 Vardeskapande och icke vardeskapande

Inom lean delar man upp tid, aktiviter och resurser i vérdeskapande och icke vérde-
skapande (Bliicher och Ojmertz, 2008). Med vérdeskapande tid menas den tid som
bidrar till att skapa ett varde for produkten eller processen, den s.k. flédesenheten
(Modig och Ahlstrém, 2014). P& motsvarande sétt &r icke védrdeskapande tid den tid som
inte bidrar till att ndgonting sker med flodesenheten (Modig och Ahlstrém, 2014).
Denna tid kan delas in i tva olika delar, en del som ar nodvéandig och en del som &r rent
sloseri (Bliicher och Ojmertz, 2008). Den icke véardeskapande tid som bestar av sléseri
ar den tid som man prioriterar att eliminera i forsta hand och den del av den icke
vardeskapande tiden som &r nddvandig kan man arbeta med att eliminera pa langre sikt
(Bliicher och Ojmertz, 2008). Om man kan minska den icke vardeskapande tiden i en
verksamhet, minskar man ocksa de icke vardekapande kostnaderna och pa sa satt aven
foretagets totala kostnader (Sorqvist, 2004).

3.2.4 Primara och sekundéra behov

I samband med vérdeskapande och icke vardeskapande tid &r det viktigt att lyfta
begreppen primara och sekundéra behov. Primara behov ar de behov som ar nédvéndiga
for en flodesenhet i en process och som finns med frdn borjan (Modig och Ahlstrém,
2014). Om dessa priméra behov inte tillgodoses pa ett bra satt, kommer nya behov att
skapas, de s.k. sekundédra behoven (ibid.). Dessa sekundara behov ar nddvéndiga att
hantera men vanligtvis sa tillfor de inget varde eftersom de inte skulle funnits dar dver
huvud taget (ibid.). Ett sekundart behov kan i sin tur skapa ytterligare sekundéra behov
och det kravs da resurser for att bli av med dessa, trots att det eventuellt inte tillfér nagot
vérde till flodesenheten (ibid.) Risken som finns med sekundéra behov &r att man latt
tror att man skapar véarde nar man tillgodoser dem, men de skulle egentligen inte funnits
dar och skulle da inte heller ha behdvt forbruka nagra resurser (ibid.).

3.2.5 Resurseffektivitet och flodeseffektivitet

Resurseffektivitet innebar att man ska anvanda resurser sa effektivt som mojligt och det
visar pa hur mycket en resurs anvands i forhallande till en viss tidsperiod (Modig och
Ahlstrém, 2014). Anvénds en maskin fyra timmar under en arbetsdag pé atta timmar &r
resurseffektiviteten 50 procent (Modig och Ahlstrém, 2014).

Istallet for resurseffektivitet kan man studera flodeseffektiviteten och da &r det istéllet
flodesenheten som studeras och man vill att denna ska réra sig pa ett sa smidigt satt som
mojligt genom en process eller organisation (Modig och Ahlstrém, 2014). Begreppet
kan beskrivas som att effektiviteten mats och studeras utifran flodesenhetens perspektiv
och man ser da till om det skapas eller inte skapas varde for denna enhet (Modig och
Anlstrém, 2014).
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Flodeseffektivitet handlar om att klippa bort alla icke vardeskapande aktiviteter
samtidigt som man samlar alla vardeskapande aktiviteter och redigerar ihop dem
till en kort actionfilm.” (Modig och Ahlstrém, 2014, 5.23)

Nar Toyota borjade koncentrera sig pa minskat sloseri och kortare genomloppstider, var
det fldeseffektiviteten som stod i fokus (Modig och Ahlstrém, 2014). Principen for lean
innebér att gora saker ratt och att minska och eliminera sléseri och att pa sa satt da
anvanda sina resurser pa ett effektivare satt (Blicher och Ojmertz, 2008). Lean handlar
inte om att dra in pd resurserna (Bliicher och Ojmertz, 2008) utan det handlar om att
koncentrera sig pa flodeseffektiviteten och se till att denna kommer fore resurs-
effektiviteten (Modig och Ahlstrom, 2014). Mer om férhallandet mellan resurs-
effektivitet och flodeseffektivitet presenteras i 3.2.6. Effektivitetsmatrisen nedan.

3.2.6 Effektivitetsmatrisen

Utifran begreppen resurseffektivitet och flodeseffektivitet kan en organisation indelas i
fyra olika tillstdnd (Modig och Ahlstrém, 2014):

- Lag flodeseffektivitet och l1ag resurseffektivitet

- Lag flodeseffektivitet och hog resurseffektivitet
- Hog flodeseffektivitet och 1ag resurseffektivitet
- Hog flodeseffektivitet och hdg resurseffektivitet

Utifran dess fyra tillstind kan man rita upp det som Modig och Ahlstrém (2014)
bendmner som Effektivitetsmatrisen, se Figur 5. En organisation befinner sig inte alltid
strikt i ndgon av rutorna, utan kan ligga ndgonstans mitt emellan (Modig och Ahlstrom,
2014). Inom lean handlar det om att forst och framst strava at hoger i effektivitets-
matrisen, d.v.s. att i férsta hand 6ka flodeseffektiviteten (Modig och Ahlstrém, 2014).
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Resurseffektivitet

Hdg

Lag

Lag Hog Flodeseffektivitet

Figur 5 — Effektivitetsmatrisen (baserad p& Modig och Ahlstrém, 2014)

Rutan med den glada gubben ar det som Modig och Ahlstrém (2014) ndmner som “det
perfekta tillsténdet”. Detta tillstand ar valdigt svart att na, framférallt p.g.a. variationer i
verksamheten som aldrig gér att ha full kontroll éver (Modig och Ahlstrém, 2014).

3.2.7 Sldserier inom lean
Aktiviteter som inte tillfér nagot varde kallar man inom lean for sloserier (Liker, 2009).
Bland annat Modig och Ahlstrom (2014) namner sju typer av sloserier:

- Onddig produktion

- Onddig vantan

- Onddiga transporter av material och produkter

- Onodigt arbete

- Onodig lagerhallning

- Onddig forflyttning av arbetskraft

- Onddiga fel, omarbete och/eller dubbelarbete

Forutom dessa sju typer av sldseri nédmner Liker (2009) dven outnyttjad kreativitet hos
de anstéllda som en typ av sloseri. Braun och Kessiakoff (2011) ndmner dven de
outnyttjad kreativitet som sloseri men de tar upp ytterligare tva typer, fel resurs pa fel
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plats och ojamnt kapacitetsbehov. De tio typerna av sléserier beskrivs nedan. | Figur 6
finns alla de tio typerna av sldserier sammanfattade.

Onodig produktion

Nar det produceras mer @n vad som behdvs och vad som &r bestéllt (Liker, 2009). Att
genomfora mer dn vad som &r nddvéndigt eller att producera for mycket eller producera
for tidigt kan dessutom generera fler sloserier (Braun och Kessiakoff, 2011). Denna typ
av sloseri kan fora med sig onodig lagerhallning och transporter (Liker, 2009).

Onodig vantan

Vintan kan galla bade ménniskor och maskiner (Modig och Ahlstrom, 2014). Det kan
t.ex. vara att vanta pa en leverans, ett verktyg eller att enbart sta och dvervaka en maskin
som egentligen inte kraver évervakning (Liker, 2009). Det ar viktigt att se till att all den
vantan som inte & nodvandig elimineras fran produktionen (Modig och Ahlstrém,
2014).

Onddiga transporter av material och produkter

Material och produkter ska inte behdva flyttas langre strdckor och material ska inte
heller flyttas in och ut ur lager (Liker, 2009). Onddiga transporter kan &ven gélla
pappersdokument som skickas onddigt manga rundor (Braun och Kessiakoff, 2011).

Ondodigt arbete

Detta innebdr att man inte ska lagga mer arbete pa en produkt an vad kunden betalar for
(Braun och Kessiakoff, 2011). Man ska inte heller anvdnda mer avancerade verktyg an
vad som behovs for andamélet (Modig och Ahlstrém, 2014). P4 samma sitt kan
felaktiga verktyg skapa ett onddigt dverarbete (Liker, 2009).

Onddig lagerhallining
Onddigt mycket lager ger inte bara onddiga kostnader for lager och transport utan kan

ocksa leda till att material skadas (Liker, 2009). For stora lager kan vara en foljd av
dalig planering av produktionen (Liker, 2009).

Onddig forflyttning av arbetskraft

Har syftar man pa onddiga rorelser, t.ex. att behdva forflytta sig langa strackor for att
h&mta material och verktyg (Liker, 2009). Att behdva leta efter resurser, t.ex. material
och verktyg, ar ocksa ett moment som tillhér denna typ av sléseri (Liker, 2009).

Onddiga fel, omarbete och/eller dubbelarbete

Fel pa produkter och tjanster leder till extra arbete, att géra om eller att géra dubbelt
(Braun och Kessiakoff, 2011). Detta sl6sar bade tid och energi (Liker, 2009).
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Outnyttjad kreativitet hos de anstéllda

De anstallda har mycket kunskaper och erfarenheter som &r varda att ta till vara pa
(Braun och Kessiakoff, 2011). Genom att lyssna pa de anstélla och sina medarbetare kan
idéer, kunskap och forbattringsforslag utnyttjas pa ett bra satt (Liker, 2009).

Fel resurs pa fel plats

Den mangd resurser och den mangd kunskap som behdvs pa respektive plats ska finnas
tillganglig (Braun och Kessiakoff, 2011). En felaktig resursplanering kan ocksa ge
ojamn arbetsbelastning, vilket i sin tur kan orsaka stress och irritation hos de anstéllda
(Braun och Kessiakoff, 2011).

Ojamnt kapacitetsbehov

Produktionen ska ha ett jamnt fléde och genom att jdmna ut arbetsbelastningen kan
stressen minska (Braun och Kessiakoff, 2011).

Onddig vantan
Onddig produktion Fel resurs pa fel plats

Onddiga transporter
av material och

Onddiga fel, omarbete
och dubbelarbete \ / produkter

Sloseri
Medarbetarnas
outnyttjade
Onddig forflyttning kreativitet/kunskap
av arbetskraft
Onddig lagerhallning Ojamnt

Onadigt arbetet kapacitetsbehov

Figur 6 — Tio typer av sléseri (baserad pa Modig och Ahlstrém, 2014, Braun och
Kessiakoff, 2011 och Liker, 2009)
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3.2.8 Lean i en organisation

Att arbeta med lean i en organisation handlar om att identifiera och eliminera sloserier
(Petersson m.fl., 2009). For att gora detta finns det nagra olika principer och metoder
som ar forknippade med lean men allting grundar sig i verksamhetens varderingar
(Petersson m.fl., 2009).

Vérderingarna som finns i en organisation ar det som styr och dessa ligger Gver
principerna och metoderna som anvéands (Petersson m.fl., 2009). Enligt Modig och
Ahlstrém (2014) kan man bygga upp en pyramid enligt nedan:

Vérderingar

ciper

Metoder

Figur 7— Varderingarna hos en organisation styr. Sedan kommer principer, metoder och
verktyg (baserad pa Modig och Ahlstrom, 2014)

Det &r viktigt att alla medarbetare i en organisation utgar fran samma vérderingar och tar
beslut utifran dessa (Petersson m.fl., 2009). Nar det star klart vilka véarderingarna i en
organisation dr, kan man bdrja studera det som dar dominerande inom lean: principerna
(Petersson m.fl., 2009). Principerna végleder en organisation mot vad som &r viktigt och
hur verksamheten ska skotas for att varderingar ska foljas (Modig och Ahlstrém, 2014).
Inom lean finns det tva grundlaggande principer: Just-In-Time och Jidoka (Modig och
Ahlstrém, 2014). Dessa beskrivs i 3.2.9 Lean-principer.

Principerna beskriver vad som ska goras men for att veta hur det ska goras, kravs det att
organisationen infér metoder (Petersson m.fl., 2009). Metoderna som anvénds, ska leda
verksamheten i rétt riktning och for att kunna utféra de valda metoderna krévs ratt
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verktyg, som ar det sista steget i pyramiden i Figur 7 (Petersson m.fl., 2009). Det finns
flertalet metoder inom lean som kan anvandas och nagra av de som anses relevanta
beskrivs i 3.2.10 Lean-metoder.

3.2.9 Lean-principer

Just-In-Time

Just- In-Time innebér att man bade ska producera och leverera vid ratt tidpunkt, varken
for tidigt eller for sent (Petersson m.fl., 2009). Principen handlar ocksa om att inte
producera mer &n vad kunden fragar efter, varken i mangd eller i kvalitet (Braun och
Kessiakoff, 2011). Enligt Liker (2009) inneb&r Just-In-Time att ratt produkt ska
levereras i ratt tid och i ratt mangd. Syftet med denna princip ar att man ska slippa
sloserier i form av onddig vantan om varje moment i en produktionskedja sker vid ratt
tidpunkt (Petersson m.fl., 2009). Fo6ljden av Just-In-Time blir ett bra och kontrollerat
fléde (Petersson m.fl., 2009).

Jidoka

Jidoka innebér “ritt frén borjan” och det betyder att man ser till att en produkt far den
ratta kvaliteten direkt (Petersson m.fl., 2009). Om nagot trots allt skulle ga fel sa stoppar
man produktionen och rapporterar att ett fel har skett (Hamon och Jarenbrant, 2007).
Jidoka handlar alltsd om att man har en kvalitetssakring som innebar att det ska vara
valdigt svart att gora fel (Liker, 2009), men att det vid handelse av ett fel snabbt sker en
signalering angaende detta (Hamon och Jarenbrant, 2007).

For att lyckas ha en inbyggd kvalitet i sin produktion &r en av de viktigaste sakerna att
de som arbetar med en produkt har ratt kunskap och ratt kompetens (Petersson m.fl.,
2009). Genom att stoppa produktionen nar ett fel sker och rapportera om detta undviker
man att samma misstag och fel gors om flera ganger (Petersson m.fl., 2009).
Rapporteringarna om fel &r en viktig del i ett forbattringsarbete inom en organisation
(Hamon och Jarenbrant, 2007).

3.2.10 Lean-metoder

5S

5S ar en metod som innebéar att man skapar ordning och reda pa en arbetsplats for att
kunna eliminera en del av de sléserier som kan finnas (Larsson och Korjonen, 2013). De
5 S:en &r Sortera, Strukturera, Systematisk stddning, Standardisera och Sjélvdisciplin
(Petersson m.fl., 2009).

Sortera innebar att man sorterar upp de verktyg och de material som finns pa en
arbetsplats. Det optimala ar att verktyg och material som anvands ofta ska finnas i
narheten till de platser dar de anvands och motsvarande ska det som anvénds séllan inte

51



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

finnas lika ndra (Petersson m.fl., 2009). Material och verktyg som inte anvands ska
sorteras bort (Larsson och Korjonen, 2013). Malet med detta steg ar att fa en bra
Oversikt over verktyg och material och veta var de olika sakerna finns (Petersson m.fl.,
2009).

Strukturera handlar om att organisera upp verktyg, material och dven dokument, sa att
varje sak har sin plats (Petersson m.fl., 2009). Syftet ar att man direkt ska hitta det man
behover utan att behtva leta (Larsson och Korjonen, 2013). Genom att ha en bra struktur
ar det ocksa lattare att upptacka om nagonting saknas (Petersson m.fl., 2009).

Systematisk stddning kan beskrivas som en besiktning dér man kontrollerar att det ar
ordning och reda pa arbetsplatsen och att allting fungerar (Petersson m.fl., 2009). Syftet
ar att genom detta moment forhindra att det blir oordning pa arbetsplatsen (Petersson
m.fl., 2009). Systematisk stadning &r ett forebyggande arbete (Petersson m.fl., 2009).

Standardisera innebér att skapa rutiner som alla pa arbetsplatsen ar éverens om, forstar
och foljer (Petersson m.fl., 2009). Detta kan handla om hur man hanterar att nagot
material & pa vég att ta slut eller hur man behandlar de avvikelser som uppkommer
(Larsson och Korjonen, 2013). Det ar viktigt att rutiner som skapas pa arbetsplatsen &r
enkla for alla inblandade att félja (Petersson m.fl., 2009).

Sjalvdisciplin handlar om foérandringar i beteende och attityder pa arbetsplatsen
(Petersson m.fl., 2009). Det tar tid att implementera nya rutiner och det ar av stor vikt att
ledningen ser till att medarbetarnas engagemang inte ”dor ut” (Petersson m.fl., 2009).

PDCA

PDCA star for plan, do, check och act och anvands som en metod for standiga
forbattringar i en organisation (Braun och Kessiakoff, 2011).

Plan (planera) innebér att man bestimmer vad man ska géra samt nar, hur, vem och hur
manga (Braun och Kessiakoff, 2011). Det galler att forstd vad problemet ar och vad
orsakerna ar (Petersson m.fl., 2009). De parter som dr iblandade behéver informeras i
denna forsta fas (Petersson m.fl., 2009).

Do (genomfora) handlar enbart om att infora planen och genomfora det som bestdmdes i
plan-fasen (Petersson m.fl., 2009).

Check (kontrollera) &r nasta steg och detta innebar att man kontrollerar och utvarderar
genomforandet av planen (Braun och Kessiakoff, 2011). Det géller att utvardera om det
blev som planerat samt att hitta forbattringar infor framtiden (Petersson m.fl., 2009).

Act (standardisera) ar den fas dar det handlar om att inféra en rutin och en standard
inom verksamheten (Braun och Kessiakoff, 2011). Om genomférandet av planen blev
framgangsrikt, géller det att infora en standard for att arbeta pa samma satt i framtiden
(Petersson m.fl., 2009).

Man ser arbetet med PDCA som en cykel (Petersson m.fl., 2009), se Figur 8.
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Act Plan
Check Do

Figur 8 — PDCA-cykeln (baserad pa Petersson m.fl., 2009)

5 Varfor

5 Varfor ar en enkel metod att anvanda sig av och innebér att man for ett identifierat
problem stéller fragan varfor fem ganger (Petersson m.fl., 2009). Efter den forsta fragan
och det forsta svaret maste en ny varfor-fraga formuleras som grundar sig i svaret man
fick pa forsta fragan (Petersson m.fl., 2009). Efter andra svaret forumleras den tredje
varfor-fragan o.s.v. (Petersson m.fl., 2009). Syftet ar att man genom denna metod kan
hitta den ursprungliga orsaken till ett problem och utifran detta sedan ge atgardsforslag
(Petersson m.fl., 2009).

