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Lean construction is a field within science that generally focuses on
the building sector, leaving a gap in information regarding the civil
engineering sector. Therefore, the purpose of this study is to analyze
specifically the civil engineering sector from a lean perspective.

What are the main obstacles to more efficient work within the civil
engineering sector?

To what extent is lean construction applied within the civil engi-
neering sector?

How could increased application of lean construction contribute to
greater efficiency in the civil engineering sector?

The study is conducted as a qualitative study, consisting of a litera-
ture review followed by a case study, which includes interviews and
document analysis.

The study identifies several factors that negatively impact the effi-
ciency of the civil engineering sector. Among these, weather condi-
tions and unknown ground conditions are particularly significant.
Implementing weather protection is not feasible, and extensive
ground surveys are economically unrealistic. Furthermore, the pub-
lic sector often requires extensive administrative work and suffers
from poor coordination within its organizations, which further af-
fects the efficiency of the civil engineering sector negatively.
Smaller civil engineering projects also face challenges when work-
ing in built-up areas, where accommodating third parties compli-
cates the work.

The study shows that awareness and knowledge of lean construction
are relatively limited within the civil engineering sector. Despite
this, the case company, particularly at the local department, prac-
tices a corporate culture and work methodology that resemble or
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directly copy lean construction and its tools. Additionally, they have
come a long way in non-process-related areas such as corporate phi-
losophy and personnel management, which is uncommon in the con-
struction industry. In other words, lean construction is extensively
applied in smaller construction projects without being consciously
recognized.

Increased awareness and a more active application of lean construc-
tion could lead to further efficiencies in the construction sector. This
could involve reviewing and streamlining administrative work by
eliminating unnecessary tasks and implementing Al tools to handle
documentation. Additionally, enhanced experience sharing and
knowledge exchange among leadership personnel could standardize
work processes, making them simpler and more efficient.

Lean construction, civil engineering, efficiency, The Toyota Way
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Lean construction ar ett omrade inom vetenskapen som generellt fo-
kuserar pa husbyggnadssektorn och darav saknas information om
anlaggningssektorn. Syftet med denna studie ar saledes att analysera
specifikt anldggningssektorn ur ett lean-perspektiv.

Vilka ar anlaggningssektorns storsta hinder mot ett effektivare ar-
bete?

| hur stor utstréackning tillampas lean construction inom anlagg-
ningssektorn?

Hur skulle 6kad tillampning av lean construction kunna bidra till
Okad effektivitet inom anlaggningssektorn?

Studien utférs som en kvalitativ studie och utgédrs av en litteratur-
studie foljt av en fallstudie som inkluderar en intervjustudie samt en
dokumentstudie.

Studien identifierar flera faktorer som har negativ inverkan pa an-
laggningssektorns effektivitet. Bland dessa ar vaderforhallanden
och okanda markforhallanden sarskilt betydande. Det ar inte mojligt
att infora véderskydd och omfattande markundersokningar ar eko-
nomiskt orealistiska. Vidare kréaver den offentliga sektorn ofta in
omfattande administrativt arbete och lider samtidigt av bristande
samordning inom sina organisationer. Detta ar ytterligare faktorer
som paverkar anlaggningssektorns effektivitet negativt. Mindre an-
laggningsprojekt upplever ocksa utmaningar med att arbeta i be-
byggda omraden dar anpassningen for tredje man forsvarar arbetet.

Studien visar att medvetenheten och kunskapen om lean construct-
ion &r relativt begransad inom anlaggningssektorn. Trots detta till-
lampar fallforetaget, sarskilt pa den lokala avdelningen, en foretags-
kultur och arbetsmetodik som liknar eller direkt kopierar lean con-
struction och dess verktyg. Dessutom har de kommit langt inom de
icke-processrelaterade omradene som foretagsfilosofi och perso-
nalhantering, vilket ar ovanligt i byggbranschen. Med andra ord
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Nyckelord

tilldmpas lean construction i stor utstrdckning inom mindre anlagg-
ningsprojekt utan att man &r medveten om det.

En 6kad medvetenhet och ett mer aktivt tillampande av lean con-
struction skulle kunna leda till ytterligare effektiviseringar inom an-
laggningssektorn. Man skulle bland annat kunna se 6ver och effek-
tivisera det administrativa arbetet genom att eliminera onédiga mo-
ment samt implementera Al-verktyg for att hantera dokumentation.
Dessutom skulle okad erfarenhetsaterforing och kunskapsutbyte
mellan personal med ledarroll kunna standardisera arbetet vilket
skulle gora det enklare och effektivare.

Lean construction, anldggning, effektivitet, The Toyota Way
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Introduktion

1 Introduktion

1.1 Bakgrund och motiv

Bygginvesteringar star for cirka 12 % av vérldens totala BNP (Bertino et al., 2021) och under
2022 stod de for 11,6 % av Sveriges BNP (Byggforetagen, 2024). Foljaktligen &r det av stor
vikt att byggbranschen arbetar effektivt for att inte miljardbelopp ska ga till spillo. Tyvarr ar
branschen okand for att vara det motsatta till effektiv. Det har forskats mycket inom omradet
och flertalet bakomliggande faktorer till byggbranschens ineffektivitet har identifierats. Agye-
kum-Mensah och Knight (2017) grupperar i sin studie ihop bakomliggande faktorer i 15 kate-
gorier och daribland finner man exempelvis otillracklig planering”, “ineffektiv projektstyr-
ning” och ”dalig logistik™. | en annan studie om varfér byggprojekt tar langre tid och kostar
mer an forvantat fann man att dalig logistik och ineffektiv projektstyrning var de tva av de
framsta orsakerna (Le-Hoai et al., 2008). Aven Bajjou och Chafi (2019) fann att dalig logistik
samt otillracklig planering ar huvudanledningar bakom sldseri och ineffektivitet i byggprojekt.
Detta styrks ytterligare av Zain et al. (2021) som pastar att ineffektiv byggarbetsplatsledning ar
huvudanledningen till att byggprojekt blir forsenade, dyrare an planerat och har dalig kvalitet.

”Lean construction” dr ett omrade inom vetenskapen som vixt fram till f61jd av bland annat
framgangen for ”lean production” inom bilindustrin (Abdelhamid et al., 2008). ”Lean-filosofin”
grundar sig i att se pa processen ur ett flodes- och vérdeskapar-perspektiv (Koskela, 2020).
Istallet for att enbart fokusera pa att forbattra och effektivisera foradlingsprocessen (sjalva byg-
gandet) bor man se pa processen som ett flode av aktiviteter och fokusera pa att eliminera de
icke-vardeskapande aktiviteterna (Koskela, 1992). Dessa icke-vardeskapande aktiviteter star
for en stor del av byggbranschens sldseri. Det finns stor potential att reducera dessa, och déri-
genom optimera branschen, genom att implementera lean-principer” (Hosseini et al., 2012).
Salem et al. (2006) visar i sin studie att implementering av lean-principer ledde till att ett bygg-
projekt underskred budgeten, blev Klart tre veckor tidigare an planerat och att underentreprend-
rerna var ndjdare med sin relation med huvudentreprendren an vanligtvis. De flesta av plane-
rarna kopplade framgangen till lean-principerna och ville fortsétta anvanda dem framéver (Sa-
lem et al., 2006). Detta stods ytterligare av Issa (2013) som ocksa visar att projekttiden mins-
kade tack vare tillampandet av lean-principer.

Med andra ord ger lean construction anvandbara verktyg till att effektivisera ledningen och
logistiken och darmed hela byggprojekten. Det har gjorts manga studier inom omradet, bade
mer Gvergripande sddana samt mer specifika fallstudier, men de flesta fokuserar pa husbygg-
nadsprojekt och valdigt lite finns skrivet om anldggningsprojekt. Anlaggningsprojekt skiljer sig
fran byggprojekt i den mening att anlaggningsprojekt avser arbete som utfors i mark for att
grundlagga eller producera ny infrastruktur medan byggprojekt avser byggnation, ombyggnat-
ion och renovering av bostéader, kontor och andra lokaler (NCC, 2024; Peab, 2024; Skanska,
2024). Under 2022 uppgick Sveriges anléaggningsinvesteringar till 147 miljarder kronor (Bygg-
foretagen, 2024) av de totala 693 miljarder kronorna som investerades i byggbranschen (Bygg-
foretagen, 2024). Med andra ord star anlaggningsprojekt for cirka 20 % av Sveriges bygginve-
steringar men langt ifran 20 % av studierna om lean construction ar baserade pa anlaggnings-
projekt. Da anlaggningsprojekt skiljer sig fran husbyggnadsprojekt ar det viktigt att aven un-
dersoka specifikt anlaggningssektorn ur ett lean-perspektiv for att formedla en korrekt och hel-
tackande bild av byggbranschen och dess effektivitet.
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1.2 Syfte och mal

Det 6vergripande syftet med denna studie &r att analysera specifikt anlaggningssektorn ur ett
lean-perspektiv. Eftersom anlaggningsprojekts karaktar ofta skiljer sig fran husbyggnadsprojekt
sa skiljer sig ocksa deras hinder och utmaningar. Dérav &r det inte sjalvklart att slutsatser som
dras i studier om husbyggnadsprojekt kan appliceras pa anlaggningsprojekt.

Malet med studien &r att Gversiktligt ssmmanfatta anlaggningssektorn och dess hinder och ut-
maningar ur ett lean-perspektiv och pa sa vis bidra till en tydligare helhetshild 6ver Sveriges
byggbranschs effektivitet.

Foljande fragor har formulerats for att konkretisera studiens syfte och mal:

- Vilka &r anlaggningssektorns storsta hinder mot ett effektivare arbete?

- | hur stor utstrackning tillampas lean construction inom anlédggningssektorn?

- Hur skulle 6kad tillampning av lean construction kunna bidra till 6kad effektivitet inom
anlaggningssektorn?

1.3 Avgransningar

Studiens syfte ar att analysera anlaggningssektorn ur ett lean-perspektiv. Anlaggningsprojekt
kan ha valdigt olika forutsattningar och framforallt omfattning. Darav avgrénsas denna studie
till att endast analysera mindre anlaggningsprojekt med en budget som underskrider 50 MSEK.
Litteraturundersokningen gar inte in pa djupet pa lean constructions olika verktyg och modeller.
Mer detaljerade analyser av de olika verktygen och modellerna hade blivit valdigt omfattande
och hade till och med kunnat bli enskilda examensarbeten. Vidare genomfors studien som en
enfallsstudie da tidsramen anses vara for kort for en flerfallsstudie. Endast en av fallforetagets
lokala avdelningar studeras vilket med andra ord innebér ytterligare avgrénsning. Slutligen ar
lean construction ett valdigt brett forskningsomrade med méanga utvecklade modeller och verk-
tyg. For att arbetet inte ska bli for stort valjs enbart en av dessa modeller — The Toyota Way —
till att verka som grund for inhamtandet av den empiriska datan.

1.4 Disposition

Nedan listas och beskrivs rapportens disposition, se Figur 1. Denna syftar att ge lasaren en
overskadlig bild av rapportens innehall och struktur.

. Framtida

Figur 1 — En illustration 6ver rapportens disposition

1 Inledning

| det inledande kapitlet presenteras bakgrund och motiv till studiens genomforande. Vidare fast-
stélls studiens syfte och mal med tillhérande fragestéllningar samt dess avgransningar.
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2 Metodik

| det andra kapitlet beskrivs forskningsteori och -metoder, tekniker for datainsamling samt be-
grepp for att bedoma studiers tillforlitlighet. Forskningsmetodik ar ett véldigt brett omrade och
darav har innehallet i detta kapitel begréansats till det som anses vara relevant for ett examens-
arbete for en civilingenjorsutbildning.

3 Teori

| det tredje kapitlet sammanstalls den befintliga teorin inom det studerade omradet. Informat-
ionen kommer framst fran vetenskapliga artiklar samt bocker och inhdmtas via en bred littera-
turstudie.

4 Resultat

| det fjarde kapitlet presenteras resultatet fran den genomforda fallstudien. Fallstudien inklude-
rar en intervjustudie samt en dokumentstudie.

5 Analys

| det femte kapitlet analyseras och jamfors den teoretiska datan fran kapitel 3 med den empiriska
datan fran kapitel 4. Analysens syfte ar att binda samman studiens olika delar samt ge underlag
for slutsatser.

6 Slutsats

| det sjatte kapitlet presenteras de slutsatser som uppkommit till f6ljd av studiens fragestall-
ningar och analys.

7 Framtida studier

| det avslutande kapitlet presenteras forslag pa framtida studier till foljd av intressanta upptack-
ter i denna studie.
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2 Metodik

2.1 Forskningsteori

2.1.1 Forskningssyfte

Vanligtvis delas studiers forskningssyfte in i tre kategorier — explorativt, deskriptivt och expla-
nativt (Saunders et al., 2009). Syftet med explorativa studier ar att fortydliga, samt oka forsta-
elsen for, ett visst omrade och detta uppnas huvudsakligen genom litteraturstudier, intervjuer
med experter inom omradet samt intervjuer med tillsatta fokusgrupper (Saunders et al., 2009).
Den storsta fordelen med explorativa studier ar att de ar flexibla och adaptiva och kan andras
och smalnas av efterhand som ny information tillkommer (Saunders et al., 2009). Vidare ar
syftet med deskriptiva studier att beskriva och tydliggora ett specifikt &mne eller fenomen
(Saunders et al., 2009). Deskriptiva studier tillfor ingen ny kunskap och dérav fungerar de bast
som slutklam pa, eller bérjan till, andra studier (Saunders et al., 2009). Slutligen ar syftet med
explanativa studier att analysera och beskriva sambanden mellan olika variabler inom ett visst
omrade (Saunders et al., 2009).

Syftet med denna studie & som nadmnt att analysera anldggningssektorn ur ett lean-perspektiv.
Da det inte finns s& mycket skrivet om just anlaggningssektorn blir saledes syftet att oka for-
staelsen for den delen av byggbranschen. Darav klassas, per definition, studien som en explo-
rativ studie. Hade det funnits mer skrivit om anladggningssektorn hade méjligtvis en explanativ
studie som undersokte och jamforde samband mellan husbyggnads- och anlédggningssektorn
kunnat genomfaras, men sa ar inte fallet.

2.1.2 Forskningsansats

Studier kan ha tva huvudsakliga utgangspunkter — sa kallade forskningsansatser —som benamns
”deduktion” och ”induktion”, och de avgor hur studier relaterar teori till empiri (Saunders et
al., 2009; Fejes & Thornberg, 2017). Om en studie har en deduktiv ansats innebdr det att en
teoretisk referensram etableras, en hypotes formuleras och en undersokningsmetodik for att
testa hypotesen tas fram dér utefter (Saunders et al., 2009; Fejes & Thornberg, 2017). Med
andra ord tar studien ansats i teorin for att finna lamplig empiri att relatera den till. Ett deduktivt
arbetssatt gor det mojligt att systematiskt undersoka hur langt en viss teori haller (Fejes &
Thornberg, 2017). Det ar foljaktligen viktigt att den som genomfor studien forblir lyhord for
empirin och inte ignorerar data som motséger teorin (Fejes & Thornberg, 2017).

Om en studie istallet har en induktiv ansats innebér det att empirisk data samlas in som forsta
steg och att en forklarande teori utvecklas som ett resultat av det (Saunders et al., 2009; Fejes
& Thornberg, 2017). Induktion kan med andra ord forklaras med att studien tar ansats i empirin
for att formulera eller utveckla en tillhdrande teori. Det finns dock en betydande risk i att for-
soka etablera en allmant gallande sanning med grund i ett fatal typfall (Fejes & Thornberg,
2017). Darav bor induktiva slutsatser aldrig ses som bindande (Fejes & Thornberg, 2017).

Deduktion ar den vanligaste forskningsansatsen, speciellt inom den naturvetenskapliga sektorn,
och kan forknippas med det som brukar kallas for vetenskaplig undersokning” (Saunders et
al., 2009). Vidare lampar den sig val om det finns utforlig teori om d&mnet som studien ska
genomfdras inom (Saunders et al., 2009). Dessutom brukar deduktiva studier ga snabbare att
genomfora och risken att man inte nar ett vettigt resultat och en rimlig slutsats ar lagre (Saunders
et al., 2009). Om forskningsdmnet daremot ar helt nytt och befintlig teori inte existerar lampar
sig istéllet induktion (Saunders et al., 2009).
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Slutligen finns det en tredje utgangspunkt — abduktion — som &r en blandning mellan deduktion
och induktion (Fejes & Thornberg, 2017). Om en studie har en abduktiv ansats innebar det att
en slutsats som forklarar ett enskilt fall utformas och underbyggs av bade befintlig teori samt
empirisk data (Fejes & Thornberg, 2017). Slutsatsen anvéands darefter som en provisorisk for-
klaring infor vidare forskning (Fejes & Thornberg, 2017). | praktiken &r nagon form av abdukt-
ion den vanligaste utgangspunkten for forskning (Fejes & Thornberg, 2017).

Denna studie kommer ta en abduktiv forskningsansats. Meningen ar att sammanstélla vad be-
fintlig teori sdger om lean construction och om mojligt vad den sdger om lean construction inom
specifikt anlaggningssektorn. Darefter kommer empirisk data inhamtas och med utgang i teorin
och empirin kommer sedan en slutsats formuleras. Denna slutsats kommer inte vara en heltack-
ande forklaring men den kan fungera som underlag for vidare forskning inom lean construction
samt anlaggningssektorn. Hade det funnits ett storre teoretiskt underlag sa hade denna studie
istallet kunnat ta en deduktiv forskningsansats och provat hur langt teorin haller i ett specifikt
fall.

2.1.3 Forskningsstrategi

Det brukar sagas att det finns tva olika satt att lagga upp en vetenskaplig studie pa — tva olika
forskningsstrategier —och dessa kallas for kvantitativ” respektive “’kvalitativ”’ studie (Saunders
et al., 2009). Kvantitativa studier fokuserar pa numeriska mangder och storlekar (Hartman,
2004). Vidare &r de generellt sett valdigt standardiserade och bygger i stor utstrackning pa stat-
istiska samband (Saunders et al., 2009). Slutligen &r de relativt oflexibla (Safsten & Gustavsson,
2019).

Kvalitativa studier fokuserar istallet pa egenskaper och klassificering av dessa (Hartman, 2004).
Det som undersoks kan inte enkelt beskrivas numeriskt utan beskrivs lattare med ord (Saunders
et al., 2009). Foljaktligen har kvalitativa studier mycket hogre flexibilitet och &r inte lika stan-
dardiserade som kvantitativa studier (Safsten & Gustavsson, 2019). En kvalitativ studie satter
daremot hoga krav pa den som bedriver studien da det endast ar den som ar fullt insatt i all
mjukdata som studien resulterar i som kan dra en komplett slutsats (Fejes & Thornberg, 2017).
En kvantitativ studie, & andra sidan, bygger pa numerisk harddata som i stort sett betyder det
samma for alla som tittar pa den. Ytterligare en dimension av kvalitativ forskning ar att den
syftar att ge en djup forstaelse av ett specifikt fenomen (Isaksson, 2021).

Denna studie kommer genomféras som en kvalitativ studie. Da studien amnar analysera an-
laggningssektorn mer djupgaende kommer den séledes fokusera pa egenskaper och forstaelsen
av dessa. Att inforskaffa en stor mangd numerisk data som genererar ett vettigt resultat kopplat
till studiens syfte anses vara komplicerat och dérav utesluts en kvantitativ strategi. Vidare be-
doms en hog flexibilitet och mgjligheten att forma studien efter hand vara fordelaktigt for att
uppna ett gott resultat. Slutligen anses en smalare, djupare forstaelse for fenomenen leda till ett
battre resultat &n en bredare, grundare sadan. Dessa resonemang talar ytterligare for ett kvalita-
tivt genomférande.

2.2 Forskningsmetoder

2.2.1 Litteraturstudie

En litteraturstudie ar noédvandig infor varje ny vetenskaplig undersoékning eller studie (Bell &
Waters, 2016). Genomférandet av en litteraturstudie skapar en uppfattning om vilken existe-
rande kunskap som finns inom omradet vilket underléttar upplagget av den egna studien
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(Séfsten & Gustavsson, 2019). Dessutom ger den studien legitimitet da studien satts i perspektiv
och kopplas samman med befintlig och accepterad vetenskap (Saunders et al., 2009). Vidare ar
det omojligt att lasa och satta sig in i all relevant litteratur infor en ny studie (Saunders et al.,
2009). Darfor &r det av stor vikt att kritiskt granska litteraturen och valja ut de referenser som
faktiskt passar studien i fraga och ger ett vettigt och heltackande perspektiv och som inte enbart
rakar ha med amnet att gora (Bell & Waters, 2016).

En litteraturstudie bor inkludera féljande 6versiktliga steg (Saunders et al., 2009; Séfsten &
Gustavsson, 2019):

- Etablera syftet med litteraturstudien

- Formulera passande fragestallningar

- Formulera lampliga sokord och sokstrategi

- Vélja lampliga sokverktyg och databaser

- Identifiera lamplig litteratur och 6verskadligt ga igenom denna

- Exkludera mindre lamplig litteratur och ga igenom kvarvarande pa djupet

- Kiritiskt analysera kvarvarande litteratur och exkludera eventuellt opassande sadan
- Analysera innehallet och presentera resultatet

Som namnt &r en litteraturstudie nédvandig infor i stort sett alla vetenskapliga studier, och
denna studie dr inget undantag. Litteraturstudier &r en betydande komponent i explorativa stu-
dier. Vidare kan en val genomford litteraturstudie skapa en teoretisk grund varpa lampliga tek-
niker for datainsamling kan grundas. Sammanstallningen av kritiskt granskad litteratur gynnar
saledes denna studies abduktiva forskningsansats och speciellt dess kvalitativa forskningsstra-
tegi.

Den primara sékmotorn som anvéandes var Google Scholar och den kompletterades vid enstaka
tillfallen med LUBsearch. Till foljd av studiens uppldgg blev den teoretiska referensramen val-
digt bred och saledes anvandes en mangfald av olika sokord- och fraser. De allra flesta sok-
ningar inkluderade ”lean” eller ”lean construction” som f6ljdes av ett mer specifikt ord eller
fras. En sokning kunde exempelvis lyda ”lean construction principles” eller ’lean construction
challenges”. Till mer etablerade koncept som “last planner” eller just-in-time” behdvdes inte
’lean construction” inkluderas i sokningen.

2.2.2 Fallstudie

Fallstudier ar lampliga nar en djupare forstaelse for ett avgransat fall efterstravas (Bell &
Waters, 2016). De ger detaljerade helhetsbilder 6ver objekten som studeras samt dess kontexter
(Saunders et al., 2009). De anvands fordelaktigt i explorativa och explanativa studier for att
besvara fragor som ror vad, hur och varfor (Jensen & Sandstrom, 2016). Vidare passar en fall-
studie bra om studien amnar utveckla teorier, men gar ocksa att anvanda for att préva och for-
fina teorier (Séafsten & Gustavsson, 2019). Dessutom funkar fallstudier bra som pilotundersok-
ningar (Bell & Waters, 2016). Fallstudier kan genomféras som enfalls- eller flerfallsstudier dar
flerfallsstudier &r att foredra ur ett generaliseringsperspektiv (Saunders et al., 2009). Enfallsstu-
dier kan dock vara anvandbara om situationen ar véldigt unik och inte kan jamforas med nagon
annan pa ett lampligt vis (Saunders et al., 2009).

Denna studie kommer utféras som en fallstudie. Den empiriska datan kommer inhamtas fran
ett fallforetag med bred och lang erfarenhet inom anlaggningssektorn. Som namnt ar fallstudier
lampliga nar en djupare forstaelse och en mer detaljerad helhetsbild 6ver fenomenet och dess
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kontext efterstravas, vilket &r fallet i denna studie. Dessutom ar fallstudie en fordelaktig metod
for explorativa studier vilket denna ar. Pa grund av arbetets begransade tidsram kommer studien
enbart utforas som en enfallsstudie dven om en flerfallsstudie hade varit att foredra.

2.2.3 Andra metoder

Experiment har sin grund i naturvetenskapen men &r langt ifran sallsynt inom samhéllsveten-
skapen, speciellt psykologin (Saunders et al., 2009). Syftet med experiment &r att undersotka
orsakssamband under kontrollerade former (Saunders et al., 2009). Med andra ord undersoker
man om forandringen av en oberoende variabel leder till fordndring i en annan beroende varia-
bel (Bell & Waters, 2016). Inom ingenjdrsvalden kan experiment exempelvis anvandas for att
undersdka hur ett visst system eller en viss process beter sig om man andrar vissa input-para-
metrar (Séafsten & Gustavsson, 2019).

Surveyundersokningar passar bra nar man har en stor mangd objekt (manniskor) som ska un-
dersokas avseende ett fatal punkter (Safsten & Gustavsson, 2019). Metoden funkar béast for att
besvara fragor som ror vad, var och hur (Saunders et al., 2009; Bell & Waters, 2016). Vidare
kan en surveyundersokning vara ett valdigt ekonomiskt satt att fa in en stor mangd data pa om
undersdkningen utformas val (Saunders et al., 2009; Bell & Waters, 2016). Nackdelarna ar att
det inte gar att stalla ndgra foljdfragor for att utveckla intressanta svar samt att det finns risk for
att man far in en stor mangd data som inte sager nagot vettigt (Saunders et al., 2009).