3.3 Orsak-verkan

For att kartligga orsak-verkan-samband mellan olika faktorer anvénder man sig
vanligtvis av orsak-verkan-diagram och detta &r ett begrepp som innefattar flera olika
metoder (Sorqvist, 2004). De vanligaste metoderna &r Ishikawadiagram
(fiskbensdiagram), traddiagram och relationsdiagram (ibid.). Nedan beskrivs Ishikawa-
diagrammet mer utforligt da detta ar den metod som kommer anvandas senare i studien.
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3.3.1 Ishikawadiagram

Ishikawadiagram, som ocksa kallas fiskbensdiagram, ser ut som féljande:

\ N N
Problem
7 209

Figur 9 — Stommen for Ishikawadiagram (baserad pa Sérqvist, 2004)

Man startar med att bestdimma vilket problemet &r och sedan bérjar man rita upp
diagrammet och skriver in mojliga orsaker till att problemet existerar (Sorqvist, 2004).
Antingen upprattas diagrammet direkt och man gar igenom orsak for orsak, eller sa gors
detta efterat, d.v.s. man identifierar forst alla mojliga orsaker och sen ritar man upp
Ishikawadiagrammet (ibid.) Om diagrammet skapas direkt sa startar man med att
bestdamma nagra huvudorsaker till problemet (ibid.) Dessa kan man identifiera pa egen
hand men man kan ocksa anvanda sig av den indelning som kallas 7M (ibid.). Da utgar
man fran de sju huvudorsakerna som &r féljande (ibid.):

e Maskin
e Manniska
o Metod

e Management (ledning)

e Material
e Métning
e Miljo
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Ishikawadiagrammet kommer da att se ut som féljande nar man startar
orsaksanalysen:

Maskin Maénniska Metod

Problem

Management Material ~ Métning Miljo

Figur 10 — Ishikawadiagram uppbyggt utifran 7M

3.4 Riskanalys

Att gora en riskanalys innebér att man identifierar risker och hot och graderar dessa for
att slutligen bestdmma hur de ska hanteras (Svensson, 2012). Det &r inte mojligt att
avlagsna alla risker som kan finnas men genom en riskanalys utvarderar man och
kommer fram till vilka som ar mest relevanta att ta bort eller minska pa nagot satt
(ibid.).

Begreppet risk kan definieras enligt foljande:

”En aktivitet eller handelse som kan paverka en organisations férmaga att uppna sina
mal.” (Svensson, 2012, s.44)

Med en val genomarbetade riskanalys ar det enklare att inom en organisation motivera
varfér man bor arbeta pa ett visst satt och varfér man bor utféra vissa kontroller
(Svensson, 2012). En riskanalys &r en hjalp for en organisation for att denna ska veta var
fokus ska ligga, bade nar det géller att eliminera risker men ocksa for att vaga ta risker
(ibid.).

Processen for att genomféra en riskanalys kan delas upp i fyra delar: Riskinventering,
prioritering, kvantifiering och riskhanteringsatgarder (Svensson, 2012).
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Riskinventering syftar till att ta fram och kartlagga de risker som kan tankas finnas och
har ar tanken att sd manga risker som mojligt ska identifieras, oberoende pa hur de
senare kommer att bli bedémda (Svensson, 2012).

| nasta steg ska de identifierade riskerna prioriteras och detta gors utifran de tva
begreppen sannolikhet och konsekvens (Svensson, 2012). Med sannolikhet menas hur
troligt det &r att den risk som blivit identifierad faktiskt intraffar (ibid.). Vad f6ljderna
blir av att en risk intréffar, ar det som beddms nar man talar om begreppet konsekvens
(ibid.). Konsekvensen kan ses utifran olika perspektiv, t.ex. ekonomi, arbetsmiljo och
kvalitet. | den har studien kommer konsekvenserna framst bedommas utifran ett
ekonomi- och kvalitetsperspektiv och under 3.5 Kvalitet, beskrivs begreppen kvalitet
och kvalitetsbristkostnad.

Vid prioritering av risker utifran sannolikhet och konsekvens ar den s.k. riskmatrisen en
vanlig metod (Oberg, 2009). Denna metod innebdr att sannolikheten respektive
konsekvensen graderas pa en skala mellan t.ex. 1-4 eller 1-5 (Svensson, 2012). En hog
siffra inneb&r en hog sannolikhet eller allvarliga konsekvenser etc. (Svensson, 2012).
Siffrorna for sannolikhet respektive konsekvens for respektive risk multipliceras sedan
med varandra och man far en produkt, det s.k. riskvéardet, som kan variera mellan 1-16
(fyrgradig skala) (Svensson, 2012) och 1-25 (femgradig skala) (Oberg, 2009). Utifran
skalan kan man bygga upp en matris med sannolikhet i ena riktningen och konsekvens i
den andra (Oberg, 2009). | Figur 11 visas en riskmatris uppbyggd utifrdn en skala pa 1-
5.

| studiens riskanalys anvands en femgradig skala men ingen riskmatris ritas upp. Bilden
ar endast ett stod for att forsta varderingsskalorna.
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N
Sannolikhet
5 10 | 15 | 20 | 25
4 8 12 | 16 | 20
3 6 9 12 | 15
2 4 6 8 10
1 2 3 4 5
Ko>nsekvens

Figur 11 — Riskmatris (baserad pa Oberg, 2009 och Svensson, 2012)

Det tredje steget som &r kvantifiering gar ut pa att forsoka uppskatta storleken pa
konsekvenser, t.ex. en kostnad om det ar ekonomiska konsekvenser det handlar om
(Svensson, 2012). Pa nagot satt innebar denna del i riskanalysen att man forsoker fa

fram en “kostnad” pa risken (ibid.).

Enligt Svensson (2012) &r det flertalet som anser att kvantifieringen inte &r ett
nddvéandigt moment i riskanalysen och han menar att det kan vara acceptabelt att hoppa
over detta steg om det inte tillfor nagot varde. Dock ska man inte glomma att ta fram

riskhanteringsatgarder som ett sista steg (ibid.).

Det sista steget i riskanalysen innebar att bestimma hur riskerna som identifierats ska
hanteras och vilka atgarder som ska tas till (Svensson, 2012). En risk kan antingen
accepteras, elimineras, minskas eller delas (ibid.). Att dela en risk med nagon annan kan
t.ex. innebéra att man skaffar en forsékring (ibid.).
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3.5 Kvalitet

3.5.1 Definition

Det finns flera definitioner for vad kvalitet &r och ordet kvalitet &r det som vanligen
anvands istallet for ordet verksamhetsutveckling (Sorgvist, 2001). Ordet kvalitet
kommer ursprungligen fran det latinska ordet “qualitas” som innebdr “’beskaffenhet”
(Bergman och Klefsjo, 2012).

Nagra av de definitioner som finns for kvalitet ar enligt (Sorqvist, 2001) foljande:

”Overensstimmelse med krav”
”Lamplighet for anvandning”

”Formaga att uppfylla kundens férvantningar”

Enligt Sorgvist (2001) definieras kvalitet enligt den svenska standarden SS-ISO 9000
som “grad till vilken inneboende egenskaper uppfyller krav’’ och enligt ISO &r kvaliteten
sett utifran kunden. Sorqvist (2001) namner ocksa att 1SO definierar krav som “’behov
eller forvantning” hos en kund.

Oavsett hur man véljer att definiera kvalitet s3 kommer denna att paverka ett foretags
ekonomi pa olika sétt (Sorqvist, 2004). Bade kostnaden for de produkter som ett foretag
tillverkar och foretagets processer, paverkas av kvalitetsnivan (Sorqvist, 2004).

Nér ett foretag har brister i kvaliteten kostar detta pengar och dessa kostnader kallas for
kvalitetsbristkostnader (Sorqvist, 2004). Kvalitetsbrister skapar inte nagot vérde for en
kund eller for en organisation (Sorqvist, 2004).

3.5.2 Kvalitetsbristkostnader

Precis som att ordet kvalitet har flera olika definitioner, finns det flera begrepp for att
beskriva de kostnader som uppkommer i samband med kvalitet (Sorgvist, 2001). Ett av
de vanligaste begreppen som anvands idag ar kvalitetsbristkostnader och detta ord kan
ses som att det inte &r kvaliteten i sig som kostar pengar utan att det ar avsaknaden av
kvalitet som blir kostsamt for en verksamhet (Sorqvist, 2001).

Kvalitetsbristkostnader kan ersdttas med begreppen icke vérdeskapande kostnader och
vardeskapande kostnader. Pa s satt kan man enkelt skilja pd kostnader som &r
nodvandiga och pa kostnader som inte skapar nagot kundvarde (Sorqvist, 2001). Pa sa
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satt kan man forstd kopplingen mellan icke vardeskapande tid och kvalitets-
bristkostnader. Ordet kvalitetsbristskostnad kommer dock att anvandas fortsattningsvis.

Sorqgvist (2004) definierar kvalitetsbristkostnader som foljande:

”De totala forluster som uppstar genom att ett foretags produkter och processer inte ar
fullkomliga.” (S6rqvist, 2004, s.105).

Kvalitetsbristkostnader kan delas in i tre olika typer: kontrollkostnader, interna
felkostnader och externa felkostnader (Sorqvist, 2004).

Kontrollkostnader innefattar de kostnader som uppkommer for att kontrollera kvaliteten
och se till sa att denna r tillracklig (S6rqvist, 2004). Detta kan t.ex. vara kostnader for
dvervakning och inspektion (Sérqvist, 2001). Soérqvist (2001) definierar kontroll-
kostnader som foljande:

”Kostnaderna for att kontrollera att rétt kvalitet levereras i alla led.” (Sorqvist, 2001, s.36).

Interna felkostnader &r kostnader som uppstar p.g.a. bristande kvalitet men som
upptacks fore en kund far sin produkt levererad (Sorqvist, 2004). Exempel pa interna
felkostnader kan vara foérseningar och omarbete (Soérqvist, 2001). Interna felkostnader
definieras enligt nedan:

“Forluster orsakade av avvikelser fran 6nskad kvalitetsniva som upptacks fore leverans till
extern kund.” (Sorqvist, 2001, s.37)

Externa felkostnader &r kostnader som uppkommer vid bristande kvalitet men som inte
upptacks forran produkten levererats till kunden (Sérqvist, 2004). Detta kan t.ex. vara
kostnader for garantier, reklamationer och boter (Sorqvist, 2001). Definitionen for
externa felkostnader &r enligt Sérqvist (2001):

“Forluster orsakade av avvikelser frn onskad kvalitetsnivd som upptacks efter leverans
till extern kund.” (Sorqvist, 2001, s.37)

Externa felkostnader ar oftast mycket mer kritiska &n de interna fekostnaderna eftersom
dessa kan fa stora konsekvenser i form av badwill och minskad forsaljning hos
verksamheten (Sorqvist, 2001).
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Vanligtvis 6kar konsekvenserna av ett fel eller en brist desto langre dessa foljer med i en
verksamhetsprocess (Sorgvist, 2004). Ett litet fel eller brist i en planeringsfas innebér
normalt sett inte sa stora kostnader men om detta fel foljer med i hela processen kan
kostnaderna for bristen bli valdigt stora och kostsamma for ett foretag. Figur 12 nedan
visar hur kvalitetsbristkostnaderna 0Okar langs med verksamhetskedjan. Inom
byggindustrin finns det stérst mojlighet att paverka kostnader i ett projekt i borjan av
processen, d.v.s. under projekteringsfasen (Nordstrand, 2008).

Kvalitetsbristkostnader
A

~
7

Planering Leverans

Figur 12 — Kvalitetsbristkostnader vid fel i relation till verksamhetens kedja (baserad pa Sorqvist,
2004)

3.6 Tidigare forskning kring storningsmoment i
byggproduktionen

Liknande studier som denna har gjorts tidigare kring stérningsmoment som finns i
byggproduktionen. Nedan kommer nagra olika studier och deras resultat att presenteras
och som avslutande del for denna rubrik kommer storningsmomenten samt en del
orsaker och atgarder sammanstallas i en tabell. Denna teori ar relevant for att empirin
fran denna studie ska kunna jamféras med de resultaten fran andra liknande studier. Pa
sa satt kan likheter och skillnader diskuteras och lyftas fram.

Wallgren Ekstrom (2013) har gjort en fallstudie pa ett traodlingsforetag som hanterar
hela processen fran skog till fardiga hus. Ett av de tydliga stérningsmomenten som kom
fram under studien var att material och verktyg inte placerades pa sina givna platser,
utan befinner sig lite Gverallt pa byggarbetsplatsen (Wallgren Ekstrom, 2013). Detta
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leder till att yrkesarbetaren behdver flytta runt material och verktyg som ligger i vagen
for att de ska kunna utféra sina arbetsmoment (Wallgren Ekstrom, 2013). Detta
storningsmoment &r nagot som aven Karlsson (2015) namner i sin fallstudie gjord pa en
byggarbetsplats dar ett vard- och omsorgshoende uppforts. Dock har det i Karlssons
(2015) studie visat sig att man lade stor vikt vid att ha ordning och reda men att
deltagarna i hans studie dnda upplevde det som att de behdvde flytta saker i onddan samt
lagga onddig tid pa att leta efter material och verktyg. Gunnarsson och Svensson (2016)
har gjort en fallstudie pa ett mindre byggforetag och har dven de kommit fram till att
oordning pa arbetsplatsen leder till mycket onédig rorelse som slosar tid.

Wallgren Ekstrom (2013) har identifierat storningsmomentet att behdva flytta storre
material da leveranser har skett till arbetsplatsen innan materialet ska anvéandas.
Forfattaren menar att material da kan behova flyttas fram och tillbaka manga ganger.
Karlsson (2015) papekar dock att I6sningen pa detta problem i hans fallstudie har varit
att mellanlagra material hos en stor transportfirma sa att material kommer till
arbetsplatsen i rétt skede. Gunnarsson och Svensson (2016) anser att byggbranschen ar
svarstyrd och att det kan var svart att ha ordning pa vilka bestéllningar som ar gjorda
respektive inte gjorda. Planering anses vara en bra atgard for att minimera vantan pa
transporter (Gunnarsson och Svensson, 2016).

Gallande material har det i Karlssons (2015) studie framkommit att ett stérningsmoment
ar att behova vanta pa material om detta inte blivit bestallt i ratt tid, eller om
platsledningen blivit informerade sent om att det ar slut/pa vég att ta slut. Detta galler
enligt forfattaren bade storre materialleveranser men framst forbrukningsmaterial.
Gunnarsson och Svensson (2016) har ocksa pavisat problemet med att det &r vanligt att
man maste vanta pa material da leveranser kommer for sent.

Karlsson (2015) och Gunnarsson och Svensson (2016) har i sina studier ocksa kommit
fram till att andringar av konstruktioner och/eller handlingar for projektet medfor
storningsmoment i produktionen. Dels for att yrkesarbetarna behover vanta pa besked
om hur arbetet ska utforas, och dels for att de eventuellt far géra om en del arbete som
redan blivit gjort. Tucalija och Rakanovic (2006) som har gjort en enkatundersokning pa
tva referensobjekt menar dven de att storningsmoment i produktionen kan bero pa
projekteringen och dalig planering. | en studie dar Hedling och Lindgren (2012)
understkt husbyggnadsprojekt pa ett stort byggforetag, har man kommit fram till att ett
av de vanligast forekommande stdrningsmomenten ar bristfalliga handlingar. Hedling
och Lindgren (2012) skriver att storningar uppkommer p.g.a. att ritningar t.ex. saknar
matt och inte gar att anvanda, eller att handlingar saknas helt och hallet.

Ett storningsmoment som ocksa existerar ar att yrkesgrupper behdver std och vanta pa
varandra (Wallgren Ekstrom, 2013). Detta kan enligt Wallgren och Ekstrom (2013) bero
pa manga olika yrkeskategorier pad samma plats, att de olika yrkesgrupperna inte &r
fardiga med sina moment i tid samt att det ar dalig planering och kommunikation, bade
fran tjanstemannens och fran yrkesarbetarnas sida. Hedling och Lindgren (2012) har
kommit fram till samma resultat i sin studie, att kollisioner mellan olika yrkesgrupper
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leder till onddiga storningar i produktionen. Aven Gunnarsson och Svensson (2016) har
identifierat mycket onddig vantan p.g.a. dalig planering och dalig samordning med
underentreprendrer.

Pa det fallobjekt som Karlsson (2015) studerat var det i borjan av produktionen en
valdigt dalig disposition av arbetsplatsen. Detta ledde till storningsmoment i form av
mycket onddig forflyttning for personalen (Karlsson, 2015). Som lésning pa detta
problem valde man att omorganisera dispositionen pa arbetsplatsen och fick da betydligt
mindre storningar i form av onddig rorelse och forflyttning (Karlsson, 2015).
Gunnarsson och Svensson (2016) menar ocksa pa att daligt placerade upplagsplatser for
material kan leda till mycket ontdig rorelse for att hamta och lamna material.

Nagra andra storningsmoment som kommit fram i studierna ar vader och att tider inte
halls. Wallgren Ekstrom (2013) papekar att vadret kan bli ett storningsmoment, speciellt
om det blir en tuff vinter och att man i planeringen inte tagit hansyn till detta. | Hedlings
och Lindgrens (2012) studie har det framkommit att vadret ar ett problem man vill ta
hansyn till for att undvika storningar men att det oftast inte & nagot som vanligtvis
paverkar arbetet sa mycket. Géllande tider menar Karlsson (2015) att det ar vanligt att
varje yrkesarbetare drar 6ver nagon minut pa varje rast och att detta totalt sett Gver ett
projekt blir valdigt mycket tid som egentligen kunde anvants till annat.

Gunnarsson och Svensson (2016) papekar ocksa att onddig véantan kan bero pa problem
med maskiner men att detta dock inte &r sa vanligt idag da man har valdigt snabb service
hos maskinuthyrarna.

Karlsson (2015) diskuterar en del viktiga atgarder for att forsoka minimera
storningsmomenten och de atgarder som framst kommer fram &r god framférhallning, ta
hjélp av arbetsberedningar infor nya och lite svarare moment, genomfoéra skyddsronder
och ha tydliga ansvarsomraden nar det géller ordning och reda pa arbetsplatsen. Hedling
och Lindgren (2012) anger erfarenhetsaterkoppling som en atgard och syftar da ocksa pa
att arbetsberedningar ar viktiga for att lata yrkesarbetarnas erfarenheter och kunskaper
komma fram innan ett arbetsmoment paborjas. Att arbeta som ett lag och ha ett bra
samarbete &r ocksa nagot som Hedling och Lindgren (2012) pavisar som en viktig
atgard for att minska storningar i produktionen.

62



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Tabell 2 — Sammanstallning av stérningsmoment, orsaker och atgarder fran tidigare gjorda studier

Storningsmoment | Orsak Atgarder Referens
Forflytta och leta Material och verktyg Ordning och reda — Wallgren

efter material och placeras felaktigt. tydliga Ekstrom (2013)
verktyg. ansvarsomraden.

Material transporteras
till arbetsplatsen innan
det ska anvéndas.

Mellanlagring hos
transportfirma
och/eller god
planering av
leveranser.

Karlsson (2015)

Gunnarsson och
Svensson
(2016)

Vanta pa material.
Bade storre
leveranser samt

Material bestalls inte i
ratt tid.

Battre planering.

Tydligare ansvar

Karlsson (2015)

Gunnarsson och

frbruknings- A(bgtsledare/platschef kring vem som ska ha | Svensson
material b_Ilr inte meddelade i koll pa _ _ (2016)
' tid nar material tar forbrukningsmaterial
slut. samt infora ett bra

system sa man vet nar
material ar pa vag att
ta slut.