Aktionsforskning grundar sig i att det finns ett praktiskt problem som kraver en 16sning (Saun-
dersetal., 2009). Den kénnetecknas av att det finns ett tydligt samarbete mellan de som bedriver
forskningen och de som arbetar med &mnet i praktiken (kan vara samma personer) (Bell &
Waters, 2016). Det ar vanligtvis en iterativ process dar man planerar, testar och utvérderar olika
I6sningar tills man nar den 6nskade forandringen (Safsten & Gustavsson, 2019).

Experiment och surveyundersokningar utesluts av naturliga skal da de lampar sig battre for
kvantitativa studier. Daremot skulle man kunna argumentera att denna studie skulle kunna till-
lampa aktionsforskning. Hade fallforetaget i fraga varit ute efter att losa ett specifikt problem
kopplat till lean construction hade denna metod kunnat bli aktuellt, men sa &r inte fallet.

2.3 Datainsamling

2.3.1 Intervju

Intervjuer & malmedvetna diskussioner mellan tva eller fler méanniskor som gar ut pa att samla
in information om det som undersoks (Hartman, 2004). Nér vetenskapliga intervjuer genomfors
ar det aldrig jamstallt mellan forskaren och respondenten utan det ar alltid forskaren som leder
intervjun (Safsten & Gustavsson, 2019).

Intervjuer, mer specifikt vetenskapliga intervjuer, kan genomféras pa manga olika satt (Saun-
ders et al., 2009). Enligt Saunders et al. (2009) ar det vanligt att skilja pa och dela upp intervjuer
i strukturerade, semistrukturerade och ostrukturerade sadana. Strukturerade intervjuer innebéar
att den som intervjuar staller forbestamda, korta fragor och antecknar svaren (Saunders et al.,
2009). Semistrukturerade intervjuer innebdr att den som intervjuar har en lista med teman och
fragor som ska arbetas igenom men att samtalstiden fér de olika fragorna kan variera och att
foljdfragor kan tillkomma (Saunders et al., 2009). Ostrukturerade intervjuer liknar mer ett sam-
tal an en utfragning och respondenterna tillats prata fritt om omradet eller omradena ifraga
(Saunders et al., 2009).
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Den stora fordelen med intervjuer ar dess flexibilitet (Bell & Waters, 2016; Séafsten & Gustavs-
son, 2019). Den som genomfor intervjun har mojlighet att folja upp intressanta svar med féljd-
fragor och kan notera andra aspekter som exempelvis betoningar och kroppssprak som ger yt-
terligare djup till svaren (Bell & Waters, 2016). Detta resulterar i djup och detaljerad informat-
ion som &r svar att komma 6ver med andra tekniker (Séafsten & Gustavsson, 2019). En av de
stora nackdelarna med intervjuer &r att de kan ta valdigt lang tid att genomfora (Bell & Waters,
2016; Safsten & Gustavsson, 2019). Ut6ver det innebar intervjuer ocksa en subjektiv tolkning
av svaren vilket kan resultera i ett opalitligt resultat (Bell & Waters, 2016). Dessutom kan ett
felaktigt urval av respondenter, samt den som intervjuars paverkan pa respondenterna under
sjalva intervjun, ocksa bidra till ett opalitligt resultat (Safsten & Gustavsson, 2019).

| denna studie kommer semistrukturerade intervjuer att genomforas. Intervjuer passar explora-
tiva studier och ar valdigt flexibla vilket ar en stor fordel vid genomfdrandet av kvalitativa
studier. Vidare kan man genom semistrukturerade intervjuer komma 6ver djup och detaljerad
information vilket ocksa &r eftertraktat i kvalitativa studier likt denna.

2.3.2 Dokumentstudie

Dokumentstudier samlar in sekundardata fran diverse kallor och kan anvandas som komple-
ment till primérdata som samlas in med andra tekniker (Safsten & Gustavsson, 2019). Sekun-
dardatan kan komma fran manga olika kéllor i manga olika medier (Safsten & Gustavsson,
2019). Nagra exempel ar officiella dokument fran myndigheter, dokument och statistik fran
foretag, bilder och filmer, o.s.v. (Saunders et al., 2009). Vid tillampandet av dokumentstudie
som teknik dr det viktigt att vara kallkritisk och reflektera 6ver dokumentets, och dess innehalls,
riktighet (Safsten & Gustavsson, 2019). Fordelen med en dokumentstudie &r att det &r ett enkelt
satt att samla in data pa (Séfsten & Gustavsson, 2019). Nackdelen med dokumentstudier &r att
det ar sekundérdata, som framstalldes till ett annat syfte an forskning, som utvinns och darav
behover man reflektera 6ver dess lamplighet (S&fsten & Gustavsson, 2019).

Dokumentstudier ar bra komplement till andra tekniker och kommer att anvandas i denna stu-
die. Typisk sekundardata som erhalls fran dokumentstudier &r strategier och statistik fran fore-
tag vilket passar bra ihop med fallstudier. Genomforandet av en dokumentstudie pa fallforetaget
kan ge en dnnu battre insikt i hur de, i detta fall, jobbar med och tillampar lean construction
vilket kan leda till en &nnu mer nyanserad studie.

2.3.3 Andra tekniker

Enligt Safsten och Gustavsson (2019) ar observation en vanlig teknik for datainsamling och
anvands bland annat till forskningsmetoderna experiment, fallstudie och aktionsforskning. Ob-
servationer kan skilja sig i karaktar och genomfdras med inifran- eller utifranperspektiv, som
deltagande eller icke-deltagande, vara direkta eller indirekta samt vara strukturerade eller
ostrukturerade (Safsten & Gustavsson, 2019). En av fordelarna med observationer &r att den
som genomfor studien kan studera héndelserna objektivt utan att vara beroende av att respon-
denter presenterar objektiv sanning som man exempelvis &r i intervjustudier (Bell & Waters,
2016). Nackdelen med observationer r att de kan vara dyra och tidskravande da man ofta maste
befinna sig pa plats under en lang tid for att kunna gora meningsfulla observationer (Hartman,
2004). Dessutom observerar manniskor olika saker och darfor kan det vara svart att prestera
objektiva observationer om man genomfoér dem ensam (Bell & Waters, 2016; Safsten & Gus-
tavsson, 2019).
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Enkater fungerar bra nar man vill samla in dversiktlig data fran en stor population (Safsten &
Gustavsson, 2019). Tekniken innebér att respondenter besvarar ett antal fragor de fatt tilldelade
pa papper eller digitalt och darefter skickar in svaren (Safsten & Gustavsson, 2019). Det ar dock
valdigt svart att formulera véalfungerande fragor till enkéater (Bell & Waters, 2016). Man maste
bland annat tanka pa att fragorna ska vara enkla att forsta, inte kunna tolkas pa mer an ett sétt,
undvika att fragorna ar ledande, o.s.v. (Safsten & Gustavsson, 2019).

Tekniken som kallas ”workshop” ar inte den mest traditionella tekniken for att samla in data
till vetenskapliga studier. Den fungerar dock bra till aktionsforskning dér forskare och praktiker
arbetar tillsammans och kontinuerligt behdver samtala och utbyta information och tankar. En
workshop kan beskrivas som en arbetsgrupp som under ett informellt mote diskuterar olika
tankar, idéer och problem. Tekniken kan fungera till datainsamling om man dokumenterar dis-
kussionerna som fors och slutsatserna som nas. Den stora fordelen med workshops ér att nya
idéer och tankar kan trada fram till foljd av att deltagarna diskuterar tillsammans. Den stora
nackdelen &r att det &r svart att fora vettig dokumentation under en workshop och saledes blir
det svart att fa ut nagon vettig data ur den. (Safsten & Gustavsson, 2019)

Observationer, mer specifikt observationer i projekt, ar en bra teknik for att samla in empirisk
data och skulle kunna anvandas i denna studie. Problemet &r att de kan vara véldigt tidskra-
vande. Pa grund av detta har valet gjorts att inte genomfora observationer da arbetshérdan da
hade blivit for stor. Vidare ar enkater en datainsamlingsteknik som genererar en bred men grund
data vilket &r aspekter som inte efterstrdvas i denna studie. Slutligen hade workshops passat om
studien tillampade aktionsforskning men som namnt ar det inte fallet.

2.4 Reliabilitet och validitet

Reliabilitet och validitet ar etablerade kvalitetsmatt pa vetenskapliga studier (Hartman, 2004;
Séafsten & Gustavsson, 2019). Genom att ta hansyn till dessa parametrar under utférandet av en
studie kan man 6ka sannolikheten att resultatet blir riktigt och tillforlitligt (Saunders et al.,
2009).

2.4.1 Reliabilitet

Reliabilitet &r ett matt pa en vetenskaplig studies tillforlitlighet (Hartman, 2004). Det visar pa
hur sannolikt det ar att samma resultat uppnas om undersokningen utfors igen vid ett senare
tillfalle eller av andra personer, forutsatt att samma omstandigheter rader (Bell & Waters, 2016).

Séfsten och Gustavsson (2019) pastar att reliabilitet paverkas negativt av slumpmaéssiga fel och
att sadana kan orsakas av matinstrumentet, respondenten, undersokningssituationen samt fors-
karen. Fel i matinstrumentet kan orsakas av exempelvis defekt matutrustning i laboratorier eller
av otydligt formulerade fragor i enkéter och intervjuer (Safsten & Gustavsson, 2019). Fel hos
respondenten kan orsakas av bristande intresse eller kunskap inom omradet samt javighet i sva-
ren (Séafsten & Gustavsson, 2019). Fel i undersokningssituationen kan orsakas av att forskaren
exempelvis valt att genomfora intervjuer pa en oneutral plats som paverkar svaren (Safsten &
Gustavsson, 2019). Slutligen kan fel hos forskaren utgoras av exempelvis partiskhet mot ett
visst svar eller resultat (Safsten & Gustavsson, 2019). Saunders et al. (2009) skriver att det finns
fyra hot mot reliabiliteten hos en studie — fel och partiskhet hos subjekten samt fel och partiskhet
hos observatoren. Dessa kan likstéllas med felkéllorna som Séfsten och Gustavsson (2019) be-
skriver. Fel i matinstrumenten kan likstéllas med fel hos subjekten, fel hos respondenten kan
likstallas med partiskhet hos subjekten, fel i undersokningssituationen kan likstallas med fel
hos observatoren och fel hos forskaren kan likstallas med partiskhet hos observatoren. Alltsa ar
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det dessa faktorer man bor vara observant for under genomférandet av en vetenskaplig studie
om man vill erhalla hog reliabilitet.

2.4.2 Validitet

Validitet ar ett matt pa en vetenskapligstudies giltighet, det vill saga ett matt pa hur val den
erhallna datan och resultatet stimmer 6verens med studiens tankta syfte (Hartman, 2004; Saun-
ders et al., 2009). Det kan i andra ord uttryckas som ett matt eller indikation pa att det som
undersoks faktiskt ar det som studien &mnar undersoka (Bell & Waters, 2016; Safsten & Gus-
tavsson, 2019). Vidare ar validitet dven ett matt pa i vilka sammanhang en studies resultat &r
tillforlitliga (Safsten & Gustvasson, 2019). Med andra ord &r det dven ett matt pa hur val det
erhallna resultatet och slutsatsen av en studie gar att generalisera (Saunders et al., 2009). Darav
delas validitet vanligtvis upp i intern och extern validitet dar intern validitet fungerar som ett
matt pa studiens giltighet och extern validitet fungerar som ett matt pa studiens generaliserbar-
het (Saunders et al., 2009; S&fsten & Gustavsson, 2019).

For att sakerstalla hog validitet maste alternativa forklaringar uteslutas (Hartman, 2004; Safsten
& Gustavsson, 2019). Ett satt att gora detta pa ar genom att anvanda sig av triangulering
(Safsten & Gustavsson, 2019). Triangulering innebdr att olika tekniker, metoder eller forskare
anvands for att ta fram data till studien. Om datan pekar pa samma resultat innebar det att det
finns lagre risk for alternativa forklaringar och saledes starks studiens validitet (Safsten & Gus-
tavsson, 2019). Ett annat sétt att hoja en studies validitet & genom respondentvalidering vilket
innebar att respondenterna far ta del av studiens resultat och bekréfta att det stimmer Gverens
med informationen eller datan de bidragit med (Safsten & Gustavsson, 2019).

2.4.3 Relationen mellan reliabilitet och validitet

Reliabilitet och validitet ar ssmmankopplade och deras beroendeférhallande kan enkelt forkla-
ras med piltavlor, se Figur 2. Figur a motsvarar en studie som har hog validitet och hdg reliabi-
litet. Med andra ord uppnaddes samma resultat vid flera tillfallen (hog reliabilitet) samtidigt
som resultaten stdmde 6verens med det tankta syftet (hog validitet). Figur b motsvarar en studie
med |ag validitet men hog reliabilitet och forklaringen till varfor kan harledas fran foregaende
mening. Forklaringen bakom figur ¢, som visar pa Iag validitet och 1ag reliabilitet, kan ocksa
harledas fran samma mening. Dessa resonemang visar pa sambandet att hog validitet medfor
hog reliabilitet medan hog reliabilitet inte nddvandigtvis innebar hog validitet. (Bell & Waters,
2016; Safsten & Gustavsson, 2019)

Med andra ord géller att om en studies resultat stammer 6verens med vad studien &mnar under-
soka sa ar ocksa resultaten tillforlitliga medan det omvanda inte nodvéandigtvis galler.
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Metodik

o0
[ ®
a) Hog validitet och reliabilitet b) Lag validitet men hog reliabilitet c) Lag validitet och reliabilitet

Figur 2 — En liknelse mellan pilar pa piltavlor och begreppen reliabilitet och validitet (anpassad fran Séfsten &
Gustavsson, 2019)

2.4.4 Studiens reliabilitet och validitet

Reliabiliteten hos kvalitativa intervjustudier kan paverkas negativt av otydligt formulerade fra-
gor, partiska respondenter, en oneutral intervjuplats samt feltolkning av intervjusvaren. Dessa
kan motverkas genom att noggrant formulera valanpassade intervjufragor och tydligt dokumen-
tera dessa, noggrant vélja ut respondenter som inte paverkas av studiens resultat, vélja en neu-
tral intervjuplats som inte paverkar svaren samt redovisa svaren och tolkningen av dem tydligt.
Om dessa atgarder tas bor studien fa en férsvarbar, hog reliabilitet.

Det &r daremot svarare att astadkomma en hog validitet hos en kvalitativ intervjustudie. For
som namnt innebdr inte en hog reliabilitet nddvandigtvis en hog validitet. Det finns inget som
garanterar att intervjusvaren som erhalls faktiskt ar en forklaring till problemet eller fragestall-
ningen som undersoks. En majlig atgard ar triangulering. Beroende pa vilken data som erhalls
fran dokumentstudien kan triangulering eventuellt hoja validiteten. En annan atgard &r respon-
dentvalidering som kommer genomforas for att validera studiens tolkning av intervjusvaren.
Vidare ar det svart att dstadkomma en hog extern validitet med en fallstudie. Detta kommer
forbli en svaghet hos studien.

2.5 Arbetsgang

Examensarbetet inleddes med en idé kring ett relevant &mne. Bakgrund och motiv togs fram
vilket fastslog idéns relevans. Vidare formulerades fragestallningar och avgransningar for att
konkretisera och mojliggora arbetet. Darefter undersoktes forskningsteori- och metoder med
syfte att hitta grund for studiens tillvagagangssatt. Aven métt pa vetenskapliga studiers tillfor-
litlighet studerades for att mojliggora ett sa gott och relevant resultat som majligt.

Vidare genomférdes en omfattande litteraturundersokning for att inhamta teoretisk data. Denna
ar redan beskriven i avsnitt 2.2.1.

Nasta steg var en fallstudie pa ett bygg- och anlaggningsforetag lokala avdelning i Helsingborg.
Fallforetaget ar ett svenskt bygg- och anlaggningsforetag med arlig omséttning pa 54 MDSEK
och med cirka 12500 anstéllda. Foretaget utvecklar och bygger bostéader, kommersiella fastig-
heter, industrilokaler och offentliga byggnader, vagar och anldggningar samt 6vrig infrastruk-
tur. Den Overgripande foretagsstrukturen visas i Figur 3.
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Fallforetaget

Industri Bygg och anléggning Utveckling
Industri Bygg Bygg Infra- Gron indu- Fastighets-
Norden Sverige struktur stritrans- utveckling
formation

Sverige Danmark Sverige Sverige
Danmark Finland Sverige Danmark Sverige Danmark

Finland Norge Norge Finland

Norge Norge

Figur 3 — En illustration av fallforetagets dvergripande foretagsstruktur

Studien genomfordes som en enfallsstudie da tidsramen ansags vara for kort for en flerfallsstu-
die. Fallstudien inkluderade en intervjustudie samt en dokumentstudie. Intervjustudien basera-
des pa modellen The Toyota Way som upptacktes under litteraturstudien och genomfordes med
semistrukturerad karaktar. Respondenter fran samtliga hierarkiska tjanstemannasteg pa den lo-
kala avdelningen valdes ut for att formedla en god helhetsbild av avdelningen. Vidare gavs
tillgang till fallféretagets intranat och centrala databas fran vilken dokumenten till dokument-
studien hamtades. Resultaten fran fallstudien sammanstalldes darefter i text, tabeller och figu-

rer.

Slutligen analyserades resultatet och jamfordes med den teoretiska referensramen innan slut-
satserna formulerades och fragestallningarna besvarades.
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3 Teoretisk bakgrund

3.1 Byggbranschens ineffektivitet

Det &ar allmént ké&nt att majoriteten av allt arbete inom byggbranschen bedrivs som projekt. En-
ligt Jansson och Ljung (2004) ar det dock inte helt sjalvklart vad definitionen av ett projekt ar,
men ett satt att beskriva det pa ar “en avgransad uppgift av engangskaraktar med specificerat
slutresultat och med tids- och kostnadsramar” (Jansson & Ljung, 2004, s 28). Ur denna definit-
ion kan faktorerna tid, kostnad och kvalitet harledas. Dessa tre faktorer ar centrala for alla typer
av projekt (Cristobal, 2009; Heravi & Faeghi, 2012). Hur val ett projekt lyckas kan saledes
matas i hur val projektet levererar den efterfragade kvaliteten pa produkten, samt hur vél pro-
jektet haller tidsplanen och budgeten (Baccarini, 1999). Med andra ord kan man oversiktligt
uttrycka det som att det finns tre huvudfaktorer — tid, kostnad och kvalitet — som kan fallera i
ett byggprojekt och darigenom paverka effektiviteten.

3.1.1 Forseningar

Om tidsplanen fallerar leder det till férseningar. Agyekum-Mensah et al. (2012) sammanstaller
observerade forseningar i byggbranschen i sin studie och visar att andelen byggprojekt som blir
forsenade uppgar till 52 % i Storbritannien, 5 % i Japan, 30 % i Israel och 70 % i Saudiarabien
samt att endast 35-60 % av det planerade veckoarbetet blir genomfort i byggprojekt i Storbri-
tannien och USA.

Litteraturen konstaterar att det finns en stor mangd olika anledningar till att byggprojekt blir
forsenade. En del av de betydande faktorerna &r kopplade till finansiering, lagar och doku-
mentation samt forandring av projektomfattning (Ahmed et al., 2002; Abbasnejad & Moud,
2013). Ytterligare aspekter som identifieras som betydande bakomliggande faktorer till forse-
ningar i byggprojekt ar dalig projektstyrning och logistik (Kumaraswamy & Chan, 1998; Varg-
hese & Varghese, 2015). Aven lag arbetsproduktivitet identifieras som en bakomliggande fak-
tor (Odeh & Battaineh, 2002; Varghese & Varghese, 2015). Enligt en studie genomford av
Josephson och Saukkoriipi (2005) utgdrs mindre an 20 % av hantverkares arbetstid av vér-
deskapande arbete. Med andra ord &r det inte ens 1 timme och 30 minuter av en arbetsdag som
skapar vérde for kunden (Anjou, 2019). Det finns med andra ord mdjlighet att minska forse-
ningarna inom byggbranschen genom att bland annat forbéattra projektstyrningen och logistiken
samt genom att 6ka arbetsproduktiviteten.

3.1.2 Fordyrningar

Valdigt manga byggprojekt éverskrider sin budget (Rosenfeld, 2013; Subramani et al., 2014).
Subramani et al. (2014) forklarar att huvudanledningarna till fordyrningar i byggprojekt ar lang-
sam beslutsfattning, dalig tidsplanering, hojda material- och maskinpriser, dalig kontraktshan-
tering, dalig utformning, omarbete, problem med markforvarv, felaktiga kostnadsberakningar
och for langt tidsspann mellan utformning och upphandling. Enligt Rosenfeld (2013) ar dalig
utformning och daligt genomforda upphandlingar huvudanledningarna bakom fordyrningar av
byggprojekt. Detta styrks ytterligare av Larsen et al. (2015) som konstaterar att fel i konsult-
material — med andra ord dalig utformning — &r den tyngsta faktorn bakom férdyrningar. Vidare
skriver Memon et al. (2011) att de mest signifikanta faktorerna bakom fordyrningar i byggbran-
schen &r dalig utformning, daligt genomforda upphandlingar, forseningar, dalig tidsplanering,
dalig projektstyrning och logistik samt omarbete. Undermalig arbetsplatslogistik leder bland
annat till omflyttningar och felaktig lagring av material vilket skadar materialet och orsakar ett
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svinn pa 4-12 % av materialkostnaden (Josephson & Saukkoriipi, 2005). Josephson och
Saukkoriipi (2005) forklarar dven att administrativa sloserier leder till 0kade kostnader — upp
till 4-7 % av byggforetagens omsattning. Det framgar tydligt att det finns valdigt mycket som
kan fordyra ett byggprojekt och aterigen visar litteraturen att forbattring av projektstyrning och
logistiken, samt minskning av omarbete, skulle kunna leda till en effektivare byggbransch.

3.1.3 Dalig kvalitet

Dalig kvalitet ar den tredje aspekten hos ett byggprojekt som kan fallera. Enligt Anjou (2019)
sa utgors 15 till 20 procent av byggkostnaderna i ett generellt byggprojekt av rena fel. Ahzahar
et al. (2011) identifierar nio vanliga bakomliggande faktorer till fel i byggnader. Dessa kan
grupperas och sammanfattas till dalig projektstyrning, dalig utformning samt daligt genomfo-
rande (Ahzahar et al., 2011). Bristande projektering orsakar mer &n 25 % av felkostnaderna i
byggprojekt och bristande genomfdrande orsakar mer an 20 % (Anjou, 2019). Vidare skriver
Love och Li (2010) att andringar i utformningen av bestéllaren samt felaktiga bygghandlingar
ar de framsta anledningarna till omarbete. Josephson och Hammarlund (1999) identifierar and-
ringar i utformningen av bestéllaren, tids- och kostnadspress samt bristande projektstyrning
som nagra av de ledande faktorerna bakom byggfel. Slutligen pastar bade Atkinson (1997) och
Jingmond och Agren (2015) att kvaliteten pa projektledningen ar starkt kopplad till kvaliteten
pa det som byggs. Detta stods av Josephson (2013) som konstaterar att produktionsledningen
star for 6ver 20 av den totala felkostnaden. Av litteraturen framgar det alltsa att bland annat
dalig utformning, otydlighet fran bestallaren samt bristande projektledning leder till kvalitets-
brister i byggprojekt. Med andra ord skulle byggfel delvis kunna motverkas och darigenom
effektiviteten dkas genom forbattring av projektstyrningen.

3.2 Bakgrund till lean construction

Tittar man historiskt pa produktion som vetenskap och som industri sa finner man att den fram-
forallt grundats pa tre olika koncept (Koskela, 2000). Dessa koncept véaxte fram under 1900-
talet och kan bendmnas flode”, “transformation” och “vérdeskapande” (Koskela, 2000). Vi-
dare fungerar dessa tre koncept dven som grundpelare till lean construction (Abdelhamid et al.,
2008).

3.2.1 Flode

Som namnt sa &r lean construction ett omrade inom vetenskapen som véxt fram till foljd av
bland annat framgangen for lean production inom bilindustrin (Abdelhamid et al., 2008).
Idéerna bakom lean production grundades i Japan under 1950-talet och tog sin form i vad som
bendmns Toyota Production System” (Koskela, 1992). Termen ”lean production” kom dock
inte till forran under 1980-talet da forskaren John Krafcik anvande den for att beskriva Toyotas
tillverkningsmodell (Koskela et al., 2002). Tanken bakom Toyota Production System var att
eliminera det som inom lean-filosofin kallas for sloseri eller icke-vardeskapande aktiviteter
(Howell, 1999). Howell (1999) beskriver sloseri som vantetid, lagerhallning, samt misslyck-
ande att mota kvalitetskrav. Detta styrks av Koskela (1992) som forklarar att samtliga moment
och aspekter som inte bidrar till att uppna efterfragad kvalitet, pris eller sluttid ska ses som
sloseri eller icke-vardeskapande aktiviteter. For att konkretisera det kan man jamféra det med
kop av en kopp kaffe — om kaffet tar tid att tillreda sa uppstar vantetid, har man tillrett kaffet pa
forhand sa finns det lagerhallning och om fel kaffe tillreds sa efterfoljs inte kvalitetskraven
(Howell, 1999). Inom Toyotas biltillverkning innefattade eliminering av icke-vérdeskapande
aktiviteter exempelvis reducering av stalltider samt minskning av lagring och mellanlagring
(Koskela, 1992). Detta var en betydande forandring fran den klassiska masstillverkningen som
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dominerande den davarande tillverkningsindustrin (Howell, 1999). Inom masstillverkningen
var det fokus pa att maskinerna skulle ga pa hogvarv vilket kravde lagerhallning och ledde till
defekter och bristande kvalitet (Howell, 1999). Inom lean production skiftade istéllet fokus till
att fa materialet att kontinuerligt floda genom processen utan stopp eller defekter (Howell,
1999). Till f6ljd av inférandet av lean production och dess syn pa flode och sléseriminimering
krdvdes mindre tid, resurser och plats for att producera en ny produkt i jamforelse med den
traditionella masstillverkningen (Koskela, 1992).