Vanta pa besked Konstruktioner och Béttre planering och | Karlsson (2015)

kring hur arbeten
ska utforas.

handlingar andras och
detta tar tid.

projektering.

Tucalija och
Rakanovic
(2006)

Hedling och
Lindgren
(2012)

Gunnarsson och
Svensson
(2016)
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Forts. Tabell 2

Stdrningsmoment

Orsak

Atgarder

Referens

Arbete behdver
gbras om.

Konstruktioner och
handlingar andras.

Béttre planering och
projektering.

Karlsson (2015)

Hedling och
Lindgren
(2012)
Gunnarsson och
Svensson
(2016)
Vanta pa andra For mycket folk pa Battre planering och | Wallgren
yrkesarbetare. samma plats. logistik. Ekstrom (2013)
Yrkesgrupper inte Se till att tidplaner Hedling och
fardiga med sina foljs. Lindgren
arbetsmoment i tid. (2012)
Dalig kommunikation Gunnarsson och
och planering. Svensson
(2016)

Onddig forflyttning
och rorelse for

Dalig disposition av
arbetsplatsen.

Andra dispositionen
av arbetsplatsen.

Karlsson (2015)

personalen.
Gunnarsson och
Svensson
(2016)

Vanta p.g.a. vader | Daligt vader och kan Ta hansyn till vadret | Wallgren

inte producera som
planerat.

vid planering.

Ekstrom (2013)

Arbetstid som inte
anvands till att
arbeta.

Tider halls inte av
personalen.

Hall ratt arbetstider.

Karlsson (2015)

Vénta pa maskiner
da det ar problem
med dessa.

Maskiner gar sonder
och maste repareras.

Se till att ha snabb
service hos
maskinuthyrare.

Gunnarsson och
Svensson
(2016)
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4 Empiri

| denna del presenteras den empiri som har kommit fram fran fallstudien genom
intervjuer, workshop och riskanalys.

4.1 Inledande intervjuer

4.1.1 Ledning

I intervjun med VD:n/marknadschefen kom det fram att denne har synpunkter pa att
man mellanlandar for mycket material pa lagret pa huvudkontoret. Detta ar nagot som
kan hénforas till slseriet “onddig lagerhéllning” och det & ocksa nagot som den
intervjuade tycker &r viktigt att forbattra. Detta anses vara viktigt eftersom det finns en
okad risk for daliga mottagningskontroller, det blir en extra hantering av material och
risken for att skada materialet &r stor. Detta kan leda till stérningar i produktionen.

Nér det giller sloseriet medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap” kom det under
intervjun fram att VVD:n/marknadschefen tycker det &r viktigt att lyfta fram medarbetare
och lata de testa sina kunskaper lite tidigare an vad det egentligen &ar tankt. Den
intervjuade menar att detta leder till att medarbetarna vaxer om de far rétt hjalp och stod
under tiden. Detta ar nagot man forsoker gora pa foretaget men respondenten menar att
man kan bli annu béttre pa att utnyttja medarbetares kunskaper och kompetens och lata
de utvecklas. Det &r inget som i intervjun kopplas till nagot stérningsmoment men det ar
en viktig synpunkt att ta med vidare, t.ex. nar det ar dags att studera atgarder.

Under intervjun framkom det att en del processer kan ta for mycket tid av andra
processer som ar viktigare. Ett exempel som angavs var t.ex. KMA-arbetet och att detta
kan ta for mycket tid av produktionen och stéra denna. Dock &r det viktigt att papeka att
man absolut inte far slarva med den arbetsmiljo som galler manniskors liv och hélsa.
VD:n/marknadschefen menar mer att man maste arbeta mer med att fa in KMA-arbetet
som en naturlig och smidig del av produktionen. VD:n/marknadschefen séger:

Sékerheten pa bygget far man aldrig tulla pa[...]JMen det ska kannas som att det ar
olja pa vattnet, det ska alltsa fungera i vart system.”

En annan viktig asikt ar att det generellt kravs béattre planering i produktionen.
Intervjupersonen anser att det ar vanligt att manniskor skyller pa stress och att det ar en
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orsak till manga av de stérningsmoment som uppkommer. Nedan blev sagt angaende
stress och planering:

”Jag skulle vilja pasté att man inte behdver stressa s mycket om man planerar rétt.”

VD:n/marknadschefen anser att man maste infora mycket mer planering i produktionen
och att lagga tid pd att tanka Over vad som ska handa nastkommande dag och
nastkommande vecka. Dock ar produktionspersonalen oftast véldigt praktiska och har
mycket kunskap om hur man bygger men den intervjuade menar pa att det i framtiden
kommer bli véldigt viktigt att kombinera dessa praktiska personer med mer teoretiska
personer for att fA en bra blandning pa arbetsplatserna. T.ex. sa kommer kanske
entreprenadingenjorerna fa en storre del i planeringen av produktionen i framtiden.
Nedan blev sagt om den praktiska produktionspersonalen:

”Vi maste koppla ithop de personerna med lite mer teoretiska ménniskor sé att vi far en
mix dar vi k&nner att dar & ménniskor som styr pa olika sitt.”

4.1.2 Entreprenad

Entreprenadchefen menar och tror att denne absolut &r med och bidrar till att minska den
icke vardeskapande tiden i produktionen. Detta genom att lagga tyngdpunkt pa vissa
delar av foretagets entreprenadprocess och forbattra satten att bearbeta, genomfora och
slutfora projekten.

Den intervjuade papekar vikten av erfarenhetsaterforing i form av interna och externa
slutmdten som ska leda till stdndiga férbattringar och att man ar en larande organisation.
Denna erfarenhetsaterforing ar nagot entreprenadchefen anser kan forbattras, da man
ibland slarvar med detta och inte heller har hittat nagot bra satt att dokumentera
erfarenheter pa. Att inte utnyttja erfarenheter kan bli en typ av storningsmoment i
produktionen da man eventuellt gér om samma misstag flera ganger. Detta kan kopplas
till sloseriet “medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap”.

I intervjun papekas det ocksa att trivsel och laganda &r det viktigaste. Det ar viktigt att
lagga tid och kraft pa detta och det handlar om att se alla individer, att se varandra.

”Trivs man bra brukar man gora ett bra jobb och tvirtom”.

Entreprenadchefens mal &r att hitta en struktur och ett satt att arbeta som ar ungefar lika.
Olika individer ar olika och det finns manga vagar till samma mal men genom att arbeta
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pa samma satt inom vissa omraden och med vissa saker kan detta underlatta. Skulle
nagon bli sjuk och behova ersittas ska detta fungera bra for att man da arbetar pa
liknande satt och med samma programvaror 0.s.v. Som entreprenadchef bidrar denne till
att minska den icke vardeskapande tiden i produktionen genom att hitta ett strukturerat
sétt att arbeta pa sa att det kan flyta pa lattare i produktionen.

”Skapa en struktur dr som jag ser det ett sétt att jobba strukturerat och dédrmed vara
mer effektiv i sitt satt.[...]Platschefen &r en utsatt roll men det ska vara en trygghet
for platschefen att kunna luta sig mot ett arbetssétt sa att han inte ska behova fundera
pd hur saker ska utforas nar man tanker pa processen.”

Under intervjun framkommer det att det ar viktigt med arbetsberedningar, planering och
att lasa igenom handlingar, t.ex. for att inte gora nagot onddigt arbete som inte ingar.
Det ar ocksa viktigt att leveranser kommer till arbetsplatsen nar materialet behévs och
man ska inte lagerhalla om man inte absolut maste. Enligt entreprenadchefen ar det
ovanligt att man pa entreprenadsidan anvander foretagets lager till mellanlagring, och
sker detta sa har det blivit en allvarlig miss nagonstans.

4.1.3 Ekonomi och controlling

I intervjun med controllern pratades det kring att man kan ha olika syn pa vissa moment
och om dessa &r vardeskapande eller inte. Produktionsinriktad personal kan mena pa att
administration &r spill av tid och att de administrativa uppgifterna har okat de senaste
aren, t.ex. om man ser pa en platschefs arbetsuppgifter. Det kravs mer rapportering fran
produktionspersonalen idag an vad det gjorde forr. Men ur ett ledningsperspektiv ar
detta nddvandigt. Enligt den intervjuade vill man strukturera upp arbetet géllande dessa
moment for att underlatta for produktionspersonalen. Dock menar den intervjuade att det
inte far lov att bli for avancerat och att det ar viktigt att produktionspersonalen forstar
syftet med vissa av de moment som ska genomféras. Controllern sager:

”[...Jom vi gor nagonting som &r for krangligt. Att vara syften ar sa sjalvklara for oss men
inte for de som ska utfora dem. D& tror jag att man kan kdnna det som icke
vardeskapande.”

Den intervjuade menar att utbildningar maste ses som vardeskapande och att man
genom uthildningar lar sig de interna systemen sa att hela foretaget arbetar pa ett
liknande satt. Det ar viktigt att man ser utbildningar som en investering i ens egen
kompetens och i foretagets kvalitet. Man kan inte se det som en forlust for att man inte
ar i produktionen och producerar nagonting just da.
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Respondenten anser att denne kan vara med och paverka den icke véardeskapande tiden i
produktionen genom att foresla system och lagga om ett arbetssatt, t.ex. gallande ATA-
arbeten som &r en stor del i produktionen. Genom att hitta ett enhetligt arbetssatt kan
man paverka den icke véardeskapande tiden.

Under intervjun diskuterades &ven vikten av erfarenhetsaterforing i form av interna och
externa slutmoten for att ta till vara pa medarbetarnas kunskaper och erfarenheter. Den
intervjuade anser det vara viktigt att hitta vad det a&r som motiverar medarbetarna till att
engagera sig i slutmoten. Det hade varit bra om man pa nagot satt hade kunnat visa vad
resultatet kan bli av erfarenhetsaterféring. Kan man visa pa nagon konkret vinst och
hitta en drivkraft, hade det formodligen varit lattare att motivera de inblandade att delta i
slutmoten pa ett engagerat sitt.

4.1.4 Personal

Den personalansvarige beréttar i intervjun att personalavdelningen har i uppgift att se till
sa att produktionspersonalen far ratt utbildningar. Denne menar att detta arbete ar viktigt
for att minimera och eliminera sldseriet fel resurs pa fel plats”. Under intervjun med
denne pratades det om vikten av att yrkesarbetarna har den kompetens som kravs for att
kunna gora ratt utférande och vélja ratt metoder i sitt dagliga arbete. Detta var nagot
som dven togs upp i intervjun med personalhandldggaren. Den personalansvarige sdger:

»Om folk har ratt utbildning for den rollen de &r satta till, s& blir det lattare for dem. Det
tar kanske inte s& lang tid att gora vissa saker som nar de maste soka information hela
tiden, om de istéllet har rétt grund fran borjan.”

Under intervjun papekar personalhandlaggaren att trivsel och balans &r viktiga faktorer
for att minska den icke véardeskapande tiden i produktionen. Férutom att det galler att se
till att medarbetarna har de uthildningar som kréavs, menar personalhandlaggaren pa att
det skulle kunna vara en god idé att erbjuda utbildningar som &r en typ av morot, for att
pa satt vacka ett engagemang och skapa en storre trivsel. Detta gors idag bland
tjdnstemdnnen men den intervjuade menar att man &ven skulle kunna erbjuda
yrkesarbetarna nagon utbildning som de sjalva kanner att de vill ga.

Gillande sloseriet “fel resurs pa fel plats” pratades det i intervjun med personal-
handlaggaren om att icke vardeskapande tid kan uppstd nar ett projekt inte far en
optimal sammansattning av yrkesarbetare. Den intervjuade menar att man forsoker satta
ihop arbetslagen utifran basta formaga men att man har flera projekt som maste
bemannas. Personalhandlaggaren anser att respektive projekt ibland har svart att se till
helheten hos hela foretaget. Den intervjuade papekar dock vikten av att man har en
dialog och informerar om varfor resurserna fordelas pa ett visst sétt.
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Under intervjun med den personalansvarige kom det fram hur viktigt det & med
erfarenhetsutbyte och att man vagar fraga sina kollegor hur man kan lsa olika problem.
Det intervjuade menar att man bade ska byta erfarenheter med sina medarbetare pa
samma byggarbetsplats men att man ocksa ska kunna ringa till ndgon annan pa foretaget
for att diskutera och fraga om lésningar pa problem. Att inte fraga sina medarbetare kan
leda till slseriet “medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap” om ett moment da tar
langre tid &n vad det borde gora.

For att minska den icke vardeskapande tiden i produktionen menar den personal-
ansvarige att man pa personalavdelningen férsoker boka in halsokontroller for
produktionspersonalen antingen tidigt pa morgonen eller sent pa eftermiddagen. Detta
for att minimera stérningarna av produktionen. Den personalansvarige sager:

”Det gér liksom inte att ha en tid klockan 11 p& dagen for da blir det inget gjort forrén
kanske klockan tva”.

Den personalansvarige pratar ocksa om vikten av att planera i ett tidigt skede och att
tdnka igenom hur man ska arbeta i ett byggprojekt. Detta kan underlatta hur resurserna
ska fordelas langre fram i projektet. Aven om man inte vet alla forutsattningar s& menar
den personansvarige att man kan spara mycket tid senare genom att planera sa bra som
majligt i inledningsfasen. Aven personalhandlidggaren pratar om vikten av att planera
och fordela resurserna i god tid och att detta kan bidra till att minska den icke
vérdeskapande tiden i produktionen. Denna séger som foljande:

”Rétt man pa rétt plats i ett tidigt skede.”

Personalhandldggaren menar att det &r viktigt att ha koll pad vilka kunskaper
yrkesarbetarna har, for att kunna, i den man det ar maojligt, placera ut de pa ratt plats for
att minimera stérningsmoment som uppkommer p.g.a. sloseriet “’fel resurs péa fel plats”.

4.1.5 KMA

Som KMA-chef menar den intervjuade att denna framst kan paverka den icke
vardeskapande tiden i byggproduktionen genom att utforma och forbattra
verksamhetssystem sa att processer och rutiner fungerar pa ett bra sétt och inte stor
produktionen. En viktig del &r t.ex. att arbeta med motesstrukturer och motesdokument
sd att ratt saker tas upp pa ratt moéten och i ratt skede av processen.

Den intervjuade betonar ocksa vikten av att ha ratt system och verktyg for att valja ratt
byggnadsmaterial fran borjan och inte behdva lagga ner tid pa omarbete p.g.a. att nagot
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blivit fel vid val av material. Inom arbetet med byggnadsmaterial menar KMA-chefen
ocksa att denne arbetar med att utveckla system i samrad med materialleverantérer for
att underlatta for produktionspersonalen. Detta kan vara att utveckla digitala system sa
att materialleverantorerna hjélper till med dokumentationen av det material och de
produkter som anvands i ett projekt och att man pa sa satt undviker onddig och extra
administration.

Som KMA-chef arbetar denne med arbetsklimatet och ser till sa att man arbetar pa ratt
satt sa att man inte far onodiga produktionsbortfall och stérningar.

En annan del av KMA-arbetet som kan paverka den icke vardeskapande tiden ar att se
till sa att man har rétt papper pa bygget nar det galler underentreprendrer och att man pa
sa satt sakerstéller att de underentreprendérer man anlitar har ratt behorighet och utfor
arbetet pa ratt satt. Detta for att undvika att skapa risker, hinder och stérningsmoment
for andra.

KMA-chefen anser ocksa att arbetsberedningar ar en viktig del i produktionen for att
minska stérningar. Genom arbetsberedningar far de som ska utféra ett arbetsmoment en
béttre forstaelse for det momentet och pa sa satt kan man minska sloseriet och fa ett
béattre fléde i produktionen.

| dvrigt menar den intervjuade att det ar viktigt att man ar lyhord for forbattringar inom
organisationen.

4.1.6 Ink6p

Entreprenadingenjoren menar att dennes arbete kan paverka den icke vardeskapande
tiden i produktionen om t.ex. olika inkop drar ut pa tiden och blir férsenade. Oftast har
yrkesarbetarna andra arbetsuppgifter som de kan utféra men att forsenade inkdp anda
paverkar produktionen negativt. Detta kan kopplas till slseriet “onddig viintan”.
Foérutom det sloseriet menar entreprenadingenjéren att “onddiga fel, omarbete och
dubbelarbete” ir det andra slGseriet som dennes arbete kan paverka. Om det blir nagot
fel med ett inkdp, t.ex. att nagonting har missats eller blivit fel, kan man behéva géra om
nagot arbete eller vanta pa ratt material. Ett exempel pa detta kan vara om ett fonster
blivit bestallt i fel matt. D& maste man antingen bestélla ett nytt fonster eller bygga om
vdggen. Det blir antingen omarbete eller vantan.

Ibland beror omarbete p.g.a. sena och dndrade beslut fran bestéllaren. Det &r inte heller
ovanligt att man maste vanta pa beslut fran bestéllaren och att detta ocksa kan leda till
forsenade inkdp. Entreprenadingenjéren menar att inkdp ibland kan ta l&ngre tid p.g.a.
att man har réknat pa ett annorlunda satt i kalkylarbetet och sedan har det blivit
andringar. Da drar inkOpet ut pa tiden p.g.a. att man maste hitta en tillverkare/leverantor
som innebdr att man forlorar minst pengar.

Inkdpschefen &r inte lika nara produktionen som entreprenadingenjéren ar men en sak
som inkopschefen menar ar viktig att forbattra pa foretaget ar leverantérsbedomningen.
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Den intervjuade menar att det kravs en béttre erfarenhetsaterforing nar det galler
leverantérerna man anvander sig av. Om man valjer fel leverantdrer och under-
entreprendrer kan detta generera mycket icke vérdeskapande tid i produktionen. Det
galler att vélja rétt leverantorer och underentreprendrer i ett tidigare skede. Om man inte
utnyttjar de erfarenheter som man haft angaende olika aktorer ar det sléseri i form av
”medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap”. Att véilja fel aktdrer i ett projekt kan
leda till sléserierna ”onddig vintan”, onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete” och “fel
resurs pa fel plats”. Den intervjuade anser att det bor finnas nagot typ av register hos
foretaget med vilka leverantdrer och underentreprendrer man har anvént sig av, samt en

beddmning av dessa.

Inkopschefen papekar ocksd att produktionspersonalen maste bli battre pa att ge
feedback till denne angaende de leverantérer man anvander sig av, framst nar det galler
synpunkter pa de som man har samarbetsavtal med.

4.1.7 Facility

Den ansvariga av lagret pa huvudkontoret har inte sd mycket synpunkter pa icke
vardeskapande tid i produktionen men menar att det ar bra att mojligheten till
lagerhallning finns. For nar man hamnar i en situation att en byggarbetsplats inte kan ta
emot material av nagon anledning, kan det mellanlagras pa ett internt lager och man
behover da inte betala for att mellanlagra pa ett externt lager.

”Nér det kommer grejer som inte de kan ta emot och inte har mojlighet att lagerhélla sa &r
det ju jattebra att fa hit det har, istallet for att kora det till ett externt lager och betala
massa pengar.”

Den lageransvarige kan inte direkt paverka mangden icke vardeskapande tid i
produktionen men kan vara ett stdd och en hjalp i vissa lagen. T.ex. sd ringer
produktionspersonalen ibland till lagret och fragar om ett speciellt material finns inne
och skulle det gora det sa kan de hamta det pa lagret istallet for att behdva bestélla det
och vénta pa en leverans.

”De ringer ofta och fragar forst om det finns hdr och finns det inte hir sa far de fixa pa
annat vis.”
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4.1.8 Sammanstallning av stérningsmoment

Nedan sammanstélls de storningsmoment som framkommit och diskuterats under de
inledande intervjuerna.

Onddig och extra hantering av material

Sléseri: Onddig lagerhallning + onddiga transporter av material och produkter
Orsak: Mellanlagring p.g.a. dalig planering av leveranser
Atgérd: Bittre planering

Identifierat av: Ledning

Vissa processer tar for mycket tid av produktionen

Sléseri: Onédig vantan

Orsak: Ar inte integrerade i produktionen pa ett smidigt satt
Atgard: Involvera vissa processer bittre i produktionen
Identifierat av: Ledning

Gor om tidigare misstag

Sléseri: Medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap
Orsak: Bristande erfarenhetsaterforing

Atgérd: Slarva inte med interna och externa slutméten. Hitta ett bra sétt att
dokumentera erfarenheter pa. Hitta drivkraften till slutméten och kom pa ett satt for att
motivera de inblandade till att delta.

Identifierat av: Entreprenad, ekonomi & controlling, personal och inkdp.

4.2 Workshop

Nedan presenteras de stdrningsmoment som har kommit fram under den workshop som
har hallits med arbetsledare, samt fran veckomotet med yrkesarbetarna pa ett av
foretagets pagaende projekt. Stérningsmoment, sloserityp och fargkod presenteras. Det
presenteras ocksad vem som identifierat respektive storningsmoment, d.v.s. om det &r
arbetsledarna, yrkesarbetarna eller bada. De stérningsmoment som enbart blivit
identifierade av yrkesarbetarna har inte fatt ndgon fargkod tilldelad sig. Detta for att den
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mindre workshopen med yrkesarbetarna inte gav utrymme for att diskutera fargkoder.
For vissa av storningsmomenten finns aven orsaker och atgarder med kortfattat da detta
kommit fram under diskussionerna pa workshopen med arbetsledarna. Stérnings-
momenten redovisas i fargkodsordning, dér de rdda presenteras forst.

Under workshopen med arbetsledarna anvéandes de tio sléserierna fran teorin inom lean
som ett stod for att lyckas identifiera sd manga storningsmoment som mojligt.

4.2.1 Sammanstéallning av stdrningsmoment

Ritningar och handlingar andras (ROD)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete + onédig vantan
Orsak: Dalig projektering, bestéllaren

Atgard: Bttre projektering

Identifierat av: Arbetsledare

Fellevererat material (ROD)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete + onddig vantan + onédigt arbete
Orsak: -
Atgérd: -

Identifierat av: Arbetsledare

Slarv och fel utférande (ROD)

Sloseri: Onodiga fel, omarbete eller dubbelarbete + fel resurs pa fel plats

Orsak: Ser inte konsekvenser av det man gor, utfor arbete pa annat satt an vad
handlingarna visar, forstar inte ritningar, forstar inte processen

Atgard: Arbetsberedningar, ha ratt personal pa ratt arbetsmoment

Identifierat av: Arbetsledare
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Leta efter verktyg och maskiner (ROD)

Sléseri: Onddig vantan + onddigt arbete + onddig forflyttning av arbetskraft/rorelse
Orsak: Oordning, lanar varandras verktyg och maskiner,
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare

Behover bistd med arbetsledning till UE (ROD)

Sloseri: Onddigt arbete
Orsak: UE har ingen egen arbetsledning pa plats
Atgard: Krav maste stillas p& UE och deras egen arbetsledning

Identifierat av: Arbetsledare

Vénta pé sena inkop (ROD)

Sloseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete + onddig véntan
Orsak: -
Atgérd: -

Identifierat av: Arbetsledare

Gor omedvetet om samma arbete som n&gon annan redan gjort (ROD)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete
Orsak: Oklar ansvarsfordelning, dalig kommunikation
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare

Linjer och matt som maste slas ut flera gdnger (ROD/GUL)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete
Orsak: Vader, spik som blivit satta gjuts ner
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare
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Vénta p& andra yrkeskategorier (ROD/GUL)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete

Orsak: Dalig planering, UE &r underbemannade, gar pa olika ackord, daligt
engagemang for varandra

Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare

Vénta p& material och hantera material p.g.a. att det blivit skadat (ROD/GUL)

Sloéseri: Onddiga transporter av material och produkter + onddig vantan + onddig
lagerhallning

Orsak: Skyddar inte material och detta blir forstort, har ontdigt stora lager

Atgérd: Leverera ratt mangd material till de olika arbetsmomenten, ratt material vid ratt
tidpunkt

Identifierat av: Arbetsledare

Mindre material masta flyttas for att komma till (ROD/GUL)

Sloseri: Onddiga transporter av material och produkter + onddig lagerhallning

Orsak: Andra yrkesgrupper placerar allt sitt material pA samma gang, t.ex. golvlaggare,
man tanker inte som ett lag utan har bara sig sjalv i tanken.

Atgard: Planera materialatgéng

Identifierat av: Arbetsledare, yrkesarbetare

Samma misstag och fel gors om (ROD/GUL)

Sléseri: Medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap
Orsak: For stort personalombyte, anvénder inte samma personal till samma moment

Atgard: Ha bra sammansatta grupper som &r vana vid att arbeta med varandra (b&de
platsledning och yrkesarbetare), satt samman yrkesarbetare med olika aldrar for att
utnyttja erfarenheter, 1at samma yrkesarbetare utfora samma moment eller avsétta tid till
erfarenhetsateféring

Identifierat av: Arbetsledare
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Avbrott eller langre arbetsmoment an nédvéandigt (ROD/GUL)

Sloseri: Fel resurs pa fel plats + onddigt arbete
Orsak: Fel utrustning, dalig maskinvard, fel metodval, fel folk till fel arbete
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare, yrkesarbetare

Bristande handlingar och ritningar (ROD/GUL)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete + onédigt arbete + onddig vantan
Orsak: Dalig projektering, daligt granskade handlingar

Atgard: Storre krav pé ritningar och handlingar under projektering

Identifierat av: Arbetsledare

UE tar in okunnig personal som far arbeta pa egen hand och utfor felaktigt arbete
(GUL)

Sloseri: Onodiga fel, omarbete eller dubbelarbete + fel resurs pa fel plats
Orsak: Tidsbrist hos UE

Atgérd: -

VVem: Arbetsledare

Yrkesarbetare utfor moment tillsammans trots att en person hade kunnat klara det pa
egen hand (GUL)

Sloseri: Onddig vantan
Orsak: -
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare
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Vanta pa leveranser av mindre material (GUL)

Sloseri: Onddig vantan
Orsak: Dalig planering och framférhallning
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare

Stress som genererar onddiga fel (GUL)

Sléseri: Ojamnt kapacitetsbehov
Orsak: Personalbrist

Atgard: Bittre personalplanering
Identifierat av: Arbetsledare

Storre material maste flyttas fram och tillbaka pa arbetsplatsen (GUL/GRON)

Sloéseri: Onddiga transporter av material och produkter
Orsak: Dalig plats, bristande plats pa APD-plan, dalig planering
Atgérd: Ratt material vid ratt tidpunkt, battre APD-planer, planera materialatgéng

Identifierat av: Arbetsledare och yrkesarbetare

Overraskningar (GRON)

Sléseri: Ovrigt
Orsak: -
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare

Arbetsledare avbryts av telefon som ringer ofta (GRON)

Sléseri: Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete
Orsak: -
Atgard: -

Identifierat av: Arbetsledare
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Platsledning tar inte vara pa yrkesarbetarnas kunskap och forslag (INGEN FARGKOD)

Sloseri: Medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap
Orsak: -
Atgard: -

Identifierat av: Yrkesarbetare

Fel maskiner till fel arbete INGEN FARGKOD)

Sloseri: Onodiga fel, omarbete eller dubbelarbete, fel resurs pa fel plats, onddig vantan

Orsak: Yrkesarbete far inte tillgang till de maskiner de vill, dalig kvalitet pa maskiner
och batteri

Atgard: -
Identifierat av: Yrkesarbetare

4.3 Analys — urval av stérningsmoment

Genomforandet av riskanalysen finns beskrivet i 2.7 Riskanalys av stérningsmoment.
Vid riskanalysen har platscheferna fatt foljande bedémningsskalor for sannolikhet och
konsekvens utifran teori i 3.4 Riskanalys.

Tabell 3 — Bedémningsskala for sannolikhet

1. Mycket séllan
2 Sallan

3 Ibland

4. Ofta

5 Mycket ofta
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Tabell 4 — Beddmningsskala for konsekvens

1. Kvalitet och kostnader i ett projekt paverkas i princip inte alls
2 Kvalitet och kostnader i ett projekt kan paverkas

3 Kvalitet och kostnader i ett projekt paverkas en del

4. Kvalitet och kostnader i ett projekt paverkas mycket

5 Kvalitet och kostnader i ett projekt paverkas valdigt mycket

Nedan presenteras sammanstallningen av riskanalysen. | Tabell 5 &r stoérnings-
momenten rangordnade med det mest kritiska stérningsmomenten (hogst riskvérde)
overst.
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Tabell 5 — Sammanstéllning av riskanalys fér stérningsmoment

Stérnings-
moment

Sannolikhet

Konsekvens

Riskvéarde
(S*K)
(1-25)

PC1
PC2
PC3

PC1
PC2
PC3

PC1
PC2
PC3

Medel-
varde
(1-25)

Fargkod
(workshop)

Bristande
handlingar och
ritningar

16 | 20 | 9

15

ROD/GUL

Gor om
tidigare
misstag och fel

13,3

ROD/GUL

Yrkesarbetare
utfor onddiga
moment
tillsammans
trots att en
person hade
kunnat klara
det pa egen
hand

16 | 8 | 16

13,3

GUL

Behover bista
med
arbetsledning
till UE

13

ROD

Slarv och fel
utforande

11,3

ROD
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Forts. Tabell 5

Stoérnings-
moment

Sannolikhet

Konsekvens

Riskvéarde
(S*K)
(1-25)

Medel-
varde
(1-25)

Fargkod
(workshop)

Ritningar och
handlingar
andras

12| 9 | 12

11

ROD

UE tar in
okunnig
personal som
far arbeta pa
egen hand och
utfor felaktigt
arbete

11

GUL

Onddig och
extra hantering
av material i
form av
transporter och
lagerhallning

12| 9 | 12

11

Stress som
genererar
onddiga fel

10,7

GUL

Over-
raskningar

10,7

GRON

Fellevererat
material

10,3

ROD

81




Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Forts. Tabell 5

Stérnings-
moment

Sannolikhet

Konsekvens

Riskvéarde
(S*K)
(1-25)

Medel-
varde
(1-25)

Fargkod
(workshop)

Gor omedvetet
om samma
arbete som
nagon annan
redan gjort

10,3

ROD

Vénta pa sena
inkdp

9,7

ROD

Mindre
material maste
flyttas for att
komma till

16

9,3

ROD/GUL

Vissa processer
tar for mycket
tid av
produktionen

20

Arbetsledare
avbryts av
telefon som
ringer ofta

16

8,7

GRON

Leta efter
verktyg och
maskiner

ROD
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Forts. Tabell 5

Stoérnings-
moment

Sannolikhet

Konsekvens

Riskvarde
(S*K)
(1-25)

Medel-
varde
(1-25)

Fargkod
(workshop)

Avbrott eller
langre
arbetsmoment
an nédvandigt

7,3

ROD/GUL

Vanta pa andra
yrkes-
kategorier

6,3

ROD/GUL

Vanta pa
material och
hantera
material p.g.a.
att det blivit
skadat

6,3

ROD/GUL

Vénta pa
leveranser av
mindre
material

5,3

GUL

Storre material
maste flyttas
fram och
tillbaka pa
arbetsplatsen

47

GUL/GRON

Linjer och matt
som maste slas
ut flera ganger

ROD/GUL
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Forts. Tabell 5

Stérnings- Sannolikhet | Konsekvens | Riskvarde Medel- Fargkod

moment (S*K) varde | (workshop)
(1-25) (1-25)

Platsledning tar

inte vara pa 2 |1 |1 |2 |4 ]|1]4]4]|1 3 -

yrkesarbetarnas

kunskap och

forslag

Fel maskiner 1|2 2 1112 |1]|2]|4 2,3 -

till fel arbete

Nedan presenteras en sammanstallning kring i vilka skeden av byggprocessen och vem
som de tre platscheferna anser kan paverka de olika stérningsmomenten.

Tabell 6 — Sammanstéallning av i vilken del av byggprocessen stérningsmomenten kan paverkas
utifran platschefernas syn

Stdrningsmoment

Del av byggprocessen som paverkar
(var/vem)

Bristande handlingar och ritningar

Bestéllare, projektering (bade intern och
extern)

Gor om tidigare misstag och fel

Hela processen, kalkyl

Yrkesarbetare utfér onédiga moment
tillsammans trots att en person hade

kunnat klara det pa egen hand

Produktionen

Behover bista med arbetsledning till UE

Inkop (avtal)

Slarv och fel utférande

Produktionen (yrkesarbetare,
underentreprendrer, platsledning)
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Forts. Tabell 6

Storningsmoment

Del av byggprocessen som paverkar
(var/vem)

Ritningar och handlingar andras

Bestallare, projektering

UE tar in okunnig personal som far arbeta
pa egen hand och utfor felaktigt arbete

Underentreprendrer

Onddig och extra hantering av material i
form av transporter och lagerhallning

Produktion, inkdp, hela processen

Stress som genererar onddiga fel

Hela processen

Overraskningar

Svart for nagon att paverka

Fellevererat material

Hela processen, materialleveranttrer

GOr omedvetet om samma arbete som
nagon annan redan gjort

Hela processen (blandat)

Vénta pa sena inkop

Inkop, bestéllare och konsulter (sena
besked)

Mindre material maste flyttas for att
komma till

Produktionen

Vissa processer tar for mycket tid av
produktionen

Hela processen (blandat)

Arbetsledare avbryts av telefon som ringer
ofta

Produktionen, ingen

Leta efter verktyg och maskiner

Produktionen

Avbrott eller ldngre arbetsmoment &n
nodvandigt

Produktionen, hela processen

85




Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Forts. Tabell 6

Storningsmoment Del av byggprocessen som paverkar
(var/vem)

Vanta pa andra yrkeskategorier Produktionen

Vanta pa material och hantera material Produktionen

p.g.a. att det blivit skadat

Vanta pa leveranser av mindre material Produktionen

Storre material maste flyttas fram och Produktionen
tillbaka pa arbetsplatsen

Linjer och matt som maste slas ut flera Produktionen
ganger
Platsledning tar inte vara pa Produktionen

yrkesarbetarnas kunskap och férslag

Fel maskiner till fel arbete Produktionen

Utifran riskanalysen viljs de sex mest kritiska stérningsmomenten ut for en vidare
analys med avseende pa orsaker och atgarder. Tanken var att de fem mest kritiska
storningsmomenten skulle analyseras vidare men eftersom att “ritningar och handlingar
dndras” beror projekteringen och bestillare precis som ”bristande handlingar och
ritningar”, anses det intressant att iven analysera detta storningsmoment mer ingaende.

Dessa sex stérningsmoment analyseras vidare i nasta avsnitt, dar empirin kommer fran
de fordjupande intervjuerna med ett antal utvalda personer pa fallforetaget. Urvalet av
intervjupersoner har presenterats i 2.5.3 Fordjupande intervjuer.

4.4 Fordjupande intervjuer

4.4.1 "Bristande handlingar och ritningar”
AL 1 anser att projekteringen gar alldeles for fort idag och att man inte hinner sitta ner

och granska handlingar och ritningar i den man som egentligen beh6vs. Denne menar att
det & manga projekt igang samtidigt hos de som projekterar och att det déarfor blir en
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tidsbrist. AL 1 tror ocksa att man anvander sig for mycket av handlingar och ritningar
frén tidigare projekt, att det blir mycket “klipp och klistra” vilket gor att dessa innehaller
mycket onodiga fel. Aven AL 2 anger detta som en orsak, att man kopierar mycket
handlingar och da ar man inte sa insatt i handlingarna och ritningarna vilket leder till
mycket krockar, t.ex. avseende installationer. AL 2, tror precis som AL 1 att detta beror
pa tidsbrist 1 projekteringen och enligt EC dr marknaden véldigt "het” och efterfrigan pa
handlingar ar valdigt stor.

I intervjun med PC kom ungefar samma orsaker pa tal som med arbetsledarna, d.v.s. att
projektorerna ar hogt belastade och har flera projekt igang samtidigt och inte heller alltid
hinner delta i alla projekteringsméten.

AL 2 menar ocksa att en orsak kan vara att de olika aktorerna i en projektering inte ar sa
insatta inom de olika omradena och att man bara ser till sitt eget och inte kan se
helheten. Pa liknande satt menar PC att det kan finnas en bristande forankring mellan
verklighet och teori for projektorer som da ger konsekvenser i form av bristande
handlingar. EC ndmner ocksa avsaknaden av kompetens i branschen som en orsak.
Denne menar att det just nu sker en generationsvéaxling som leder till ett kompetens-

glapp.

PC menar dven att en orsak med bristande handlingar och ritningar kan bero pa
kommunikationsmissar under projekteringen.

EC anger under intervjun att man ibland pa foretaget valjer fel projektorer nar man
handlar upp. Ibland véljer man t.ex. en konstruktor till ett I&gre pris trots att man vet om
att det kan ge problem langre fram. Denne menar att man bor arbeta mer med att ta in
experter och satta kostnaden for denne i relation till hur det kommer paverka projektet i
ett senare skede.

AL 1 menar att man bér kontrollera och granska ritningar och handlingar vid flera
tillfallen och inte enbart vid projektstart. Genom att gora det tror AL 1 att man skulle
kunna undvika mycket av de fel som finns i handlingarna och som leder till mycket
extra arbete i form av omarbete och dubbelarbete i produktionen. AL 2 menar att med
god framforhallning och genom att man inte stressar sig igenom projekteringen, kan
formodligen mycket av de brister som finns i handlingarna undvikas. EC sager ocksa att
man bor sétta sig in i projekten battre i bérjan och lagga mer vikt vid upphandling av
konsulter.

AL 1 menar att man maste vaga stalla krav och vaga ifragasatta konstruktérer, konsulter
och liknande nér det géller handlingar och ritningar. Denne menar att nar man gor det sa
visar det sig att det ibland inte finns nagon riktig tanke bakom t.ex. de metodval och
materialval som har gjorts. EC anser att n&r man handlar upp konsulter m.m. &r det
viktigt att man stéller hardare krav och tydligt definierar vad man vill ha fram av de
olika aktérerna.