3.2.2 Transformation

Det centrala i Toyota Production System och lean production ar synen pa produktion som ett
flode. Men som namnt bygger lean construction pa tva ytterligare koncept — transformation och
vérdeskapande. Transformation har lange varit det traditionella angreppsséattet inom byggbran-
schen for att dka effektiviteten (Koskela, 1999). Konceptet transformation har sina rotter inom
ekonomi och konkretiseras i bland annat vardekedjemodellen (Koskela et al., 2002). Modellen
sammanfattar alla delmoment som krévs for att framstalla, distribuera och kassera en produkt
(Zamora, 2016). Produkten antas oka i varde nar den flyttar fran en lank i kedjan till nasta
(Zamora, 2016). Modellen &r enkel att applicera pa byggbranschen da produktion av en bygg-
nad ofta bestar av tydligt avskilda steg och da vardet ckar for varje steg som tas. Exempelvis
har en fardiggjuten grundplatta ett hogre vérde &n vad de ingdende armeringsjarnen och be-
tongen har separat. Férdelen med att se pa produktionen som en kedja av sammanhéngande
lankar ar att man enkelt kan identifiera starka och konkurrensfordelaktiga lankar (Zamora,
2016). Foljaktligen blir det ocksa enklare att identifiera och starka svaga lankar i kedjan. Det
finns dock tva stora nackdelar med att endast se pa produktion ur ett transformationsperspektiv
(Koskela et al., 2002). For det forsta bestar produktion av manga moment som inte innebar en
konkret transformation av produkten (Koskela et al., 2002). Genom att identifiera och eliminera
aktiviteter som inte bidrar till foradlingen av produkten, med andra ord icke-vardeskapande
aktiviteter, skulle man kunna uppna drastiska forbattringar inom byggbranschen (Koskela,
1999). For det andra tar transformationsperspektivet inte hansyn till kundens 6nskemal (Ko-
skela et al., 2002). En produkt har inget egenvérde om den inte specifikt efterfragas av en kund.
Med andra ord &r ett transformationsperspektiv viktigt att for att se éver vilka delmoment av
processen som kan forbéattras, men en produktion som enbart har detta perspektiv tenderar att
bli ineffektiv (Koskela et al., 2002).

3.2.3 Vardeskapande

Det tredje grundldggande konceptet bakom lean construction &r vardeskapande. Att inkludera
vardeskapande som koncept gor lean construction annu mer robust som teori (Abdelhamid et
al., 2008). Poangen med konceptet &r att skapa storsta mojliga varde for kunden (Koskela et al.,
2002). For faktum &r att en produkt enbart har ett varde om en kund tycker det (Koskela, 2000).
Att bara producera nagot, oavsett hur effektiv transformationen och hur slimmat flodet ar, in-
nebar enbart kostnader (Koskela, 2000). Inom byggbranschen skapas ett hogre varde om den
fardigstallda byggnaden tar battre hansyn till de olika intressenternas krav och 6nskemal (Ab-
delhamid et al., 2008). Med andra ord skapas inte nédvéandigtvis ett hogt varde for kunden bara
for att bygget gar snabbt och sloseriet ar minimalt. Saledes &r vardeskapande ett viktigt per-
spektiv.
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3.2.4 Sammanstallning
En sammanstallning av de tre grundpelarna till lean construction aterfinns i Tabell 1.

Tabell 1 — En sammanstéllning av de tre grundpelarna till lean construction

Flode Transformation Vardeskapande
Koncept Se processen som ett  Se processen som en  Slutproduktens varde
flode av material foradling av material  bestams av kunden
Princip Eliminera icke-var-  Effektivisera fordd-  Skapa vérde for kun-
deskapade aktiviteter lingsprocessen den
Effekt Avsmalning av pro-  Forbattring av del- Lyhdrdhet mot kund
duktionen moment

Dessa tre huvudkoncept fungerar som vars ett horn av samma triangel och kompletterar
varandra (Koskela, 2000; Koskela et al., 2002). Malet bor vara att kombinera dessa koncept i
sa stor utstrackning som majligt for att optimera produkten (Koskela, 2000; Koskela et al.,
2002).

3.2.5 Motiv

Motivet till att utveckla lean construction grundade sig i byggbranschens traditionella och inef-
fektiva arbetsform (Koskela et al., 2002). Enligt Koskela (2000) hade byggbranschen lange lidit
av ineffektivitet gestaltat i bade produktiviteten och kvaliteten. Anledningen till detta var att
byggbranschen enbart fokuserade pa transformation och den valkanda kritiska linjen men mis-
sade helt att ta hansyn till flode och véardeskapande (Koskela et al., 2002). Féljaktligen hdmtade
man inspiration fran tillverkningsindustrin och arbetade fram lean construction med avsikt att
effektivisera byggbranschen. Som pavisat i avsnitt 3.1 lider dock branschen fortfarande av in-
effektivitet som i alla fall delvis &r kopplad till aspekterna som hanteras inom lean construction.
Med andra ord finns det potential att effektivisera byggbranschen ytterligare genom en bredare
tillampning av lean construction.

3.3 Beskrivning av lean construction

Lean construction grundar sig alltsa i koncepten flode, transformation och vérdeskapande och
utmanar det traditionella byggandet. Enligt Koskela et al. (2002) &r lean construction “ett sétt
att designa produktionssystem for att minimera sloseri av material, tid och anstrdngningar for
att generera storsta mojliga varde” och denna definition ar allmént anvand (Abdelhamid et al.,
2008). Vidare definierar Lean Construction Institute (2024) lean construction som ’en process
for att driva projekt som anvander lean-metoder for att maximera vérdet for intressenterna och
samtidigt reducera sloseri genom att betona samarbete mellan olika team i ett projekt”. Med
andra ord kan lean construction beskrivas som en filosofi och/eller projektledningsmetodik som
tar hansyn till flode, transformation och vardeskapande. Denna filosofi har utvecklats kontinu-
erligt sedan grunden lades av Koskela ar 1992 (Biton & Howell, 2013). Under denna tid har
flertalet konkreta modeller och verktyg arbetats fram for att mojliggora applikation av lean-
filosofin pa verkliga projekt (Abdelhamid et al., 2008). Ett urval av dessa modeller och verktyg
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presenteras i avsnitt 3.4. Vidare pastar Abdelhamid et al. (2008) att ’lean construction-projekt”
generellt sett ar enklare att leda, sékrare, billigare och blir klara tidigare med battre kvalitetet
an projekt som leds pa det traditionella viset. Detta styrks av Koskela et al. (2002) som havdar
att lean construction bygger pa béttre teori och ar effektivare an traditionellt byggande.

3.4 Olika koncept inom lean construction

| detta avsnitt undersdks mer konkreta koncept, modeller och verktyg inom lean construction
for att skapa en tydligare bild 6ver vad filosofin faktiskt innebdr i praktiken.

3.4.1 Icke-vérdeskapande aktiviteter

3.4.1.1 Kategorisering av aktiviteter

Att se produktionen som ett flode och eliminera icke-vardeskapande aktiviteter ar nagot som &r
valdigt centralt for lean-filosofin. FOr att kunna gora det behdver man identifiera vilka aktivi-
teter som faktiskt inte tillfor nagot varde. Ohno (1988) konstaterar att det finns tva typer av
aktiviteter —de som tillfor varde och de som inte tillfor varde — vilket gor processen att eliminera
icke-vardeskapande aktiviteter forhallandevis simpel. Det finns dock ett bredare perspektiv ge-
nom vilket aktiviteter kategoriseras som vardeskapande, icke-vardeskapande men nédvandiga
samt icke-vardeskapande (Hines & Rich, 1997). De icke-vérdeskapande men nddvandiga akti-
viteterna tillfor inget varde men &r nddvandiga for att kunna uppratthalla produktionen under
de radande forhallandena (Hines & Rich, 1997). For att eliminera dessa kan det kravas stor
forandring av hela produktionssystemet vilket kan vara svart att genomfora och darav &r det
svart att bli av med denna typ av aktiviteter (Hines & Rich, 1997).

3.4.1.2 De sju icke-vardeskapande aktiviteterna

Ohno (1988) delar in icke-vardeskapande aktiviteter foljande sju olika kategorier:

- Overproduktion
- Véntetid

- Transport

- Overarbete

- Lagerhallning

- Onddiga rorelser
- Defekter

Overproduktion innebar att man producerar mer an nodvindigt eller tidigare &n planerat (Ansah
et al., 2016). Vantetid ar sjalvforklarande och kan uppsta pa grund av daligt flode och synkro-
nisering mellan olika delar av produktionen (Ansah et al., 2016). Vidare forklarar Ansah et al.
(2016) att transport &r en icke-véardeskapande aktivitet som innefattar transporter av material
eller utrustning pa plats till foljd av dalig planering och logistik. Den fjarde typen av sloseri ar
Overarbete som innebér att en del av, eller hela, produkten dverarbetas till en kvalitet som inte
tillfor nagot extra varde for kunden (Ansah et al., 2016). Overarbete kan ocksé innebéra att en
onddigt komplex losning anvénds for ett enkelt problem (Hines & Rich, 1997). Lagerhallning
klassas som en icke-vardeskapande aspekt da det bland annat ar vanligt att material tar skada
nar de exempelvis lagras pa en byggarbetsplats samt att lager binder kapital (Ansah et al., 2016).
Nasta kategori &r onddiga rorelser som enligt Ansah et al. (2016) har att géra med ergonomi
och innefattar alla rérelser som arbetare genomfor for att utratta en uppgift. Ett exempel pa en
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onddig rorelse ar en bojning for att plocka upp nagot (Hines & Rich, 1997). Dessa rorelser
tenderar att leda till Iag produktivitet och kvalitetsproblem (Hines & Rich, 1997). De 6kar ocksa
risken for skador (Ansah et al., 2016). Slutligen innebar defekter alla typer av arbeten som inte
lever upp till den efterfragade kvaliteten och darfér behover goras om (Ansah et al., 2016).

Enligt Koskela et al. kan dessa sju kategorier av icke-vardeskapande aktiviteter eller fenomen
delas in i tva grupper — operativa och processrelaterade. De operativa innefattar véantetid och
rorelse och &ar kopplade till manniskor eller maskiner. De processrelaterade ar innefattar de 6v-
riga fem kategorierna och har, som namnet antyder, med sjalva processen att gora. (Koskela et
al., 2013)

3.4.1.3 Ytterligare icke-véardeskapande aktiviteter

Ohnos sju kategorier av icke-vardeskapande aktiviteter har analyserats av manga och flera for-
slag pa tillskott har presenterats.

Lean Construction Institute (2024) identifierar outnyttjad kreativitet hos medarbetare som en
attonde kategori av icke-véardeskapande aktiviteter. Genom att inte dra nytta av kompetensen
som finns samlad hos medarbetarna i en organisation gar man miste om forbattringar som kan
effektivisera arbetet (Lean Construction Institute, 2024). Macomber och Howell (2004) skriver
om oférmaga att utnyttja medarbetares potential som icke-vardeskapande. Detta kan ta form i
att organisationen inte lyssnar pa medarbetarna, att medarbetarna inte vagar prata, att fel man-
niska ar pa fel plats, att medarbetarna far daligt stod av foretaget samt att personalombytet ar
stort (Macomber & Howell, 2004). Bade det som Lean Construction Institute samt Macomber
och Howell skriver &r kopplat till medarbetarna i en organisation.

Koskela (2004) skriver istéllet om “making-do”, som i denna kontext kan oversattas till “att
arbeta med det som finns tillgéingligt”, och identifierar det som en éttonde kategori av icke-
vardeskapande aktiviteter. Fenomenet innebar att man paborjar ett arbetsmoment utan att all
nodvandig input sasom material, personal, instruktioner, o.s.v. finns tillganglig (Koskela,
2004). Det uppstar ofta nar man forsoker undvika att hamna efter i tidsplanen (Koskela, 2004).