PC haller med om att det behdvs mer tid och mindre stress i projekteringsskedet men
denne anser inte att detta ar 16sningen. PC menar att eftersom marknaden ser ut som den
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gor med tuffa upphandlingar sa skulle mer tid (for externa projektorer) innebara att de
tar in ytterligare projekt vid sidan om och pa sa satt far in extra pengar. | slutdndan
hamnar projekteringen da anda i nagon form av nedprioritering och tidsbrist.

Ett atgardsforslag som PC namner ar att arbeta hardare med samordning och att man
skulle kunna ta in en konsult pa foretaget som pa heltid arbetar med projekteringen av
storre projekt pa foretaget, alternativt att anstélla en person som enbart skoter detta. PC
menar att man bor ha en person som enbart &gnar sig at detta och som ar van vid att
ansvara for projekteringar. Denne tror inte det racker att nagon har hand om detta vid
sidan om sina andra arbetsuppgifter. EC anser ocksa att man bor arbeta mer med att
kopa in den tjansten pa foretaget, speciellt eftersom det blir mer och mer invecklat och
att rollen som projekteringsledare bérjar bli en specialistfunktion.

4.4.2 ”Gor om tidigare misstag och fel”

Bade AL 1 och AL 2 anser att man pa foretaget inte har nagon speciellt bra
erfarenhetsaterforing och att man inte har nagon uppfoljning/aterkoppling nér ett projekt
gar bra respektive daligt. AL 1 menar att man inte utreder orsakerna till varfor ett
projekt gar bra respektive daligt. AL 1 har vid ett tillfalligt deltagit i ett slutméte men
annars har detta inte varit nagot som denne upplevt som vanligt pa féretaget. EC och IC
ar eniga med att en bra erfarenhetsaterforing saknas pa foretaget och menar att
anledningen till detta & att man inte har lyckats hitta de rétta forumen for
dokumentation, d.v.s. man har inget strukturerat satt att hantera den insamlade
informationen pa.

En annan orsak till detta storningsmoment anser AL 1 och AL 2 vara att personalen byts
ut ofta i projekten och att detta leder till att samma misstag och fel gérs om i ett och
samma projekt. Om personalen anda ar samma i ett projekt tror AL 1 att
storningsmomentet bland annat uppkommer p.g.a. att yrkesarbetarna tar egna beslut och
att man har en dalig kommunikation i form av missforstand eller ingen kommunikation
6ver huvud taget.

PC tror att detta storningsmoment pa projektniva, kan bero pa bristande engagemang
och personlig nérvaro.

AL 1 och AL 2 menar att slutmoten ar valdigt viktigt for att minimera detta
storningsmoment. AL 1 menar &ven att t.ex. lagbas bor delta i slutméten. En annan
tanke &r att involvera nagra yrkesarbetare i ett tidigt skede for att hora deras tankar och
asikter kring ett projekt som ar pa gang att starta upp. Internt och externt slutmote &r
nagot som EC foresprakar och denne sager att man har det ibland pa féretaget. Dock nar
man val genomfor slutméten, sa har man inget bra satt att hantera den information som
kommer fram pa, for att hela foretaget ska kunna ta del av den. Géllande slutmoten tror
PC att det ar vanligt att man som platschef &r slut pa energi efter ett avslutat projekt och
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att man darfor har svart for att motivera sig att delta i slutméten och sitta och ga igenom
hela projektet igen.

EC namner samma problem med erfarenhetsaterforing nar det galler kalkylarbetet. Nar
man i produktionsskedet upptacker missar i kalkylarbetet finns det ingen strukturerat
satt att framfora denna information pa sa att den verkligen nar kalkylavdelningen.

I intervjun med IC kom det fram att denne har som prioritering att arbeta med
erfarenhetsaterforing géallande UE och materialleverantrer. Men en orsak till att det ar
svart ar precis som namnt ovan, gallande erfarenhetaterforing generellt, att man annu
inte har nagot bra system for att samla in och paketera informationen pa. Det som ocksa
gor arbetet med erfarenhetsaterforingen for IC svart, ar att responsen ofta ar valdigt
dalig nar denne skickar ut information om en erfarenhetsinsamling. IC anser att detta bor
finnas med som en punkt i slutmotesprotokollet och att det sedan maste utses en person
som &r ansvarig for att en beddmning av anlitade foretag i ett avslutat projekt verkligen
samlas in efterat.

Pa projektniva menar AL 1 att man bor blanda yrkesarbetare i olika aldrar och med olika
erfarenhet pa varje projekt for att undvika de misstag och fel som gors om p.g.a. for lite
erfarenhet. Genom en blandning av yrkesarbetare menar AL 1 att det ar l4ttare att ta till
vara pa varandras kompetens. AL 1 anser att arbetsberedningar &r en viktig atgard for att
sakerstalla att yrkesarbetarna far ta del av den kunskap som redan finns inom ett
omrade. Denne menar att arbetsberedningarna skulle kunna utféras annu mer noggrant
och tydligare an vad de gor idag men att det ocksa ar ett problem att yrkesarbetarna
ibland, trots genomford arbetsberedning, anda sedan anvénder sig av den metod de anser
vara bést.

En atgard ar enligt AL 2 att arbeta i arbetsgrupper, d.v.s. att samma platsledning och
yrkesarbetare alltid arbetar tillsammans och flyttas fran projekt till projekt. Dock é&r
denne medveten om att storleken pa foretaget kan vara ett problem, d.v.s. att man idag
fortfarande &r ett for litet foretag for att kunna ha den méjligheten.

Ett forslag som AL 2 nd&mner ar att man skulle kunna ha ett avstdmningsmaéte mitt i
produktionen for att diskutera vad som fungerar bra respektive daligt i projektet. Denne
menar att man nodvandigtvis inte behover vanta tills projektet ar slut. Pa sa satt kan man
aven paverka ett pagaende projekt och inte endast framtida projekt.

EC namner att man ganska nyligen har bérjat diskutera de olika pagaende projekten pa
platschefsmoten och att platscheferna dar kan utbyta erfarenheter med varandra.

PC anser det vara viktigt att chefer visar mer engagemang for projekten och sprider sina
kunskaper och erfarenheter till produktionspersonalen.

IC har som tidigare ndmnt som prioritet att arbeta med leverantdrsbedémning och
erfarenhetsaterforing gallande UE och materialleverantorer. Denne menar att malet ar att
kunna kombinera foretagsregistret som finns pa foretaget med bedémningar av de olika
foretagen. IC har i sitt tidigare yrkesliv arbetat med ett dokument i Excel dér alla foretag
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var beddmda men denne anser att det pa fallforetaget skulle vara battre om man kunde
fa in detta i det datorsystem som redan nu anvands pa foretaget, istallet for att skapa
ytterligare ett dokument. Informationen ska vara lattillganglig och de anstalla pa
foretaget ska veta var de kan hitta informationen om UE och materialleverantorer.
Under intervjun med PC diskuterades aven forslaget att ha ett sokbart register pa
foretaget gallande leverantdrer och underentreprendrer man anvént sig av och detta
ansag denne var en god idé.

4.4.3 ”Yrkesarbetare utfor onodiga moment tillsammans trots att en
person hade kunnat klara det pa egen hand”

AL 1 tror att yrkesarbetarna ar véldigt vana vid att arbeta tillsammans och att de darfor
har svart att ’sira pa sig” och att det blir ett beteende som sker per automatik utan att de
kanske alltid tanker pa det. AL 2 tror att det kan beror pa att det i ett lag om tva
yrkesarbetare, ar vanligt att en ar mer styrande an den andra, vilket da kan leda till att
den andra har svart for att arbeta pa egen hand. Denne menar att detta ocksa kan bero pa
att det ar tva unga yrkesarbetare som arbetar tillsammans och att en osakerhet hos dem
gor att de garna utfor onddiga moment tillsammans. PC tror att detta beror pa att
manniskan efterstravar trygghet och att manga ar osakra pa vad de héller pa med.

AL 1 anser att det kan vara svart att fa bort detta beteende hos yrkesarbetarna. Denne
menar att &ven om man papekar detta, och forklarar att det inte & ekonomiskt hallbart,
sa gor det inte sa stor nytta.

AL 2 menar att en atgard ar att se 6ver sammanséttningen av yrkesarbetarna och se till
sa att man har en bra kombination med olika aldrar och olika erfarenheter.

PC tror att narvaro fran arbetsledare ar viktigt och att standigt arbeta med ett
pedagogiskt arbete for att stérka sjalvfértroendet hos yrkesarbetarna.

Under intervjun med AL 1 angavs ett exempel dér en yrkesarbetare stod och sagade i
cirka 15 minuter. Under denna period stod tre personer och tittade pa och pratade med
den som sagade. Detta ar alltsa 45 minuter som da forsvinner och som &r rent sloseri (se
ekonomisk utrdkning i 5.2.3 “Yrkesarbetare utfor ondédiga moment tillsammans trots att
en person hade klarat det pd egen hand ) Forutom att rakna den tiden i pengar sa menar
AL 1 att det dven blir andra konsekvenser i produktionen eftersom det ar tre personer
som inte producerar nagot under den aktuella perioden.

PC ger exemplet hur vanligt det ar att tva fullbetalda snickare gar in till platskontoret for
att beratta att det behovs kopas in ndgot material. Denne menar att det blir mycket
sloseri av tid om man summerar dessa tillfallen.

AL 2 ger ett exempel pa mottagning av leveranser, t.ex. fonster. Da ar det vanligt att tva
yrkesarbetare star och vantar medan en lastbil lossas, trots att det hade varit tillrackligt
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med en person. Den andra yrkesarbetaren hade kunnat producera nagot under den tiden
istdllet for att bara sta och titta och vanta.

4.4.4 ”Behdver bista med arbetsledning till UE”

AL 1 menar att detta ar nagot som bara har blivit standard, formodligen eftersom att
man har tilltit det samt att det ar bekvamt for UE att utnyttja arbetsledningen som ar pa
plats. Aven IC tror, precis som AL 1, att detta &r nagot som blivit en standard.

IC menar ocksa pa att en av orsakerna till att det sker, ar for att entreprenadforetagets
platsledning tillater det eftersom man inte vill stoppa upp sitt projekt. Da lagger man
hellre ner tid pa att bistd med arbetsledning till sina UE for att inte fa nagot stopp i
produktionen. Aven EC tror att detta ar en orsak, att man vill komma framét i sitt projekt
och darfor bistar med arbetsledning.

AL 2 menar pa att man ofta blir avbruten av UE nar man utfér andra arbetsuppgifter och
denne tror att det kan bero pa att de inte alltid tittar ordentligt i sina handlingar och pa
ritningar utan istéllet fragar direkt for att det gar snabbare och ar mer bekvamt. Aven PC
tror att en orsak ar att entreprenadforetagets arbetsledning finns pa plats och att det da
blir naturligt att fraga denne eftersom de dessutom kan agera samt svara snabbt.

PC anser ocksa att en orsak ar att UE sparar pengar pa att inte behova projektleda pa
plats. Om UE anvander entreprenadforetagets arbetsledning kan de ha samma
projektledare pa flera projekt samtidigt, vilket leder till en kostnadsbesparing for dem.

IC tror att detta kan vara nagot som har uppkommit pa grund av att ledande montcrer
inte alltid har samma kompetens idag som de hade forr. Detta leder till att UE ar i storre
behov av arbetsledning. Aven AL 2 &r inne pa detta spar och tror att manga ar radda for
att gora fel och da fragar de hellre entreprenadféretagets arbetsledning for att ha sin egen
rygg fri om de skulle gora fel. Har man fragat arbetsledningen som sedan gett ett svar,
kan man peka ut dem om det skulle visa sig att man inte utfort arbetet pa det satt som
man borde.

For att minska detta storningsmoment anser alla intervjupersoner att man maste bli
hardare och enligt AL 1 maste man visa att man inte har skyldighet att bista sina UE
med arbetsledning. EC menar att man i en hogre omfattning maste hanvisa till deras
egna arbetsledare nar de kommer med fragor eftersom entreprenadféretaget har kopt in
en tjanst och da ocksa maste stalla krav pa den tjansten. Enligt IC &r det platschefen som
maste markera att det inte &r okej och om det blir sa att man borjar behova bista med for
mycket arbetsledning sa far platschefen kalla till ett mote eller samtal dar man lyfter upp
problemet tillsammans med de UE som det beror. Pa detta mote menar IC att det aven
kan vara bra om nagon annan chef fran entreprenadforetaget & med, t.ex. arbetschef
eller inkdpschef.

Enligt PC och AL 2 kravs det att avtalen blir hardare och att man skriver in i avtalen
med sina UE att de ska ha egna projektledare pa plats och enligt PC bor man aven satta
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nagot minimikrav pa i vilken tidsomfattning UE:s egna projektledare ska finnas pa
arbetsplatsen. Enligt IC star det idag inte nagot speciellt i avtalsmallen om detta och
denne tror inte heller att det ar 16sningen pa problemet. IC tror att nar val avtalen skrivs
pa, ar det redan for sent att lyfta fragan med UE, utan detta bor ske i ett tidigare skede
under forhandlingarna med flera olika UE innan man har tagit beslut om vem man ska
anlita. Det IC menar ar att detta & nagot som man bor vara Gverens om vid
forhandlingen och att detta bér vara en punkt som man trycker extra pa vid valet av UE.

AL 2 menar att om det finns med i avtalen att UE ska bistd med egen arbetsledning, sa
bor entreprenadféretagets egen platsledning dokumentera tiden de lagger ner for att
arbetsleda UE och att detta sedan kan presenteras i samband med mdten/férhandlingar
géllande ATA-arbeten.

En annan atgard ar enligt IC att se dver vilka UE det & man handlar upp med och hur
stora dem &r och vilka tillgangliga resurser de har. Denne menar pa att ibland &r det
battre att valja ett storre foretag och betala lite mer och vara siker pa att det finns
tillrackligt med resurser. IC anser att man under forhandlingarna med olika UE bor fraga
om deras egen arbetsledning samt diskutera hur de tankt l&gga upp och driva projektet.
IC menar att det &r viktigt att man kontrollerar foretagets resurser och deras
resursplanering redan under férhandlingsskedet.

EC anser att en atgard aven ar att man ska stalla mer krav pa sina UE att de ska
presentera egna detaljtidplaner Gver sitt arbete. Denne menar pa att man da tvingar de
till en att battre planering, vilket anses vara en viktig del i fragan.

4.4.5 ”Slarv och fel utforande”

AL 1 tror att detta storningsmoment beror pa erfarenhetsbrist och i vissa fall daliga
kunskaper hos yrkesarbetarna. Aterigen tar AL 1 upp att sammanséttningen av
yrkesarbetare ar en stor orsak till problemet. De unga yrkesarbetarna har inte s3 mycket
erfarenhet och kan da inte heller se alla konsekvenserna av de val de gor i sitt arbete.

AL 1 menar ocksa att en orsak ar att man inte ar tillrackligt noggrann och att man bara
ser till sitt och inte tanker pa de som kommer efterat och ska utféra nastkommande
moment. Aven PC tror att en orsak ar bristande engagemang och att man inte har ndgon
forstaelse mellan de olika yrkeskategorierna. AL 2 tror ocksa att en brist ar att man inte
arbetar som ett lag.

AL 1 menar att vissa yrkesarbetare har svart att ta till sig feedback pa sitt arbete och har
svart att lyssna pa tips fran arbetsledningen som oftast har erfarenhet.

AL 2 anser att det ar vanligt att yrkesarbetarna forutsatter att det ska se likadant ut pa
t.ex. de olika vaningarna trots att det inte & sa. Denne menar att man inte tittar
ordentligt pa ritningar. PC tror att man slarvar for att man tror att man vinner tid som da
skulle gynna ackordet.
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Som en atgard menar AL 1 att man maste skéta hanteringen av larlingar pa foretaget pa
ett battre satt. Handledaren och larlingen maste foljas at och det ar ocksa viktigt att
sakerstalla att handledaren tar uppdraget pa stort allvar och forstar inneborden av att ha
hand om en larling.

AL 2 menar att arbetsberedningarna &r ett jatteviktigt arbete fran platsledningens sida
och PC menar att skickliga och tydliga arbetsledare kan minska problemet med slarv
och fel utférande.

AL 2 anser ocksa att det borde vara hardare egenkontroller for yrkesarbetarna och att de
sjélva ska vara med och kontrollera sitt utforda arbete. Skulle det visa sig att det
utforandet ar felaktigt maste arbetet antingen goéras om, eller att det blir nagot typ av
avdrag for denne.

AL 2 lyfter aterigen forslaget med att samma arbetslag, d.v.s. att samma platsledning
och yrkesarbetare foljs at. Denne tror att en del av de fel som utfors skulle kunna
eliminieras i sa fall.

Ett konkret exempel &r att man pa ett projekt pa foretaget slarvat vid gjutningen av
badrum och inte fixat till dessa direkt. Detta ger ett efterarbete som uppskattas till cirka
100 timmar for en yrkesarbetare. Hade man gjort ratt fran borjan och fixat ratt pa
gjutningen direkt sa hade dessa 100 arbetstimmar inte uppkommit. Detta blir en helt och
hallet onodig kostnad (se ekonomisk utrakning i 5.2.5 “’Slarv och fel utférande ™).

PC namner som exempel att dalig platsgjutning av véggar eller ett slarvigt gipsarbete,
leder till 6kade kostnader for malaren i ett senare skede. Dock &r det annu oklart vilka
summor detta ror sig om i dennes aktuella projekt.

4.4.6 ”Ritningar och handlingar @ndras”

AL 1 menar aven for detta storningsmoment att en orsak ar att projekteringen ska ga sa
snabbt och att man da inte hinner med allting och tar fardiga I6sningar fran tidigare
projekt. Detta leder till att man senare kommer pa flera dndringar som man vill ha
gjorda, vilket da staller till bekymmer och extra arbete for produktionspersonalen. EC
menar ocksa att det beror pa den tidspress som foljer genom hela byggprocessen och
detta kan da leda till att ritningar och handlingarna inte &r helt genomtankta och
genomarbetade i borjan dd man snabbt vill lamna ifran sig en grundplan. EC namner
ocksa att man ibland vill vara till lags och lovar bestéllaren for mycket, vilket da leder
till att man satter sig sjalv i tidspress.

AL 2 tror att detta beror pa okunskap och att man inte samgranskat ritningar tillrackligt
bra under projekteringen. Detta leder da till &ndringar i ett sent skede nar produktions-
personalen upptéacker alla de missar som finns.
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AL 2 menar ocksa att man litar pa att andra i en projektering har tittat pa olika delar men
att det senare visar sig att de inte har det och da maste man gora andringar. PC sager
samma sak, att man inte dr synkade i projekteringsgruppen.

Angdende “bristande handlingar” menade PC pa att detta kan bero pa bristande
forankring mellan verklighet och teori hos projektérer och i intervjun med AL 2 kom det
fram att dven denne tror att det ar ett problem som da leder till att ritningar och
handlingar andras mycket.

PC namner att en anledning till manga andringar kan vara att ett projekt ar valdigt
komplext. En annan orsak som PC papekar kan vara att man behéver andra ritningar och
handlingar p.g.a. vilka inkdp man goér. Denne menar t.ex. att fonstermatt maste ritas om
pa en ritning eftersom de matten som ar angivna fran borjan kanske inte finns
tillgangliga pa marknaden.

Som entreprenadforetag menar AL 1 att man bor stalla hardare krav pa de aktorer som
tar fram ritningar och handlingar och som star som ansvariga for dessa vid en extern
projektering. Vid en intern projektering ar det enligt AL 1 noggrannhet i projekteringen
som ar losningen pa problemet. EC menar att man maste vara béttre palast och att man
ska fokusera mer pa att kopa in projekteringen istallet for att projektera pa egen hand.

AL 2 anser att god kommunikation &r en viktig del och att man maste ta sig tid till att
samgranska ritningar och handlingar och verkligen titta pa vad som ska finnas med sa
man inte missar nagonting och kommer pa detta i ett senare skede.

PC har inte upplevt &ndringar av handlingar och ritningar som ett jattestort problem i
sina projekt men menar pa att en enkel atgard for platsledningen kan vara att arbeta
digitalt med ritningar. Da forminskas i alla fall storningsmomentet att byta ut och
uppdatera ritningar.
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5 Analys

| denna del analyseras empirin fran fallstudien och jamfors med teori och resultat fran
tidigare forskning inom omradet.

5.1 Identifierade stérningsmoment

| fallstudien har flertalet stérningsmoment blivit identifierade och for att lyfta blicken
fran fallforetaget ska dessa jamforas med de storningsmoment som flertalet andra,
liknande studier, har identifierat. For att skapa en l&ttare éverblick redovisas jamférelsen
i Tabell 7. | tabellen ar det markerat med kryss om stérningsmomentet blivit pavisat i
andra studier, alternativt om det inte har det. Resultatet i fallstudien jamfors med resultat
fran nagra andra liknande studier och forskning som beskrivits i 3.6 Tidigare forskning
kring stdrningsmoment i byggproduktionen.

Tabell 7 — Jamforelse av identifierade stdrningsmoment mellan denna studie och liknande studier

Identifierat storningsmoment i denna Identifierat i Ej identifierat i
studie liknande studier | liknande studier
X

Bristande handlingar och ritningar

Gor om tidigare misstag och fel

Yrkesarbetare utfér onddiga moment
tillsammans trots att en person hade X
kunnat klara det pa egen hand

Behover bista med arbetsledning till UE
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Forts. Tabell 7

Identifierat storningsmoment i denna
studie

Identifierat i
liknande studier

Ej identifierat i
liknande studier

Slarv och fel utférande

X

Ritningar och handlingar andras

UE tar in okunnig personal som far arbeta
pa egen hand och utfor felaktigt arbete

Onddig och extra hantering av material i
form av transporter och lagerhallning

Stress som genererar onddiga fel

Overraskningar

Fellevererat material

GOr omedvetet om samma arbete som
nagon annan redan gjort

X X X X
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Forts. Tabell 7

Identifierat storningsmoment i denna Identifierat i Ej identifierat i
studie liknande studier | liknande studier
Vénta pa sena inkop X
Mindre material maste flyttas for att
komma till X
. ) : X
Vissa processer tar for mycket tid av
produktionen
X
Arbetsledare avbryts av telefon som
ringer ofta
Leta efter verktyg och maskiner X
) ) X
Avbrott eller 1angre arbetsmoment &n
nddvéndigt
N . X
Vénta pa andra yrkeskategorier
Véanta pa material och hantera material
p.g.a. att det blivit skadat X
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Forts. Tabell 7

Identifierat storningsmoment i denna Identifierat i Ej identifierat i
studie liknande studier liknande studier

X

Vanta pa leveranser av mindre material

X

Storre material maste flyttas fram och
tillbaka pa arbetsplatsen

Linjer och matt som maste slas ut flera
ganger

Platsledning tar inte vara pa
yrkesarbetarnas kunskap och férslag

X

Fel maskiner till fel arbete

Tabell 7 visar tydligt pa likheter och skillnader mellan denna studie och andra liknande
studier men det finns en del kommentarer som bor tilldggas.

I andra studier har det framkommit att ett storningsmoment &r att ”Arbete behdver goras
om”, precis som i denna studie. Dock har orsaken till detta enligt t.ex. Gunnarsson och
Svensson (2016) enbart varit att konstruktioner och handlingar andras och att det kravs
en béttre planering och projektering. Det stammer dverens med det som denna studie har
visat pa, men skillnaden &r att denna studie har visat pa betydligt fler orsaker till att
omarbete och/eller dubbelarbete forekommer i produktionen.

Storningsmomentet ”Avbrott eller ldngre arbetsmoment dn nddvéndigt” har inte direkt
pavisats i andra studier men man kan koppla detta till de olika identifierade typerna av
vantan som framkommit. T.ex. menar Karlsson (2015) att det finns arbetstid som inte
gar at till att arbeta, p.g.a. tider inte halls av personalen. Detta ger ett typ av avbrott i
produktionen. Just detta stérningsmoment gillande ”Avbrott eller ldngre arbetsmoment
an nodvindigt” dr ganska diffust eftersom att det kan innefatta s& pass mycket olika
saker. Det anses dock anda att det &r ett storningsmoment som blivit identifierat bade i
denna och i andra studier.
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Nagot som inte presenteras i Tabell 7 ar de stérningsmoment som andra studier har
pavisat men som inte har blivit identifierade i denna studie. Dessa &r:

e Onodig forflyttning och rorelse pa personalen p.g.a. dalig disposition av
arbetsplatsen

e Daligt vader som stoppar produktionen

e Tider som inte halls leder till arbetstid som inte utnyttjas

e Vanta pa maskiner om dessa gar sénder

Att storningsmomenten “Onddig forflyttning och rorelse pd personalen” inte har
identifierats i denna studie skulle kunna bero pa att arbetsplatserna hos fallforetaget har
en bra disposition och &r vél planerade arbetsplatser. Det kan ocksa bero pa att
fallforetaget i denna studie har andra typer av arbetsomraden for sina projekt an vad som
blivit undersokt i andra studier.

Storningsmomentet ”Daligt vider” dr nagot som inte gar att paverka, forutom att ha det
med i sin planering, sa det ar inget storningsmoment som &r speciellt relevant att studera
i en sahdr pass Overgripande studie som denna da det ar svart att arbeta vidare med.
Déaremot &r det ett stérningsmoment som kan vara vart att studera mer ingdende om man
exempelvis utreder mojligheterna och de positiva effekterna av véderskydd vid ett

byggprojekt.

“Tider som inte halls” som Karlsson (2015) pavisat i sin studie, var inget
storningsmoment som identifierades i fallstudien. Daremot kan man koppla féljden av
det, arbetstid som inte utnyttjas, till stéorningsmomentet Yrkesarbetare utfor onodiga
moment tillsammans trots att en person hade kunnat klara det pa egen hand”. Men da det
inte anses vara riktig samma sak som man syftar pa i denna och i Karlssons (2015)
studie, visar Tabell 7 pa att storningsmomentet Yrkesarbetare utfor onddiga moment
tillsammans trots att en person hade kunnat klara det pa egen hand” inte identifierats i
nagon av de av forfattaren genomgangna studierna.

Storningsmomentet ”Vinta pd maskiner om dessa gar sonder” nimns i Gunnarssons och
Svenssons (2016) studie men det ar inget som denna studie visat pa ar ett problem.
Gunnarsson och Svensson (2016) namner dock i sin rapport att det vanligtvis inte ar ett
stort problem d& man i dagslaget har en valdigt snabb service hos maskinuthyrare. Dock
namner de det anda som nagot som kan skapa icke véardeskapande tid i produktionen.

En av anledningarna till att resultatet skiljer sig at mellan denna studie och andra studier
inom omradet, kan vara vilken aspekt forfattaren har utgatt ifran. | denna studie har
forfattaren forsokt involvera hela fallforetaget genom att fokusera pa alla delar i
organisationen. Dock har det varit fler synpunkter och tankar som har samlats in fran
platsledning pa byggarbetsplatserna och foretagsledning an fran yrkesarbetare. Nar man
laser de andra liknande studierna far man uppfattningen av att flera av dem har utforts i
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narmare kontakt med produktionen, p.g.a. att de undersokt ett eller flera fallprojekt
istallet for ett fallforetag. D& blir studien eventuellt ocksd mer inriktad pa
yrkesarbetarnas syn, vilket kan ge en skillnad i resultat. Dock finns det en del likheter
mellan denna studie och andra studier och n&r det galler de sex mest kritiska
storningsmomenten som pavisats i denna studie sa ar det tvd av dessa som &ven
identifierats i andra studier. | nastkommande tva avsnitt analyseras de sex mest kritiska
storningsmomenten mer ingdende med fokus pé orsaker och atgarder/uppféljning.

5.2 Mest kritiska stérningsmomenten — orsaker

| féljande avsnitt presenteras en sammanstélining av de orsaker som de mest kritiska
storningsmomenten beror pa utifran den empiri som kommit fram i fallstudien.
Presentationen sker i form av ett Ishikawadiagram for respektive stérningsmoment.

5.2.1 ”Bristande handlingar och ritningar”

Maskin Maénniska Metod

Dalig granskning
av handlingar

Daligt insatt i handlingar . For snabb projektering

Projektdrer hinner
inte delta i alla
projekteringsméten

Dalig granskning av

For manga projekt .
handlingar

& samtidigt som
Kompetensbrist, ———> projektor

bristande férankring
mellan teori/praktik

%

Kopierar fran

Inte tillrackligt
tidigare projekt

insatta i andras
omraden, ser bara till

sitt eget under )
projekteringen ”Bristande

handlingar
och ritningar”
Fel val av
projektorer =, ”Het” marknad = stor
efterfragan

Management  Material Matning

Kommunikationsmissar:

Figur 13 — Ishikawadiagram for stdrningsmomentet ”bristande handlingar och ritningar”
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Detta stérningsmoment har sina orsaker kopplade till projekteringskedet och framst &r
de kopplade till manniska och metod. Ledningen (management) kan paverka detta
stérningsmoment genom att valja rétt projektorer och satta kostnaden for det valet man
gor i ett tidigt skede i relation till de kostnader som kan uppkomma senare i ett projekt.
Det lonar sig oftast inte att ”snala” i borjan och tro att man sparar pengar, da detta oftast
kommer ikapp en under ett senare skede i byggprocessen. Precis som Nordstrand (2008)
skriver sa finns det inom byggindustrin storst mojlighet att paverka kostnader i ett
projekt i bdrjan av processen.

Storningsmomentet “Bristande handlingar och ritningar” &r ett stérningsmoment som
aven identifierats i andra liknande studier. Bland annat har Hedling och Lindgren (2012)
i sin studie kommit fram till resultatet att bristfélliga handlingar och ritningarna &r ett av
de mest vanligt férekommande stérningsmomenten i byggproduktionen. De menar att
det &r vanligt att ritningar saknar matt och inte gar att anvanda men de pavisar ocksa att
det inte &r ovanligt att vissa handlingar och ritningar saknas helt och hallet. | fallstudien
har det framkommit att detta bland annat &r ett stérningsmoment i form av att
installationer krockar p.g.a. daligt samgranskade ritningar och att detta bidrar till mycket
icke vardeskapande tid for produktionspersonalen.

Fallstudien har visat pa att en av de yttre faktorer som paverkar detta stérningsmoment
ar att marknaden &r valdigt “het” och att det finns en stor efterfragan inom bygg-
branschen. Detta ar framst den grundliggande orsak som leder till den tidsbrist som finns
och som medfor en alldeles for kort och snabb projektering med bristande handlingar
och ritningar som foljd. P.g.a. den korta projekteringstid som rader, blir handlingarna
och ritningarna daligt granskade och det &r inte heller ovanligt att man kopierar fardiga
I6sningar fran tidigare projekt utan att riktigt tinka igenom varfor.

Orsaker till detta storningsmoment kopplade till manniskan ar dels att det kan finnas en
kompetensbrist hos de som ar inblandade i en projektering och att det rader en bristande
forankring mellan teori och praktik. Dels kan det bero pa kommunikationsmissar och att
de olika aktorerna i projekteringsgruppen litar pd varandra och tar for givet att nadgon
annan har undersokt eller granskat olika moment. En orsak kan ocksa vara att varje
aktor endast ser till sitt omrade under projekteringsskedet och att man inte ar tillrackligt
insatt i andras omraden och vilka krav och regler som géller dér.

Det kan ocksa vara sa att projektorer har for manga projekt igang samtidigt och detta ar
en effekt av hur branschen ser ut och att det ofta finns en tidsbrist som stressar pa.
Bristen pa tid kan ocksa leda till att projektérerna inte heller hinner delta i alla
projekteringsmdten eller hinner satta sig in i projekteringen i den man som ar
nodvandig, vilket ocksd ger en samre projektering med bristande handlingar och
ritningar som foljd.

En viktig sak att papeka vid diskussion kring detta storningsmoment &ar att det
formodligen ser olika ut beroende pa om det &ar en totalentreprenad eller en utforande-
entreprenad. | studien har det inte specificerats vilken entreprenadform det ror sig om.
Men kring analys av detta storningsmoment, ska man ha med i tankarna att de
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bakomliggande orsakerna kan vara olika beroende pa typen av entreprenadform. | den
ingdende analysen avseende orsaker och atgarder for detta storningsmoment har det
diskuterats bade kring en extern och en intern projektering.

5.2.2 "Gor om tidigare misstag och fel”

Maskin Maénniska Metod
Yrkesarbetare tar
egna beslut
Bristande = Inget bra forum for
engagemang och dokumentation av
personlig narvaro hos o . erfarenhetsaterforing
yrkesarbetare Kommunikationsbrist
»G6r om
. tidigare
Bristande . gt h
erfarenhets- Byter personal misstag oc
& oftatill samma fel”

aterforing

For stort
personal-
ombyte i
projekt

Management

< Avsaknad av
slutméten

projekt

Bristande personal-
sammansattning i

moment

Material Matning Miljoé

Figur 14 — Ishikawadiagram for stérningsmomentet *gér om tidigare misstag och fel”

Fallstudien har visat pa att den storsta och mest centrala orsaken till att detta
storningsmoment existerar, beror pa avsaknaden av en bra erfarenhetsaterforing.
Anledningen till att man gér om samma misstag och fel, framst pa organisationsniva,
beror pa att man inte tar till vara pa varandras kunskaper och erfarenheter sa bra som
man skulle kunna gora. Dels kan detta bero pa att man inte anordnar slutmoten i den
omfattning som &r nodvéndig, och dels pa att det inte finns nagon bra hantering av den
information som samlas in under och efter ett byggprojekt.
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En orsak till den bristande erfarenhetsaterforingen kan ocksa bero pa engagemanget fran
de anstallda pa ett foretag. For att kunna ta del av varandras erfarenheter géller det ocksa
att alla involverade i ett projekt delar med sig av sina tankar och idéer. Det ar svart att ha
en fungerande erfarenhetsaterféring om ingen ar villig att hjélpa till med informations-
insamlingen.

Om man gar in mer pa projektniva och studerar de tidigare misstag och fel som gors om
dar s& kan orsakerna vara andra an bara en bristande erfarenhetsaterforing. Dels kan det
bero pa att man har ett for stort personalombyte och att personalen pa ett arbetsmoment
byts ut valdigt ofta. En annan orsak kopplad till personalfrigan kan vara att
sammanséttningen av yrkesarbetare i ett projekt &r bristande. Med det menas att det
exempelvis ar tva unga och oerfarna yrkesarbetare som arbetar tillsammans och att de da
inte har den kunskap och erfarenhet som kravs for att se konsekvenserna av det arbetet
de utfoér och av de valen som de gor.

| fallstudien har det visat sig hur viktigt det &r med arbetsberedningar for att forbereda
yrkesarbetarna pa nya moment och att dven i samband med detta lata de ta del av
platsledningens erfarenheter. Dock har det visat sig att det hander att yrkesarbetare trots
detta gar ut pa arbetsplatsen och tar egna beslut kring hur arbetet bor utforas och att de
da anvander sig av en annan metod an vad som ar sagt. Detta ar en orsak som &r kopplad
till det maénskliga beteendet precis som orsaken att det kan finnas ett bristande
engagemang och personlig narvaro hos yrkesarbetarna. En annan orsak som ar kopplad
till ménniskan ar helt enkelt avsaknaden av en bra kommunikation. Med en bra
kommunikation skulle eventuellt flertalet misstag och fel kunna undvikas genom att
man delar med sig av de erfarenheter man har inom de olika momenten till sina kollegor
for att se till sa att man arbetar som ett lag och gemensamt utfor ett sa bra arbete som
mojligt.
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5.2.3 "Yrkesarbetare utfor onodiga moment tillsammans trots att en
person hade kunnat klara det pa egen hand”

Maskin Manniska Metod

Osékerhet hos
yrkesarbetare

Manniskan efterstravar —>

trygghet Automatiskt
& beteende/en vana
att arbeta
Enpersonilaget — >\  gemensamt

&r mer styrande
”Yrkesarbetare

utfér onddiga

moment
Sammansittning tillsammans trots
av yrkesarbetare att en person hade
kunnat klara det
pa egen hand”

Management  Material Métning

Figur 15 — Ishikawadiagram for stérningsmomentet ” yrkesarbetare utfér onédiga moment
tillsammans trots att en person hade kunnat klara det pa egen hand”

Detta stérningsmoment beror enligt fallstudien framst pa den manskliga faktorn. Den
enda orsak som framkommit i fallstudien som inte har med ménniskan att gora ar att
sammanséattningen av yrkesarbetare fran ledningens sida kan spela roll. Aven hér (precis
som for ”Gor om tidigare misstag och fel”’) menar man att detta storningsmoment kan
bero pa att tva unga och oerfarna yrkesarbetare arbetar tillsammans och att det da ger
upphov till en osékerhet som kan leda till att de utfér onddiga moment tillsammans.
Denna osakerhet kan &ven finnas hos aldre yrkesarbetare och att det da leder till att man
garna utfor arbetsmoment tillsammans med nagon annan.

| fallstudien har det kommit fram att det som ocksa kan orsaka detta stérningsmoment
kan vara att det finns en vana hos yrkesarbetarna att arbeta gemensamt och att detta blir
ett automatiskt beteende som de har utan att egentligen reflektera dver det. Det kan
ocksad vara sa att manniskan efterstravar trygghet och att man darfor garna arbetar
tillsammans med nagon annan. Ytterligare en orsak som kan ligga bakom detta
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storningsmoment kan vara att en i laget (ett lag = tva snickare) oftast ar mer styrande
och att det da blir sa att den andra endast hanger pa det den andra gor och har svart for
att ta egna initiativ och arbeta pa egen hand.