3.4.1.4 Icke-vardeskapande aktiviteter inom byggbranschen

De sju kategorierna av icke-vardeskapande aktiviteter grundades av Ohno med hénsyn tagen
till tillverkningsindustrin. Darav funkar det inte att applicera det Ohno kom fram till rakt av pa
byggbranschen (Koskela et al., 2013). Foljaktligen undersokte Bglviken et al. (2014) om en
kategorisering som &r battre lampad for byggbranschen kunde hérledas. Utefter koncepten
flode, transformation och vardeskapande identifierar Bglviken et al. (2014) tre huvudkategorier
av icke-vardeskapande aktiviteter — materialférlust, tidsforlust och vardeforlust. Vidare defi-
nieras varde som ett “6nskat resultat” och sloseri (eller icke-vérdeskapande) som “anvandning
av mer an nodvandigt” eller “ett oonskat resultat” (Bglviken et al., 2014). Slutligen forklarar
Balviken et al. (2014) att kategoriseringen som presenteras tar hansyn till making-do och in-
kluderar dess delar i kategoriseringen. En 6verséttning av resultatet presenteras i Tabell 2.
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Tabell 2 — En sammanstéllning av kategoriseringen av icke-vardeskapande aktiviteter inom byggbranschen (an-
passad fran Bglviken et al., 2014)

Transformation Flode Vardeskapande

Produktionsresurs | Material, maskiner, Tid
energi och arbetskraft

Typ av icke-var- | Materialforlust Tidsforlust Vardeforlust
deskapande

Icke-vardeskap- | Materialsloseri | arbetsflodet Huvudprodukten
ande aktiviteter | Suboptimal anvand- Onddig rorelse av ~ Dalig kvalitet

ning av material personal Omotiverad anvand-

Supoptimal anvand- Onddigt arbete ning

ning av maskiner, Ineffektivt arbete

energi och arbetskraft  Vantetid Biprodukter

Farligt utsléapp
| produktflodet Skador och sjukdo-

Outnyttjat utrymme mar hos personal
Stillastaende

material

Onddig transport

av material

Vidare identifierar Formoso et al. (2020) fem ledande, icke-véardeskapande kategorier inom
byggbranschen. Dessa &r making-do, pagaende arbete, oavslutat arbete, transport och kvalitets-
avvikelser. Making-do har redan presenterats. Pagaende arbete syftar pa lagerhallningen av
produkter eller delprodukter som annu inte fardigstallts. Denna typ av lagerhallning har samma
problem som lagerhallningen som beskrivs av Ohno och ar vanlig inom byggbranschen da
manga projektledare anser att det ar battre att personalen arbetar med nagot nytt eller annat
istallet for att vanta. Foljden blir att manga halvfardiga arbetsmoment ar igang samtidigt. Oav-
slutat arbete &r ocksa vanligt inom byggbranschen. Med oavslutat arbete syftar Formoso et al.
pa sma oavslutade delar av arbetsmoment som lamnas till senare och som saledes Okar antalet
icke-vérdeskapande aktiviteter vid ett senare tillfalle. VVidare &r onddig transport av material,
maskiner och personal ar ocksa ett problem i byggbranschen. Med transport menar Formoso et
al. ocksa ytterligare logistikproblem som exempelvis montage och ineffektivt anvandande av
verktyg. Slutligen innefattar kvalitetsavvikelser stor variation i kvaliteten, dalig uppmarksam-
het pa avvikelser samt otillracklig tagen hansyn till kundens krav och dnskemal (Formoso et
al., 2020).

Det fem kategorier som Formoso et al. (2020) beskriver kan mer eller mindre aterfinnas i sam-
manstallning av Balviken et al. (2014). Darav anses sammanstéllningen av Bglviken et al. for-
medla en bra bild 6ver icke-vardeskapande aktiviteter inom byggbranschen till denna studie.

3.4.2 The Toyota Way

Inom lean construction har det uppstatt flertalet olika modeller som foresprakar lite olika me-
toder for att applicera lean-principer i byggbranschen. The Toyota Way &r en av dessa modeller
och drar som namnet antyder inspiration fran det tidigare namna Toyota Production System.
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Fordelen The Toyota Way har jamfort med andra modeller inom lean construction ar faktumet
att den tar ett helhetsgrepp och tar hansyn till mjuka parametrar, som tillexempel personalen,
som manga av de andra mer processcentrerade modellerna inte gor. | teorin tar The Toyota Way
lika stor hansyn till personalen som processen och bryggar saledes 6ver de gap som andra mo-
deller lamnar (Gao & Pheng, 2014a).

Principerna inom The Toyota Way grupperas ihop i fyra grupper — filosofi, process, manniskor
och partners samt problemlésning (Gao & Pheng, 2014b). Dessa grupper kan &ven ses som
enskilda modeller (Gao & Pheng, 2014a). Figur 4 illustrerar grupperingen och de ingaende
principerna.

Problemlésningsmodellen

P12: Se efter sjalv

P13: Beslutsfattning

P14: Léarande organisation (Kaizen)

Problem-
16sning

Mannisko- och partnermodellen
P9: Ledare och ledarskap
P10: Personalen

Ménniskor och P11: Partnerforhallanden

partners

Processmodellen

P2: Kontinuerligt flode

P3: Dragsystem

P4: Jamn arbetsborda

P5: Hogkvalitativt byggande
P6: Standardiserat arbete
P7: Visuell kontroll

P8: Palitlig teknologi
Process

Filosofimodellen

P1: Beslut ska baseras pa foretagets lang-

siktiga vision och filosofi &ven om det in-

nebér att man gar miste om Kortsiktig vinst
Filosofi

Figur 4 — En illustration av The Toyota Ways gruppindelning av dess ingdende principer (anpassad fran Gao &
Pheng, 2014b)

3.4.2.1 Filosofimodellen
Grunden till The Toyota Way ar foretagets och ledningens filosofi och langsiktiga vision (Gao
& Pheng, 2014b). Principen &r att beslut ska tas baserade pa denna vision snarare an kortsiktig

vinst (Gao & Pheng, 2014a). Principen kan delas in i fyra delar och dessa delar sammanfattas i
Tabell 3.
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Tabell 3 — En sammanfattning av de fyra delarna av The Toyota Ways princip inom filosofimodellen (anpassad
fran Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b)

Konstant syfte Uppratthall ett konstant syfte och generera
varde for personal, kunder och samhéllet

Langsiktigt perspektiv Utveckla en langsiktig vision och en plan for
att na den

Langsiktig vision ar viktigare an kortsiktig
vinst

Sjalvforsoérjning och ansvar Var sjalvforsdrjande med huvudkompeten-
ser och framja utveckling for en stark
back-up

Ta ansvar for vad som utlovas till personal,
kunder och samhallet

Kundfokus Definiera varde ur kundens perspektiv
Entreprendren kan ofta anpassa sig efter
onskade andringar fran kunden

3.4.2.2 Processmodellen

Processmodellen inom The Toyota Way ses som en taktisk eller operativ del (Gao & Pheng,
2014a). Den innefattar sju olika principer och det &r principer som ofta appliceras dagligen (Gao
& Pheng, 2014a). Syftet ar att forbattra produktionen samt uppna ett stabilt flode i den (Gao &
Pheng, 2014b). Verktygen och processerna som inkluderas ar véldigt anvandbara men nar inte
sin fulla potential om processmodellen inte far langsiktigt stod fran ledningen (Gao & Pheng,
2014b). Principerna presenteras i sammanfattad form i Tabell 4.

Tabell 4 — En sammanfattning av de sju principerna i The Toyota Ways processmodell (anpassad fran Gao &
Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b)

P2: Kontinuerligt flode Eliminera icke-vérdeskapande aktiviteter
Synkronisera aktiviteter sa att nasta inte bor-
jar forrén den tidigare ar avslutad

Optimera flodet av material och produkter

P3: Dragsystem Leveranser dikteras av kunderna — bade in-
terna och externa

Planeringen dikteras av efterféljande mo-
ment — de avgor vad som behdver bli klart
innan de kan paborijas

P4: Jamn arbetsbdrda Eliminera 6verarbetad personal och maski-
ner

Eliminera ojamnheter i produktionen
Jamna ut arbetsbordan mellan alla parter

P5: Hogkvalitativt byggande Stoppa och atgarda problem sa fort de upp-
kommer
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Leverera ratt kvalitet forsta gangen
Motivera anstéllda att ta ansvar for kvali-
teten och involvera dem i processen

P6: Standardiserat arbete Ha tydliga och standardiserade instruktioner
for olika moment
Utveckla standardiseringen och instruktion-
erna kontinuerligt

P7: Visuell kontroll Anvand 5S
Integrera visuella kontrollsystem for vér-
deskapande arbete

P8: Palitlig teknologi Testa ny teknologi grundligt

Teknologin maste stodja personalen
Teknologin maste forbattra flodet
Teknologin maste stodja foretagets varde-
ringar

3.4.2.3 Mannisko- och partnermodellen

Manga foretag implementerar i alla fall delar av processmodellen men utan de principer som ar
del av mannisko- och partnermodellen i The Toyota Way tappar man viktiga delar av lean-
filosofin (Gao & Pheng, 2014a). Denna modell innefattar tre olika principer och dessa presen-
teras i sammanfattad form i Tabell 5.

Tabell 5 — En sammanfattning av de tre principerna i The Toyota Ways mannisko- och partnermodell (anpassad
frdn Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b)

P9: Ledare och ledarskap Ledningen maste engagera sig i och forsta
foretagets varderingar

Ledare maste ha en djup forstaelse for arbe-
tet

Ledare maste kunna ge personalen det stod
de behover

P10: Personalen Personalen ska valjas ut noggrant
Personal pa alla nivaer ska kontinuerligt ge-
nomga kurser och traning for att uppratthalla

hog niva
Personalen ska samordna sitt arbete med
andra
Konstruktiva idéer som leder till forbattring
ska bel6nas
Aktiviteter som 0kar samhorigheten ska an-
ordnas

P11: Partnerférhallanden Langsiktiga forhallanden med samarbets-

partners ska efterstravas
Respektera och utmana partners for att driva
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utvecklingen framat

Samarbeta ndra med partners, och involvera
dem tidigt, for att 6ka effektiviteten

Ha tydlig och transparent kommunikation
sinsemellan

3.4.2.4 Problemldsningsmodellen

Den sista modellen i The Toyota Way handlar om problemldsning och anses kritisk nér det
kommer till problemldsning och forbattring av verksamheten (Gao & Pheng, 2014a). Utan en
praktisk och kontinuerlig problemldsningsprocess som kan anvandas pa daglig basis blir det
svart for foretag att till fullo tillampa en lean-filosofi (Gao & Pheng, 2014b). Denna modell
innefattar ocksa tre principer som presenteras i sammanfattad form i Tabell 6.

Tabell 6 — En sammanfattning av de tre principerna i The Toyota Ways problemlésningsmodell (anpassad fran
Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b)

P12: Se efter sjalv Ledare maste skapa sig en fullstandig forsta-
else for problemet genom att se efter sjalva
Tank och prata utefter personligt verifierad
data

LGs problem genom att attackera kéllan till
dem

P13: Beslutsfattning Fraga flera fragor tills grundorsaken blir
tydlig

Uppmuntra personalen att komma med alter-
nativa losningar nerifran och upp
Efterstrava konsensus hos samtliga
Implementera lsningen omgaende efter ut-
forlig undersdkning

P14: Larande organisation (Kaizen) Reflektera standigt och stréva efter ett konti-
nuerligt larande och forbattring

Problem ska ses som en mogjlighet till att
forbattras

Ledningen ska sétta tydliga och nabara mal
som alla kan arbeta utefter

3.4.3 Six Sigma

Six Sigma ar en annan modell inom lean construction som i huvudsak fokuserar pa kvalitet och
problemldsning (Chiarini, 2013). Problemen &r processrelaterade sadana som orsakas av nagon
form av variabilitet (Abdelhamid, 2003). Modellen anvander sig av avancerade statistiska me-
toder och arbetar utefter ramverket DMAIC — define, measure, analyze, improve, control, eller
pa svenska — definiera, mat, analysera, forbattra, kontrollera (Chiarini, 2013). En sammanfatt-
ning av ramverkets begrepp presenteras i Tabell 7.
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Tabell 7 — En sammanfattning av Six Sigmas ramverk (anpassad fran Chiarini, 2013)

Definiera Definiera projektets mal och kundernas be-
hov
Mat Mat processen for att avgora prestandan och

kvantifiera eventuella problem

Analysera Analysera och faststall huvudproblem
Forbattra Forbéttra processen genom att eliminera
problem
Kontrollera Kontrollera framtida prestanda

Sigma ar namnet pa den grekiska bokstaven ¢ som anvands inom statistik som symbol for stan-
dardavvikelse. Standardavvikelsen ger tillsammans med medelvardet en bild 6ver variationen
hos datan. Genom att mata och analysera processer utifran detta perspektiv kan man faststélla
och atgarda bakomliggande orsaker till defekter (Abdelhamid, 2003).

Genom att reducera variabiliteten i processen kan man reducera antalet defekter och saledes
forbattra kvaliteten vilket &r en viktig del inom lean construction (Al-Aomar, 2012). Faktum ar
att defekter och tillhérande omarbeten star for det storsta andelen icke-vardeskapande aktivite-
ter inom byggbranschen och dérav kan Six Sigmas kvalitetsforbattring komma till stor nytta
(Al-Aomar, 2012). Six Sigma fungerar bast for problem som &r svara att hitta men latta att fixa
(Abdelhamid, 2003).

3.4.4 Last planner

Last planner ar en planeringsmetod som foddes som svar pa den etablerade och ineffektiva
kritiska linjen (Ballard, 2020). Metoden som brukar kallas den kritiska linjen” gar ut pa att
identifiera ingdende aktiviteter i ett projekt, konstatera i vilken ordning de maste genomforas,
uppskatta vilka resurser de kraver samt uppskatta hur 1ang tid de kommer ta att genomfdra
(Nasution, 1994). Dérefter kan man faststélla den kritiska linjen som innefattar de efter varandra
foljande aktiviteter som styr projektets sluttid (Nasution, 1994). De aktiviteter som kan skjutas
i tiden utan att paverka projektets sluttid ingar inte i kritiska linjen och benamns >fria aktivite-
ter” (Nasution, 1994). Det framgick dock under 1990-talet att en stor del av det arbete som
planerades att genomféras under en vecka inte genomfordes (Ballard, 2020). Matningar visade
att enbart halften av en veckas planerade arbete for en grupp byggpersonal genomférdes (Bal-
lard, 2000). | ett forsok att tackla detta problem introducerades last planner (Ballard & Howell,
2003).

Ballard och Tommelein (2016) presenterar syftet med last planner i féljande atta punkter:

- Specificera vilka aktiviteter, stora som sma, som ska genomféras nar och av vem
- Se till att schemalagda uppgifter &r redo att genomforas

- Planera och planera om med syfte att slutféra uppgiften och uppna projektmalen
- Vélj ut arbetsmoment for dagliga och veckovisa arbetsplaner

- Setill att bytet mellan olika yrkesgrupper fungerar palitligt
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- Visualisera nuvarande och framtida stadier av projektet
- Mat planeringssystemet prestanda
- Lar fran planeringsmissar

Vidare presenterar Ballard och Tommelein (2016) dven last planners principer och regler i fol-
jande tolv punkter:

- Setill att ha alla scheman, pa alla detaljnivaer, synliga for alla medarbetare hela tiden

- Se till att halla huvudscheman pa milstolpeniva

- Planera mer ingaende nar aktiviteten ifraga narmar sig

- Planera i samarbete med de som ska utfora arbetet

- Planera om ndr det ar nodvandigt for att justera efter det faktiska utfallet

- Forbattra tillforlitligheten hos arbetsflodet for att hoja den operativa prestandan

- Pabdrja inte moment som inte borde eller kan avslutas. Ta endast tag i de uppgifter som
ar ordentligt definierade, mojliga att genomfora, hdgst prioriterade samt i genomforbar
storlek

- Ge sékra och tillforlitliga 16ften och beratta omedelbart om du inte kan halla ndmnda
|6ften

- Lar fran oférutsedda konsekvenser

- Undvik att Gverbelasta resurser for att oka tillforlitligheten till att arbetet blir klart i tid

- Uppratthall en viss mangd reservuppgifter som ar redo att genomforas som en buffert

Enligt Ballard och Howell (2003) har last planner implementerats brett och framgangsrikt.
Detta styrks av AlSehaimi et al. (2014) som skriver att last planner &r en proaktiv planerings-
metod som ger mer organiserade och effektiva byggarbetsplatser. Det ar dock viktigt att papeka
att det inte ar latt att bara applicera last planner pa vilken verksamhet som helst (Hamzeh, 2011).
For att lyckas implementera last planner pa ett framgangsrikt satt maste organisationen ha
anammat lean-filosofin (Hamzeh, 2011). Det ar ocksa viktigt med ett starkt och hangivet ledar-
skap for att implementeringen ska lyckas (Porwal et al., 2010).

345 JIT

Just-in-time, JIT, &r en véletablerad teknik inom lean-filosofin. Den kan oversiktligt beskrivas
som en teknik dar nastkommande aktivitet i processen dikterar resultatet fran foregaende akti-
vitet (Ballard & Howell, 1995). Med andra ord ska exempelvis sjalva arbetet pa en byggarbets-
plats diktera nar en materialleverans kommer istallet for ett forbestamt schema. Motsatsen &r
just-in-case dar material eller delar "trycks” vidare till nasta del i processen nar de ar klara
oavsett om de behdvs i nasta steg eller inte (Pheng & Hui, 1999).

JIT beskrivas med hjalp av sju huvudprinciper (Pheng och Hui, 1999):

- eliminering av icke-vardeskapande aspekter
- dragsystem

- oavbrutet arbetsflode

- total kvalitetskontroll

- personalinvolvering

- leverantorsrelationer

- kontinuerlig forbéattring
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Eliminering av icke-vardeskapande aspekter syftar bland annat pa lagringen av material. Ge-
nom att se till att leveranser inte kommer forran de behdvs kan man minska méngden lagrat
material vilket frigér utrymme pa arbetsplatsen for personal och maskiner (Pheng och Hui,
1999). Vidare innebadr tillampning av ett dragsystem att ndstkommande aktivitet dikterar flodet
och drar” fram vad som behovs istéllet for att foregaende aktiviteter “trycker” fram det som ar
klart (Lee & Ebrahimpour, 1984). Oavbrutet arbetsflode syftar pa att utforma arbetsplatsen sa
att arbetet kan flyta pa smidigt. Detta kan exempelvis inkludera medveten placering av olika
arbetsstationer mellan vilka material vanligtvis flodar (Golhar & Stamm, 1991). Vidare &r syftet
med total kvalitetskontroll att minimera mangden omarbete till foljd av bristande kvalitet. All
personal ar personligt ansvarig for sin del av arbetet och eventuella brister ska rapporteras direkt
sa att karnan till dem kan identifieras och atgardas omgaende (Golhar & Stamm, 1991). Detta
knyter an till nasta princip — personalinvolvering. JIT kréver en flexibel och ansvarstagande
personalstyrka som ar inforstadda de tidigare namnda principerna (Golhar & Stamm, 1991).
JIT kraver ocksa flexibla externa leverantérer som ar beredda att leverera material efter behovet
pa arbetsplatsen istallet for efter ett forbestamt schema (Pheng och Hui, 1999). Detta kréaver en
god relation mellan entreprendr och leverantdr. Den sista grundprincipen bakom JIT ar konti-
nuerlig forbattring vilket forklarar sig sjalv (Pheng och Hui, 1999).

| sin studie konstaterar Bamana et al. (2019) att implementering av JIT leder till battre resultat.
En valorganiserad arbetsplats och enkel tillgang till material reducerar byggtiden (Bamana et
al., 2019). Vidare ar bestéllning av ratt mangd material samt bestéllningsintervallen viktiga
faktorer for att undvika stillestand eller for stora leveranser till byggarbetsplatsen (Bamana et
al., 2019). Entreprendrer ar dock generellt sett inte 6vertygade om férdelarna med JIT (Pheng
& Chuan, 2001). Pheng och Chuan (2001) konstaterar att manga entreprendrer blir avskrackta
av den till synes hogre kostnaden och misslyckas att se den totala kostnadsbesparingen som JIT
mojliggor.

346 5S

Tekniken 5S &r en del av princip sju i The Toyota Way. 5S &r en teknik som anvands for att
organisera arbetsplatsen och ar vanligt férekommande inom lean-filosofin (Chandrayan et al.,
2019). Det ar en enkel men kraftfull metod for att forbattra arbetsplatser och ger goda resultat
(Gao & Pheng, 2014b). Féljande fem delar ingdr (Gao & Pheng, 2014b; Chandrayan et al.,
2019):

- Sortering

- Systematisering

- Stadning

- Standardisering

- Skapandet av vana

Sortering innebdr att material och verktyg ska sorteras och endast de som anvéands ska vara
narvarande och enkelt tillgangliga (Gao & Pheng, 2014b). Malet med sortering &r att spara
utrymme och forhindra storningar som uppstar till foljd av stok (Chandrayan et al., 2019). Sys-
tematisering syftar pa att organisera saker (exempelvis verktyg) pa ett satt som optimerar ergo-
nomin och flodet pa arbetsplatsen. Malet med detta steg ar att reducera tiden det tar att genom-
fora ett arbetsmoment (Chandrayan et al., 2019). Vidare innebdr stddning att man ska se till att
halla arbetsplatsen ren och fin, och det bor vara en del av det dagliga arbetet (Gao & Pheng,
2014b). En ren arbetsplats uppmuntrar disciplin, effektivitet och palitlighet och kan héja arbets-
moralen (Chandrayan et al., 2019). Den fjarde delen ar standardisering och syftar pa att gora

26



Teoretisk bakgrund

renlighet och ordning till en standard pa arbetsplatsen (Gao & Pheng, 2014b). Detta tankesatt
maste inforas pa arbetsplatsen saval som pa den hogre administrativa nivan (Chandrayan et al.,
2019). Slutligen innebar skapandet av vana att man ska uppratthalla och kontinuerligt forbattra
de fyra dvriga delarna (Chandrayan et al., 2019). Sa lange personalen ar engagerad i att upp-
ratthalla ordning och reda blir de fyra andra delarna latta att implementera (Gao & Pheng,
2014b).

3.4.7 A3

A3 ar en teknik som fatt sitt namn efter pappersstorleken A3 (Parrish et al., 2012). Syftet med
A3-tekniken &r att fa fram en koncis beskrivning av ett problem samt méjliga lésningar till det
(Parrish et al., 2012). Nar tekniken grundades var A3 den storsta pappersstorleken som gick att
faxa med en vanlig faxmaskin, vilket var ett kritiskt kommunikationsredskap inom Toyota (Ko
& Tsai, 2013). For att fa plats med beskrivning av problemet samt I6sningar till det pa endast
ett A3-papper var man tvungen att fokusera pa att enbart inkludera det som var nédvéandigt (Ko
& Tsai, 2013). Mer konkret inkluderar en A3-sammanfattning bakgrunden till problemet, for-
mulering av sjalva problemet, analys av problemet och dess orsak, foreslagna atgarder samt
forvantat resultat (Gémez-Cabrera et al., 2020). Tekniken appliceras enligt féljande sju steg
(Mandi¢ et al., 2024):

- Etablera kontext och vikt av det specifika problemet
- Beskriv problemets nuvarande forhallanden

- ldentifiera 6nskat resultat

- Analysera situationen for att konstatera grundorsaken
- Foresla atgarder

- Utforma en handlingsplan

- Bestam uppfoljningsprocessen

Vidare bor A3-pappret utformas som en berattelse om ett problem och det &r viktigt att det ar
enkelt for alla att forsta det (Mandi¢ et al., 2024). Ko och Tsai (2013) konstaterar att anvandan-
det av A3 kan forbattra arbetsflodet pa byggarbetsplatser. Detta styrks av Mandi¢ et al. (2024)
som skriver att applicering av bland annat A3 pa byggprojekt kan leda till 6kad produktivitet.

3.4.8 Kaizen

Kaizen ar ett annat véletablerat koncept inom lean-filosofin. Enligt Prosi¢ (2011) handlar Kai-
zen framst om att forbattra processen genom sma steg istéllet for genom stora, drastiska for-
andringar. Singh och Singh (2009) forklarar att konceptet innebér en kontinuerlig forbattring
av hela verksamheten samt en stravan efter att personalen ska kénna sig delaktiga och tillfreds-
stallda. Att Kaizen innebéar kontinuerlig forbattring starks av Gao och Pheng (2014b) som skri-
ver att Kaizen betyder kontinuerlig forbattring hos samtliga — arbetare och arbetsledare saval
som hogre chefer. Faktum &r att det ar svart att lyckas med en implementering av Kaizen om
inte de hogre cheferna ar beredda att ge sig han till konceptet samt lyssna pa samtliga anstallda
(Al Smadi, 2009).

For att satta Kaizen i relation kan man anvanda begreppen innovation och underhall (Singh &
Singh, 2009). Innovation star for storre genombrott som nas av investering av en stor mangd
resurser och underhall star for kontinuerligt arbete som krévs for att uppratthalla den nuvarande
standarden. Foljaktligen blir Kaizen ett mellanting mellan innovation och underhall da det star
for kontinuerlig forbattring i sma steg (Singh & Singh, 2009). De tre begreppen visas i Figur 5.
Figur 5 illustrerar ocksa hur Kaizen inkluderar samtliga anstallda.