Fallstudien har visat pa ett exempel dar en yrkesarbetare stod och sagade i cirka 15
minuter och att tre andra yrkesarbetare stod bredvid under den har tiden. Nedan visas ett
kort rakneexempel pa vad detta innebar i forlorad tid och kostnad:

3 st yrkesarbetare * 15 min = 45 min = 0,75 h
1 yrkesarbetare kostar foretaget 365 kr/h*
0,75 h * 365 kr/h = 273,75 kr

Aven om detta inte & ndgot extremt exempel som visar pa speciellt mycket forlorad tid
och kostnad, sa visar det anda pa konsekvenserna av ett manskligt beteende som de
inblandade yrkesarbetarna férmodligen inte har reflekterat nagot djupare kring. Det ar
dessutom viktigt att ta hénsyn till att det utdver det som visas i utrdkningen, blir andra
konsekvenser i produktionen eftersom att det ar tre personer som inte producerar nagot
under den aktuella perioden.

! Information om nuvarande timkostnad har fatts av entreprenadchef pa fallforetaget.
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5.2.4 ”Behover bista med arbetsledning till UE

Maskin Maénniska Metod

Kompetensbrist hos < Bekvamt for UE

UE:ssledande @ —— >
montorer

UE:s montorer vill
ha ryggen fri

UE:s montorer far >

UE:s montorer tittar
snabba besked

inte ordentligt i
handlingar och pa
ritningar

”Behover
Avsaknad av—, bista med _
arbetsledare Projektets platsledning arbetsledning
for UE vill inte ha stopp i till UE”
Projektets produktionen
platsledning  /<——  UE sparar pengar

har tillatit det

UE kan ha flera
projekt igéng

Har handlat upp med ett for
litet foretag

samtidigt Inte tillrackligt tydliga
forhandlingar/avtal
med UE .
Management Material ~ Maétning Miljo

Figur 16 — Ishikawadiagram for storningsmomentet ” behéver bista med arbetsledning till UE”

Detta storningsmoment och dess orsaker grundar sig i manniska och ledning
(management). Det ar framst det manskliga beteende fran UE som spelar roll i form av
att det exempelvis ar véldigt bekvamt for dem att anvanda entreprenadféretagets
arbetsledare istallet for att ta kontakt med sin egna projektledare. Detta leder ocksa till
att UE kan fa snabba besked da de inte behdver vanta speciellt lange pa ett svar. En
annan orsak kan ocksa vara att det idag inte finns samma kompetens hos de ledande
montdrerna som det fanns forr och att detta leder till att de &r i storre behov av
arbetsledning for att kunna utfora sitt arbete. | fallstudien har det ocksa kommit fram att
UE:s montorer inte alltid tittar ordentligt i handlingar och pa ritningar, utan istallet gar
direkt till entreprenadforetagets arbetsledare och fragar om vad det ar som galler. Ett
annat manskligt fenomen som kan ligga bakom detta stérningsmoment, kan vara att
UE:s montorer garna vill ha ryggen fri och genom att fraga platsledningen kan de lattare
“peka ut” nagon om det skulle visa sig att deras arbete inte uppfyller kraven.

106



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

De finns dven flertalet orsaker som har kommit fram i fallstudien och som &r kopplade
till ledning (management). Den mest bidragande orsaken till storningsmomentet ar
formodligen att man som ledning tillater detta att ske och fallstudien visar pa att en
vanlig orsak &r att platsledningen i ett projekt har ett eget intresse av att projektet ska ga
framat och att det ska finnas sa fa produktionsstopp som mojligt, vilket gor att de bistar
med arbetsledning trots att det inte ingér i deras arbetsuppgifter. En annan orsak ar att
man inte har varit tillrackligt tydlig med vad som galler angaende denna punkt nar man
suttit i forhandling och/eller vid avtalsskrivandet med sina UE.

En orsak som ocksa ar kopplad till ledningen kan vara att man som entreprenadféretag
handlar upp med ett for litet UE-foretag och att de da inte sitter inne med de resurser
som krévs for att de ska kunna bistd med egen arbetsledning. Aven hér kan det vara s
att det kan léna sig senare i byggprocessen genom att inte snala i ett tidigt skede, precis
som vid valet av projektorer i en tidig projekteringsfas.

Sett fran UE:s ledning sa ar orsakerna till detta stérningsmoment att de inte har
tillracklig arbetsledning pa plats och att de da kan ha flera projekt igang samtidigt
genom att anvanda sig av entreprenadforetagets arbetsledning. Detta gor ocksa att UE
sparar in pa pengar i projektet.
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5.2.5 ”Slarv och fel utforande”

Maskin Manniska Metod

Erfarenhetsbrist och
bristande kunskaper hos
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Délig forstaelse
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yrkeskategorierna
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Tittar inte pa ritningar och
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Figur 17 — Ishikawadiagram for stérningsmomentet » slarv och fel utférande”

For detta stérningsmoment &r det framst méanniska som ligger bakom orsakerna. Det kan
handla om att det finns en bristande kunskap och erfarenhet hos yrkesarbetarna och att
de har svart att forsta hela processen, vilket gor att de inte ser konsekvenserna av sitt
arbete. Det kan ocksa vara sa att yrkesarbetarna inte arbetar som ett lag och bara ser till
sitt och att de vill att deras arbete ska ga fort for att det ska gynna ackordet. En orsak
som har kommit fram i fallstudien ar ocksa att yrkesarbetarna har svart for att ta till sig
tips och feedback pa sitt arbete samt att det ibland finns ett bristande engagemang hos
dem. En annan orsak kan ocksa vara att det inte finns en forstaelse mellan de olika
yrkeskategorierna och aterigen, att man bara ser till sitt eget arbete och inte till det som
kommer efterat.

En orsak kopplad till metod &r att yrkesarbetarna inte tittar pa ritningarna (eller forstar
dem) och forutsatter att det ska se likadant ut pa flera stallen. Detta ar dven en mansklig
faktor men det &r fortfarande sa att man inte utnyttjar de verktyg som finns (ritningar)
for att sakerstélla att man utfor arbetet pa korrekt sétt.

108



Analys av storningsmoment i byggproduktionen

Kopplat till ledning (management) dyker aterigen sammansattningen av yrkesarbetare
upp och att tva personer med lite erfarenhet som arbetar tillsammans kan vara en orsak
till att arbetsmoment utfors slarvigt och/eller felaktigt.

| fallstudien framfordes ett exempel pa vad ett slarvigt utfort arbetsmoment kan kosta
ute i produktionen. Har handlar det om att man slarvat vid gjutningen av badrum och att
man inte har ordnat till detta direkt. Efterarbetet for att fa detta bra har uppskattats till
cirka 100 timmar av platsledningen pa det berorda projektet och nedan visas vad detta
innebdr rent ekonomiskt:

Efterarbete av dalig gjutning i badrum: 100 timmar
1 yrkesarbetare kostar foretaget 365 kr/h
100 h * 365 kr/h = 36 500 kr

Detta ar en kostnad som inte hade uppkommit om man gjort ratt fran borjan. Det ar en
helt och hallet onddig kostnad.

Detta storningsmoment ger tydliga ekonomiska konsekvenser och i teoriavsnittet
presenterade begreppet kvalitetsbristkostnader. Enligt Sorqvist (2004) finns det tre olika
typer av kvalitetsbristkostnader: kontrollkostnader, interna felkostnader och externa
felkostnader. Exemplet ovan gar som en intern felkostnad eftersom felet upptackts innan
leverans av produkten till en kund.

Kan man minska eller eliminera detta stérningsmoment kan man ocksd minska
kvalitetsbristkostnaderna som uppkommer i ett byggprojekt.
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5.2.6 ”Ritningar och handlingar andras”

Maskin Manniska Metod
<—— For snabb projektering

<— Dalig projektering

Inte synkade i
projekteringsgruppen,
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Figur 18 — Ishikawadiagram for stérningsmomentet »ritningar och handlingar &ndras”

Detta ar det andra av de sex mest kritiska stérningsmomenten fran fallstudien som ocksa
har identifierats i andra liknande studier. Enligt Karlsson (2015) och Gunnarsson och
Svensson (2016) medfor detta stdrningsmoment icke vérdeskapande tid i bygg-
produktionen eftersom att yrkesarbetarna dels maste vanta pa besked om hur ett arbete
ska utforas och dels for att de eventuellt maste géra om en del arbete som redan blivit
gjort.

Flertalet av de bakomliggande orsakerna till detta stérningsmoment &r lika de som &r
kopplade till ”Bristande handlingar och ritningar”. En anledning till det kan vara att om
handlingar/ritningar &r bristande sa kan det ocksa leda till att dessa maste andras i ett
senare skede. Som en av de mest grundliggande orsakerna finns dven har tidpressen
genom hela byggprocessen och att detta da leder till en hart pressad projekteringsfas
som till foljd ger daligt granskade och samgranskade ritningar och ett allmant daligt
underlag. Aven pa grund av denna tidspress blir det vanligt att de olika aktérerna i
projekteringsgruppen anvinder sig av fardiga och “gamla” Idsningar som inte &r
genomtankta just for det aktuella projektet. Det kan ocksd vara sa att man som
entreprenadforetag sjalv sétter sig i tidspress p.g.a. att man lovar bestéllaren for mycket
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pa for kort tid och detta & da en orsak som grundar sig i ett ledningsbeslut. Denna
tidspress som finns i branschen kan ocksd leda till att man som ledning pa
entreprenadforetaget lamnar ifran sig en grundplan pa handlingar och ritningar valdigt
snabbt, &ven om de inte ar helt genomtankta och/eller ordentligt granskade.

En annan orsak som paverkas av yttre faktorer (miljo) ar att projekt idag ar mer
komplexa och att det darfor ocksa kravs mer av en projektering. Som mansklig faktor
kommer dar aterigen in att de deltagande aktorerna i projekteringsgruppen eventuellt
inte har den kompetens som krévs och att férankringen mellan teori och praktik &r
bristfallig. Kring den manskliga faktorn finns ocksa orsaken att man litar pa andra och
tar for givet att ndgon annan har utfort en kontroll av nagonting under projekteringen.

Som sista orsak som framkommit i fallstudien for detta stdrningsmoment finns
ytterligare en yttre faktor och det &r att ritningar kan behdva andras och uppdateras
p.g.a. att inkdpen har blivit andrade till f6ljd av hur marknaden ser ut. Det &r inte alltid
sa att det som ar angivet i handlingar och pa ritningar finns tillgangligt i exakt de matten
eller utférandena och da maste man vélja nagon annan produkt, vilket kan leda till
andringar i handlingar och/eller pa ritningar.

En viktig sak att papeka vid diskussion kring detta stérningsmoment ar att det
formodligen ser olika ut beroende pa om det ar en totalentreprenad eller en utférande-
entreprenad. | studien har det inte specificerats vilken entreprenadform det rér sig om.
Men kring analys av detta stérningsmoment, ska man ha med i tankarna att de
bakomliggande orsakerna kan vara olika beroende pa typen av entreprenadform. | den
ingdende analysen avseende orsaker och atgarder for detta stérningsmoment har det
diskuterats bade kring en extern och en intern projektering.
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5.3 Mest kritiska storningsmomenten - atgarder

Nedan kommer atgarderna for de olika storningsmomenten att tas upp och i slutet av
detta avsnitt kommer en del av de lean-metoder och lean-principer som presenterats i
teorin att lyftas fram.

Nar det géller storningsmomenten som berdr ritningar och handlingar sa ligger
atgarderna framst i projekteringsskedet. Det rader en tidspress inom branschen som ofta
leder till korta projekteringstider som i sin tur leder till brister i handlingar och ritningar.
Trots den tidsbrist som rader ar det viktigt att man tar sig tid till att géra en noggrann
projektering och att man verkligen samgranskar ritningar sa att man slipper gora
andringar i ett senare skede som ger merarbete for produktionspersonalen. For att
minska stérningsmomenten med bristande handlingar och ritningar samt att de andras
ofta sa bor man se éver hur projekteringen gar till och vem som ansvarar for denna. En
atgard ar att man vid en intern projektering ser till att man har en person som &r anstalld
for att vara projekteringsledare och som inte har flertalet andra arbetsuppgifter sidan om.
En annan lésning ar att man fokuserar mer pa att kopa in projekteringen istéllet for att
projektera pa egen hand och da ar det viktigt att man lagger ner mer vikt vid
upphandlingen av konsulter och att man gor ett noggrant val och ser vad kostnaderna
kan bli pa lang sikt i projektet beroende pa vilka konsulter man handlar upp med. |
ovrigt galler det att vaga stélla hardare krav pa de aktorer som é&r inblandade i en
projektering och att man &ven vagar ifragasétta de olika I6sningarna som tas fram i
handlingar och ritningar.

Gallande den bristande erfarenhetsaterforing som kan finnas hos ett entreprenadforetag
och som kan leda till att tidigare misstag och fel gérs om, sa ar den stora atgarden att
hitta och vélja ut ett forum som ar gemensamt for hela foretaget och dar alla erfarenheter
samlas. Nar man har ett utvalt forum kan man boérja arbeta med olika aktiviteter for att
samla in erfarenheter. En viktig del &r de interna och externa slutméten som bor hallas
efter avslutade projekt och dar de personer som varit involverade i projektet har
mojlighet att dela med sig av sina erfarenheter fran projektet. Det skulle ocksa kunna
vara en bra idé att ha nagot storre avstamningsmote mitt i ett projekt for att diskutera
vad som fungerar bra respektive daligt. Under slutmdten och avstamningsmoten kan det
vara bra om yrkesarbetare ocksa far lov att yttra sig om sina tankar for att fa en battre
omfattning pa erfarenhetsaterforingen. Dock kan det kravas att man hittar nagot som
motiverar de involverade personerna att delta i slutmoten da det inte ar omajligt att
dessa ar slut pa energi efter ett avslutat projekt. Angaende erfarenhetsaterforing kring
UE och materialleverantorer géller det att kunna samla denna information pd samma
stalle som ovrig erfarenhetsaterforing sa att den blir lattillganglig och det galler ocksa att
man stéller krav pa sin produktionspersonal sa att de ar med och bidrar till att samla in
erfarenheter. Annars blir arbetet med en bra erfarenhetsaterforing véldigt svart.

Nagot som kan paverka att tidigare misstag och fel gérs om & sammanséattningen av
personal i ett projekt. En losning, som dock kanske ar mer aktuell pa stora entreprenad-
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foretag, ar att man arbetar i arbetsgrupper och att samma platsledning och yrkesarbetare
(i det stora hela) alltid arbetar tillsammans och gemensamt flyttas fran projekt till
projekt. Gallande personalsammanséttningen &r det &ven viktigt att man blandar
yrkesarbetare i olika aldrar och med olika erfarenheter sa att dessa lattare kan ta till vara
pa varandras kompetens. Arbetar man mer med personalsammansattning, arbetsgrupper
och att man aven sakerstaller att larlingar far den handledning som kravs, sa finns det
aven mojlighet att minska stérningsmoment i form av slarv och fel utférande. Det galler
att ha ratt personal pa ratt plats och i ratt sammansattning for att fa en séa bra fungerande
produktion som mdjligt. Detta ar atgarder som tillsammans med ett standigt pedagogiskt
arbete for att stirka yrkesarbetarnas sjalvfortroende &ven kan minska stérningsmomentet
att yrkesarbetarna utfor onddiga moment tillsammans.

En annan atgard som &r gemensam for storningsmomenten att tidigare misstag och fel
gors om samt slarv och fel utférande, ar arbetsberedningar. Detta &r ett viktigt arbete
fran platsledningens sida och man bor ha tydliga och utférliga arbetsberedningar for att
undvika att arbetsmoment utfors pa felaktiga sétt. Arbetsberedningar ar aven nagot som
Hedling och Lindgren (2012) i sin studie pavisat vara en viktig atgard for att minska
vissa av de stdrningsmoment som uppkommer i produktionen. Arbetsberedningar kan
ocksa vara ett satt att utnyttja yrkesarbetarnas erfarenheter och kunskaper pa (Hedling
och Lindgren, 2012). Dock héander det att yrkesarbetare trots genomgangna arbets-
beredningar utfor moment pa ett annat satt och da ar det viktigt att man infor hardare
kontroller av yrkesarbetarnas utforda arbeten och att det blir konsekvenser av ett
felaktigt utfort arbete om man inte f6ljt de instruktioner man fatt.

For att minska eller eliminera stérningsmomentet att entreprenadforetaget behover bista
med arbetsledning till UE géller det framst att man ar tuffare som platsledning pa
byggarbetsplatsen och att man vagar stalla krav pa sina UE och den tjanst man handlat
in. Fungerar inte UE:s egen arbetsledning kan det vara aktuellt med ett samtal eller méte
dar man diskuterar att det ar ett problem. En viktig del ar ocksa att stélla krav pa sina
UE att de ska presentera egna detaljtidplaner Gver sitt arbete sa att man tvingar de till en
béttre planering. Det géller ocksa att man vid forhandlingar med olika UE visar pa att
arbetsledningsfragan ar en viktig punkt och att man vill veta hur de tankt l6sa detta
innan man gor sitt val av vilken UE man tankt handla upp med. | detta skede géller det
ocksa att man diskuterar hur de tankt lagga upp sitt arbete och hur de har tankt fordela
resurserna. Att inte handla upp med for sma foretag som inte har tillrackligt med
resurser kan ocksa vara en atgard for att minska stérningsmomentet med att man
behdver bista med arbetsledning.

For att arbeta vidare med ovan namna atgarder skulle det vara mojligt att anvanda sig av
nagra av de lean-principer och lean-metoder som presenterats i teoriavsnittet. Det forsta
steget ar att se till s3 att alla inom en organisation har samma varderingar och arbetar
mot samma mal, sedan kan man ga vidare till lean-principerna.

Nér tidigare misstag och fel gors eller om ett arbete utfors slarvigt och/eller felaktigt
skulle det vara lampligt att tillampa lean-principen Jidoka. Jidoka betyder enligt
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Petersson m.fl. (2009) “ritt fran borjan” och att man ser till att en produkt far den ritta
kvaliteten fran borjan. Detta innebér ocksa att man stoppar produktionen och rapporterar
att ett fel har skett (Hamon och Jarenbrant, 2007). Detta ar nagot som skulle kunna
anvandas ute i byggproduktionen. Nar ett arbetsmoment har utforts felaktigt sa ska detta
vara tydligt for alla for att inte samma fel ska géras om ytterligare en gang. Precis som
Hamon och Jarenbrant (2007) skriver, sa ar rapporteringarna om fel en viktig del i ett
forbattringsarbete inom en organisation.

Né&r det galler lean-metoder 4 "PDCA” (plan, do, check, act) en metod som skulle
kunna tillampas pa de flesta av de atgarder som namnts for de olika stérningsmomenten.
Petersson m.fl. (2009) menar att man forst maste forsta problemet och dess orsaker
innan man gar vidare. Enligt Braun och Kessiakoff (2011) innebér forsta steget i denna
metod (plan) att man bestammer en atgard, alltsa vad som ska goras, samt nar, hur, vem
och hur manga som ska vara inblandade. Sedan genomfor man atgarden (do) efter den
plan som finns och som tredje steg (check) utvarderar man och foljer upp (Petersson
m.fl., 2009). Om atgarden fungerar som tankt standardiserar man (act) och infér en rutin
och en standard inom organisationen (Braun och Kessiakoff, 2011). PDCA skulle alltsa
kunna anvandas for att testa olika atgarder och folja upp dessa for att se om man lyckas
minska eller eliminera stérningsmoment i produktionen.

En annan lean-metod som presenterats ar ”’5 Varfor”. Detta dr en enkel metod som enligt
Petersson m.fl. (2009) innebéar att man staller fragan varfor fem ganger for att hitta den
ursprungliga orsaken till ett problem. Denna metod skulle kunna tillampas t.ex. nér ett
felaktigt eller slarvigt utférande skett i produktionen. Genom att anvénda sig av 5
varfor” kan man direkt pa plats ute i produktionen eventuellt hitta orsaken till varfor
felet uppkom och pa sa sétt ocksa snabbt eventuellt kunna hitta en enkel atgard for att
det inte ska upprepas igen.
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6 Slutsats

Har sammanfattas studien genom att problemformuleringarna besvaras och
rekommendationer for fallforetaget och fortsatta studier presenteras.

6.1 Slutsats

Det finns flertalet stérningsmoment som kan forekomma i byggproduktionen och i
fallstudien har 25 stycken identifierats. For att bedéma vilka av dessa som &r mest
kritiska har en riskanalys utforts med hjalp av tre platschefer pa fallforetaget. Dessa tre
platschefer har utifran en femgradig skala fatt bedéma sannolikhet respektive
konsekvens for alla de identifierade stérningsmomenten. Utifran denna gradering har
sedan ett medelvarde pa riskvardet (sannolikhet multiplicerat med konsekvens) tagits
fram och stérningsmomenten har rangordnats med det mest kritiska dverst. Det ska
fortydligas att det endast ar de identifierade storningsmomenten fran fallstudien som
blivit beddmda. Syftet med storningsmomenten som lyfts fram i litteraturstudien har
enbart varit att kunna géra en jamforelse i analysdelen.

Den genomforda riskanalysen visar pa att foljande sex storningsmoment &r de mest
kritiska (i rangordning):

e Bristande handlingar och ritningar

e GOr om tidigare misstag och fel

o Yrkesarbetare utfér onédiga moment tillsammans trots att en person hade
kunnat klara det pa egen hand

e Behover bista med arbetsledning till UE

e Slarv och fel utférande

e Ritningar och handlingar &ndras

Dessa sex stérningsmoment har studerats vidare mer ingaende for att utreda orsaker och
for att komma fram till eventuella atgarder.

For de sex mest kritiska storningsmomenten ligger de flesta av orsakerna kopplade till
manniska, ledning (management) och delvis metod. Detta visar pa att det finns
mojligheter att paverka stérningsmomenten eftersom att orsakerna till att de existerar
inte beror pa yttre faktorer i speciellt stor utstrackning.
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Miljon (yttre faktorer) kan vara en orsak, tex. att det rdder en tidspress inom
byggbranschen med en hog efterfragan som leder till att projekteringsfasen oftast gar for
fort men det &r fortfarande framst orsakerna kopplade till manniska och ledning som &r
de dominerande.

Den utforda fallstudien visar pa att faktorerna maskin, material och méatning inte ar med
och orsakar forekomsten av de sex mest kritiska storningsmomenten.

For storningsmomenten “bristande handlingar och ritningar” och ’ritningar och
handlingar éndras” &r det den bristande projekteringen som &r den stora orsaken. Detta
kan ha sin grund i den tidspress som rader i byggbranschen och att projekt nufortiden ar
komplexa och att det krdvs mer av en projekteringsgrupp. Det som mer paverkar
kvaliteten pa projekteringen ar valet av projektorer och vilken kompetens dessa har. Det
kan finnas en bristande forankring mellan teori och praktik hos projektérerna och att de
olika aktorerna kan vara daligt insatta i varandras omraden. Tidspressen kan ocksa
innebara att man kopierar losningar fran tidigare projekt, vilket leder till ogenomtéankta
handlingar och ritningar med en samre projektering som foljd. Tidsbristen kan ocksa
orsaka dalig granskning av handlingar och ritningar samt att man forutsatter att nagon
annan i projekteringsgruppen har kollat upp olika saker, trots att sa inte ar fallet.

Stérningsmomentet gér om tidigare misstag och fel” grundar sig framst i en bristande
erfarenhetsaterforing, bade pa projektniva och pa organisationsniva. Det kan ocksa bero
pa sammansattningen av yrkesarbetare fran ledningen sida, samt yrkesarbetarnas
engagemang och personliga narvaro. Att man gér om misstag och fel som ndgon annan
redan gjort kan ocksa grunda sig i en bristande kommunikation samt att man inte arbetar
som ett lag.

”Yrkesarbetare utfor onddiga moment tillsammans trots att en person hade kunnat klara
det p& egen hand” &r ett storningsmoment som framst beror pa ett manskligt fenomen att
man garna arbetar tillsammans med nagon annan eftersom manniskan efterstravar
trygghet. Det kan ocksd bero pd en osdkerhet och/eller en kompetens- och
erfarenhetsbrist. Aven detta storningsmoment kan paverkas av sammansattningen av
yrkesarbetare.

Storningsmomentet behdver bistd med arbetsledning till UE” existerar frémst {or att ett
entreprenadforetags platsledning har tillatit det och att man eventuellt inte har varit
tillrackligt tydlig i en fdrhandling eller upphandling kring vad som galler med
arbetsledning for UE. Att UE har behov av arbetsledning kan bero pa en bristande
kompetensbrist hos ledande monttrer och att man inte laser handlingar och ritningar
tillrackligt noga. Genom att som UE fraga entreprenadforetagets platsledning far man
snabba besked och sparar pengar eftersom man inte behover ha egen arbetsledning pa
plats. Det kan ocksa vara ett satt for UE att ha ryggen fri om arbetet de utfor ar felaktigt
efter att de fragat platsledningen. En annan orsak till att UE inte har egen arbetsledning
pa plats kan vara att det ar ett litet foretag som ar resursfattigt och darmed inte har
mojlighet att ha en egen arbetsledare tillganglig.
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“Slarv och fel utférande” kan &ven detta bero pad personalsammansattningen av
yrkesarbetare och att tva personer med lite erfarenhet arbetar tillsammans. Det kan
ocksa bero pa ett bristande engagemang hos yrkesarbetarna och att man vill att det ska
ga fort sa att det gynnar ackordet. Detta kan ocksa leda till att man inte laser, eller
forstar, ritningar och att arbetet man utfor darfor blir felaktigt. Bristande kunskaper och
erfarenheter hos yrkesarbetare samt att dessa inte forstar processen och tanker pa de
personer som kommer efter, kan ocksa vara en orsak.

For att avlagsna eller minimera de mest kritiska stérningsmomenten finns det atgarder
som kan goras bade i projekteringsfasen, produktionsfasen samt efter avslutade projekt.

For att minska storningsmomenten som uppkommer p.g.a. att ritningar och handlingar ar
bristande och/eller andras &r det i projekteringsfasen som en forbattring behdver ske.
Det kravs en noggrannare projektering dar man bland annat gér genomténkta val av
projektorer och aven staller harda krav pa de inblandade aktérerna. Arbetar man med en
intern projektering kan det krdvas att man har en person som enbart fungerar som
projekteringsledare i sin anstallning och inte har andra arbetsuppgifter parallellt med
detta.

Att tidigare misstag och fel gors om och att man slarvar och utfor ett felaktigt arbete kan
paverkas bade av en organisations ledning samt ute i produktionen. Forst och framst
kravs en fungerande erfarenhetsaterforing och det ar nédvéandigt med ett forum for att
lagra all den information som samlas in. Det kravs ocksa att det arrangeras slutméten
och avstdmningsmoten for att samla in erfarenheter. Det ligger hos ledningen i ett
foretag att se till sa att detta fungerar. | produktionen galler det att man arbetar med
tydliga och utforliga arbetsberedningar som baseras pa erfarenheter. Det galler ocksa att
det blir konsekvenser om yrkesarbetare inte foljer det som gatts igenom vid
arbetsberedningarna. Nagot annat som ar viktigt att fokusera pa ar sammansattningen av
personal. Man kan férsdka arbeta med att ha arbetsgrupper med en platsledning och
yrkesarbetare som foljs 4 mellan olika projekt. Det géller ocksa att se Over vilka
yrkesarbetare som arbetar tillsammans pa projekten for att sakerstalla att det finns en bra
variation gallande kompetens och erfarenhet. Det ar ocksa av vikt for ett foretag att ha
en fungerande hantering av larlingar for att sakerstélla deras utbildning och pa sa satt
ocksa sédkerstalla kvaliteten i sina projekt.

For att minska stérningsmomenten att yrkesarbetare utfér onddiga moment tillsammans
galler det att man bade pa organisations- och projektniva arbetar med ett pedagogiskt
arbete for att starka sjalvfortroendet hos sin personal. Aven har ar det viktigt att se Gver
sammansattning av personal for att undvika att tva oerfarna och eventuellt osékra
yrkesarbetare arbetar tillsammans.

Nar det galler att avlagsna eller minimera att man som entreprenadféretag behover bista
med arbetsledning till UE sa bor fokus ligga i ett tidigt skede (forhandlingar,
upphandlingar) for att tydliggora att UE ska bistda med egen arbetsledning i ett projekt.
Det galler ocksa att man som platsledning i produktionen stéller hardare krav pa sina UE
och inte tillater dessa att anvanda entreprenadforetagets arbetsledning. | ett tidigt skede
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kan det ocksa vara relevant att se dver vilka foretag man handlar upp med och hur pass
resurskraftiga dessa ar.

6.2 Rekommendationer for fallféretaget

For att minska eller eliminera de mest kritiska storningsmomenten bér man pa foretaget
forsoka arbeta med personalsammansattningen pa de olika projekten. De inledande
intervjuerna har visat pa att det inte alltid ar ett latt arbete med att sétta ihop personalen
pa ett bra satt. Dock bor man ha i atanke att det kommit fram som en viktig atgard i
denna studie och att det darfér kan vara vart att lagga mer tid och fokus pa
personalsammansattningen. Gallande personal sa &r det ocksa viktigt att man ser Gver
sin hantering av larlingar och att man sakerstaller att det finns ett fungerande system pa
foretaget. Det ar viktigt att larlingarna far en utvald handledare som forstar vikten av att
vara handledare och att dessa tva foljs at och inte placeras pa olika projekt. Detta ar ett
viktigt arbete for att sdkerstalla kvaliteten ute i sina byggprojekt.

Man maste ocksa se Gver hur man hanterar projekteringen i sina projekt och att man
stéller hogre krav pa de aktérer som ar inblandade i projekteringen. Det skulle kunna var
en god idé att ha en som &r anstélld for att fungera som projekteringsledare och som inte
ska ha andra arbetsuppgifter parallellt. Det géller ocksa att valja ratt projektorer och med
det menas att inte ’sndla” i ett tidigt skede och handla upp med ndgon som man vet kan
orsaka stora kostnader langre fram i projektet. Man bor ha i atanke att det inom
byggindustrin finns storst mojligheter att paverka kostnaderna i ett projekt i borjan av
processen (Nordstrand, 2008). En bra genomford projektering kan alltsa leda till minde
kostnader i projektet langre fram.

| ett tidigt skede bér man ocksa ha hardare forhandlingar med UE géllande arbetsledning
pa plats i projektet. Denna fraga maste lyftas direkt och det ska kravas att de man ska
handla upp med visar pa hur de har tankt arbetsleda och i vilken omfattning for att
sékerstélla att foretagets egen platsledning inte ska behdva lagga alldeles for mycket tid
pa detta.

Arbetsberedningarna som man redan idag arbetar med pa foretaget, bor bli utforligare
och tydligare och fokus bor vara pa att utnyttja erfarenheter nar man gor sina arbets-
beredningar. Det galler ocksa att man staller tuffare krav pa yrkesarbetarna och att det
blir konsekvenser for dessa om de inte foljer de metoder som de fatt presenterade for sig
vid arbetsberedningarna.

En annan viktigt punkt att fortsatta arbeta vidare med &r att hitta ett forum for att samla
information fran erfarenhetsaterforingen. Det galler ocksa att man pa foretaget staller
krav pa sina anstallda att de ska vara med och bidra till en fungerande erfarenhets-
aterforing i form av deltagande i avstamningsmoten, slutmoten, enkatundersokningar
och leverantérsbedomningar m.m. For att undvika att man gér om samma misstag och
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fel igen bor man anvanda sig av Jidoka, d.v.s. att man flaggar for nar ett fel har skett sa
att alla far ta del av detta och att man pa sa satt undviker att samma fel gors igen. Detta
kan utnyttjas bade pa projektniva och pa organisationsniva.

6.3 Fortsatta studier

For att fa en battre bild av hur mycket kostnader som uppkommer i ett byggprojekt
p.g.a. storningsmoment, skulle ett forslag till vidare studier vara att granska ett avslutat
eller pagadende projekt och fa fram en summa pa hur mycket extra kostnader som
uppkommit pa grund av slarv och felaktigt utférande. | denna studie har det visats pa ett
kortare rakneexempel men det hade varit intressant att fa se hur stora dessa kostnader
kan bli totalt under ett helt projekt. Man skulle alltsa vélja ut ett fallprojekt och studera
kostnader som uppstar p.g.a. dubbelarbete och/eller omarbete for att man inte gor ratt
fran borjan. Det skulle kunna vara en studie som &r inriktad pa att studera kvalitets-
bristkostnader i ett byggprojekt.

Yiterligare ett forslag till fortsatta studier &r att mer ingdende granska projekterings-
procesen med avseende pa granskning och samgranskning av handlingar. | denna studie
har resultatet bland annat visat pa att en del storningsmoment och icke vardeskapande
tid uppkommer i produktionen p.g.a. att projekteringen gar for snabbt och for att
handlingar och ritningar inte ar tillrackligt bra granskade. Som studie skulle man kunna
understka hur projekteringen gar till i ett flertal olika projekt och visa pa bra och mindre
bra exempel. | studien kan man ocksa underscka vilka olika verktyg som idag finns
tillgangliga pa marknaden for att pa ett enklare och smidigare satt granska och
kontrollera handlingarna och ritningarna i ett projekt.
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Bilagor

Bilaga 1 — Intervjufragor till inledande intervjuer

e Vilken roll har Ni i foretaget? Vad ar era huvudsakliga
arbetsuppgifter?

e Icke vardeskapande tid i produktionen ar tid som inte tillfér nagot
varde till produktionen, t.ex. nar man behdver vanta pa en leverans
eller leta efter ett verktyg. Man kallar detta for ”sléseri” och man
kan dela in det i olika typer:

- Onodig produktion

- Onbdig véntan

- Onddiga transporter av material och produkter
- Onddigt arbete

- Onadig lagerhallning

- Onddig forflyttning av arbetskraft

- Onddiga fel, omarbete eller dubbelarbete

- Ojamnt kapacitetsbehov

- Fel resurs pa fel plats
- Medarbetarnas outnyttjade kreativitet/kunskap

Tror Ni att Ni 4 med och paverkar méangden icke vardeskapande
tid i produktionen utifran dessa typer av sloseri, genom det arbete
Ni gor?

e Pa vilket sétt tror Ni att ert arbete a& med och paverkar mangden
icke vérdeskapande tid?
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Bilaga 2 — Intervjufragor till fordjupande intervjuer

Bilaga 2.1 Platschef, arbetsledare

Bristande handlingar och ritningar
e Vad tror Ni att orsakerna &r till att handlingarna och ritningarna ar bristande i
manga projekt?

e Har Ni nagra forslag pa hur man hade kunnat arbeta annorlunda for att minska
problemet med bristande handlingar och ritningar?

Ritningar och handlingar andras
e Vad tror Ni att orsakerna ér till att ritningar och handlingar i ett projekt a&ndras
sa mycket som de gor?

o Vad skulle man kunna gora for att minska problemet med ritningar/handlingar
som &ndras?

Gor om tidigare misstag och fel
e Vad tror Ni det beror pa att man gor om tidigare misstag och fel? Bade pa
projektniva och pa organisationsniva?

e Vad tycker Ni man borde gora for att undvika att misstag och fel gérs om?

Yrkesarbetare utfor onédiga moment tillsammans trots att en person hade
kunnat klara det pa egen hand

o Det ar vanligt att yrkesarbetare utfor arbetsmoment gemensamt, trots att det ar
nagot som de skulle klara av att gora pa egen hand. Vad tror Ni detta beteende
beror pa?

e Vad skulle man kunna gora for att minska/fa bort detta beteende?

e Kan Ni ge ndgot konkret exempel pa nar detta skett och hur mycket tid som da
gatt till spillo?

Behover bista med arbetsledning till UE

e Vad tror Ni orsakerna ar till att man behdver bista med arbetsledning till sina
underentreprendrer?
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Vad skulle man kunna gdra for att detta inte ska ske eller inte vara ett
storningsmoment for produktionspersonalen?

Slarv och fel utforande

Vad tror Ni det beror pa att det sker mycket slarv och fel utférande ute i
produktionen?

Vad skulle man kunna géra for att minska/fa bort detta?

Kan Ni ge ndgot konkret exempel pa nar detta skett och vilka kostnader detta
inneburit for projektet?

Bilaga 2.2 Ink6p

Behover bista med arbetsledning till UE

Vad tror Ni orsakerna ar till att man behdver bista med arbetsledning till sina
underentreprencrer?

Hur ser avtalen mellan entreprenadforetaget och underentreprendrer ut idag,
géllande hur mycket arbetsledning entreprenadféretaget ska bidra med?

Skulle man kunna andra/férbattra nagonting for att detta inte ska uppkomma
som ett stérningsmoment for produktionspersonalen?

Gor om tidigare misstag och fel

Vad tror Ni det beror pa att man gér om tidigare misstag och fel? Bade pa
projektniva och pa organisationsniva?

Hur skulle man kunna arbeta annorlunda med inképsarbetet for att fa en béttre
erfarenhetsaterforing pa foretaget?

Bilaga 2.3 Entreprenadchef

Bristande handlingar och ritningar

Vad tror Ni att orsakerna &r till att handlingarna och ritningarna &r bristande i
manga projekt?

Har Ni nagra forslag pa hur man hade kunnat arbeta annorlunda for att minska
problemet med bristande handlingar och ritningar?
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Ritningar och handlingar andras

Vad tror Ni att orsakerna ar till att ritningar och handlingar i ett projekt dndras
sa mycket som de gor?

Vad skulle man kunna gora for att minska problemet med ritningar/handlingar
som andras?

Gor om tidigare misstag och fel

Vad tror Ni det beror pa att man gér om tidigare misstag och fel? Bade pa
projektniva och pa organisationsniva?

Hur skulle man kunna arbeta annorlunda for att fa en battre
erfarenhetsaterforing pa foretaget? Fran kalkylarbetet och ut i projekten?

Behover bista med arbetsledning till UE

Vad tror Ni orsakerna ar till att man behdver bista med arbetsledning till sina
underentreprendrer?

Skulle man kunna éndra/forbattra nagonting for att detta inte ska uppkomma
som ett stérningsmoment for produktionspersonalen?
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Bilaga 3 — Underlag till workshop med arbetsledare
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