27



Teoretisk bakgrund

Hdogsta chefer
Innovation

Mellanchefer
Kaizen

Arbetsledare

Arbetare

Figur 5 — En illustration 6ver forhallandet mellan Kaizen, innovation och underhall samt éver hur Kaizen invol-
verar samtliga anstallda (anpassad fran Singh & Singh, 2009)

Mer konkret brukar Kaizen beskrivas med foljande punkter (Prosi¢, 2011):

- Kassera konventionella, fixerade idéer

- Fundera pa hur man kan gora nagot, inte pa varfor det inte kan bli gjort

- Kom inte med ursakter. Borja med att ifrdgasatta nuvarande praxis

- Sok inte perfektion. Implementera en atgard direkt &ven om den bara kommer na 50 %
av malet

- Atgarda misstag direkt

- Kasta visdom pa ett problem, inte pengar

- Fraga varfor?” fem ganger och leta efter huvudproblemet

- Sok tio personers visdom snarare dan en persons kunskap

- Be inte arbetare att Iamna sin hjarna vid grinden

Dessa punkter sammanfattar grundidéerna bakom Kaizen relativt val. De foresprakar involve-
ring av samtliga samt sma, kontinuerliga forbattringar, som kan uppnas genom kritisk analys
av processen, istéllet for stora, dyra sadana.

3.4.9 Learning organisation

Learning organization, larande organisation” pa svenska, ar en mentalitet att bedriva foretag
utefter. Enligt Mills och Friesen (1992) ar det ett maste for foretag att anamma en larande or-
ganisation om de vill 6verleva i den nutida affarsvarlden. En larande organisation kraver en del
aspekter for att vara framgangsrik. Den behéver ha en mekanism for att kunna dverfora larandet
hos en individ till gruppen. Den behover ocksa vara hangiven till larande och kunskap. Vidare
behdver en larande organisation en mekanism for fornyelse inom foretaget. Slutligen krévs en
6ppenhet gentemot omvérlden (Mills & Friesen, 1992).
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Marsick och Watkins (2003) sammanfattar en larande organisation med féljande sju nyckelele-
ment:

- Skapa kontinuerligt mojligheter for larande

- Framja ifragasattande och dialog

- Uppmuntra samarbete och larande i lag

- Skapa system for att fanga upp och dela ny kunskap
- Samla manniskor mot en kollektiv vision

- Koppla samman organisationen med dess omgivning
- Tillampa ett strategiskt ledaskap for larande

Lean-filosofin och en larande organisation delar manga likheter. Bada fokuserar pa strategisk
forandring for att uppna 6kad effektivitet (Alagaraja & Herd, 2021). Det som skiljer koncepten
at ar att en larande organisation framst fokuserar pa sjalva larandet medan lean-filosofin framst
fokuserar pa produktivitet och effektivitet (Alagaraja & Herd, 2021). Att lara ar dock en del av
lean-filosofin och saledes kan man pasta att en organisation som anammar en lean-filosofi ocksa
ar en larande organisation (Alagaraja & Herd, 2021). Detta pastaende styrks av Tortorella et al.
(2020) som konstaterar att implementering av en lean-filosofi och utveckling av en larande
organisation &r starkt korrelerade.

3.5 Tillampningar av lean construction

3.5.1 Husbyggnadsprojekt

Salem et al. (2006) konstaterar i sin studie att infoérandet av ett antal specifika lean construction-
verktyg i byggprojekt leder till budgetunderskridande, tidigare fardigstéllande samt battre re-
lationer mellan huvudentreprendr och underentreprendrer. Dessutom erkande de flesta av de
inblandade planerarna i studien att framgangen var kopplad till inforandet av lean-verktyg och
de uttryckte en vilja att arbeta vidare med lean construction (Salem et al., 2006). Detta styrks
av Salem et al. (2005) som ocksa pavisar framgang med implementering av lean construction.
| detta fall fanns det dock en initial skepsis gentemot lean construction hos cheferna, men denna
forsvann under projektets gang (Salem et al., 2005). Att iblandad personal mjuknar mot idéen
under tiden visar dven Salem et al. (2006) som konstaterar att planerarna involverade i projektet
uppskattade sjélva larandeprocessen sérskilt mycket. Slutligen podngterar Salem et al. (2005)
vikten av engagemang for idéen hos samtliga, speciellt de med ansvar, for en lyckosam imple-
mentering av lean construction.

Vidare visar Issa (2013) att projekttiden minskar tack vare inférandet av lean-principer. Idén
styrks ytterligare av Kim och Park (2006) som konstaterar att lean construction bidrar till battre
kommunikation, effektivare koordination samt okat intresse for arbetet, 6kad tillit och 6kad
motivation hos personalen. Trots att det finns manga exempel pa lyckade projekt saknas det
dock fortfarande en djupare beteendeforandring for att lean construction ska na sin fulla pot-
ential (Salem et al., 2005). Sa &r aven fallet specifikt i Sverige (Kifokeris, 2021). Pa stéllena,
eller i foretagen, i Sverige dar man forsokt implementera lean construction har fokus primart
legat pa de operativa och tekniska aspekterna och valdigt lite fokus har lagts pa organisationens
kultur och de sociala delarna (Kifokeris, 2021).
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3.5.2 Anlaggningsprojekt

Verktygen och modellerna inom lean construction ar generellt mer anpassade for husbyggnads-
projekt av olika slag (Kemppainen et al, 2004). Det finns dock ett allt mer véxande behov att
effektivisera aven anlaggningsbranschen och darav applicera lean-principer pa den (Kemppai-
nen et al, 2004). Till foljd av anldggningsprojekts natur behdver lean-principer inom denna
sektor implementeras med stor hansyn tagen till masshantering (Kemppainen et al, 2004).
Masshantering ar en av de storsta och viktigaste aspekterna av anldggningsprojekt (Kenley &
Harfield, 2011). I sa kallade linjara anlaggningsprojekt”, sasom vagar, tunnlar och jarnvagar,
kan masshanteringen sta for cirka 30 % av den totala kostnaden (Kenley & Harfield, 2011).
Séledes ar nagra av de primara aspekterna inom anlaggningsprojekt, som kan forbattras med
hjalp av lean-principer, minimering av mangden massor som ska hanteras, minimering av di-
stansen de maste flyttas samt timingen av flyttar (Kemppainen et al, 2004). Kemppainen et al.
(2004) pavisar framgangen av implementeringen av ett datorprogram som tillampar last planner
vid planering av masshantering. Programmet och anvandningen av det bidrar ocksa till ett okat
fokus pa flode i arbetet samt pa ett dragsystem till fordel av ett trycksystem (Kemppainen et al,
2004). Habibi Rad et al. (2022) konstaterar ocksa att verktyg som till exempel last planner, JIT
och Six Sigma ar viktiga framgangsfaktorer for infrastrukturprojekt.

Vidare &r det viktigt att hela kedjan i processen, inklusive kund och leverantor, &r villiga att
jobba enligt lean-principer for att na 6nskad effekt (Sari, 2019). Detta styrks av Habibi Rad et
al. (2022) som visar att natverk och relationer ar en viktig framgangsfaktor for lean construction
inom anlaggning. Sari (2019) konstaterar i sin studie att manga av aktérerna inom anlaggnings-
sektorn ar val inforstadda i lean construction och dess principer men att ett av problemen &r
bristande engagemang hos hdgsta ledningen. Att hogsta ledningen &r en viktig komponent har
redan konstaterats for lean construction generellt och Habibi Rad et al. (2022) konstaterar att
det dven galler specifikt for anlaggningssektorn. En annan viktig motstandsfaktor till lean con-
struction inom anlaggning ar kontrakten (Sari, 2019). Om inte de medvetet utformas sa att man
som entreprendr tjanar pa att arbeta smart och effektivt kommer lean construction aldrig na sin
fulla potential (Sari, 2019).

3.5.3 The Toyota Way

Ett antal studier gjorda i Kina konstaterar att inférandet av The Toyota Way i byggbolag lyckas
till viss del och leder till viss forbattring men att det fortfarande finns en del att jobba pa (Gao
& Pheng, 2013; Gao & Pheng, 2015). Gao och Pheng (2012) konstaterar att manga initiativ att
implementera lean-principer fokuserar pa de tekniska delarna men utelamnar de sociala och
larande delarna. Vidare visar Gao och Pheng (2013) att manga firmor misslyckas med att
anamma princip 13 och konsensus hos alla medarbetare vid beslutsfattning. Personalen langre
ner i hierarkin far inte mojlighet att delta och komma med asikter (Gao & Pheng, 2013). Dess-
utom misslyckas de med att inkludera stora delar av personalen i Kaizen och det kontinuerliga
larandet (Gao & Pheng, 2013). Sa trots framgangar med modellen finns det fortfarande en hel
del att jobba pa.

3.6 Kiritik mot lean construction

3.6.1 Inforandet

Den aspekt av lean construction som far mest kritik, eller beskrivs som mest problematisk, i
litteraturen ar sjalva inforandet av filosofin. Flertalet studier pekar pa att detta &r ett av de storsta
hindren for lean construction generellt. En studie utford i Tyskland visar pa att det finns en lag
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medvetenhet om lean construction och att enbart ett fatal av modellerna och verktygen inom
filosofin tillampas (Johansen & Walter, 2007). Detta styrks av Wandahl (2014) som genom en
studie av den danska byggbranschen konstaterar att endast cirka 23 % av anstéllda inom bran-
schen vet vad lean construction &r. Vidare ar det endast 6 % som vet vad lean construction ar
och samtidigt tillampar dess principer (Wandahl, 2014). Att lag medvetenhet &r ett stort hinder
for lean construction pavisas dven av Bajjou och Chafi (2018) som konstaterar att det ar det
storsta hindret for lean construction i Marocko. Sa ar aven fallet i Bangladesh och Brasilien
(Ahmed & Sobuz, 2020; Silva et al., 2023). Aven i Indien visar sig omedvetenhet var ett tydligt
hinder mot inférandet av lean construction (Singh et al., 2024).

Studien fran Tyskland visar ocksa att knappt nagra foretag anvander lean pa en foretagsomfat-
tande basis (Johansen & Walter, 2007). Dessutom ar manga av de verksamma inom branschen
kritiska och skeptiska mot tillampligheten av lean-principer inom byggbranschen (Johansen &
Walter, 2007). Inom Danmarks byggsektor ar det fler &n 25 % som till och med tillampar lean-
principer pa ett felaktigt satt (Wandahl, 2014). Skepticismen mot idén &r tydlig aven i Bangla-
desh déar ovilja att forandra den befintliga kulturen och brist pa engagemang fran ledningen &r
tredje och fjarde stérsta hindren mot lean construction (Ahmed & Sobuz, 2020). Sa ar aven
fallet i Indien dar ledningen identifieras som det storsta hindret mot lean construction (Singh et
al., 2024).

Det framgar dock ocksa att en del procedurer och tekniker som redan anvands pa tyska bygg-
arbetsplatser liknar tekniker inom lean construction, eller faller inom filosofins ramar, utan att
medveten hansyn tagits till lean construction (Johansen & Walter, 2007). Likasa ar fallet for
den danska byggbranschen dar 8 % av de tillfragade omedvetet anvander lean-principer (Wan-
dahl, 2014).

3.6.2 Konceptet

Det riktas aven en del kritik mot sjalva konceptet lean construction. Pa grund av att forsknings-
omradet &r sa pass brett samt att det finns s& manga olika modeller och tekniker kan det havdas
att lean construction-teorin har blommat ut for langt och darmed forlorat nagra av sina grund-
principer (Bjornfot, 2008). Bjérnfot (2008) menar att trots att det gjorts stora framsteg inom
teorin sa saknas koppling till det praktiska byggandet. Detta leder till att aktGrer inom branschen
har svart att greppa och tillampa sjalva teorin (Bjérnfot, 2008).

Det finns dven de som ifragasatter i hur stor utstrackning den japanska lean production-filosofin
bor tillampas i vastvarlden. Green (1999a) argumenterar att den vetenskapliga bilden av lean-
filosofin och dess nytta i vastvarlden &r véldigt ensidig och enbart belyser fordelarna. Exem-
pelvis tas ingen, eller valdigt lite, hansyn till kostnaden fér det manskliga kapitalet som krévs
for att implementera och uppréatthalla en lean-filosofi. Vidare likstéller vissa den japanska lean
production-filosofin med teknokratisk totalitarism (Green, 1999b). Aven om den péstédda ef-
fektiviteten i japansk tillverkningsindustri &r imponerande sa dversétts idéerna kring flexibilitet,
kvalitet och lagarbete ofta till kontroll, utnyttjande och 6vervakning i praktiken (Green, 1999b).
Faktum &r att nyckeln till implementeringen av lean production i den amerikanska bilindustrin
var kraftig reduktion av arbetares réttigheter och organiserade fackférbund (Green, 1999a).
Slutligen kan man ifragasatta om okad produktivitet nodvandigtvis ger 6kat varde for kunden
(Green, 1999Db).
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3.6.3 Vardeskapandet

Slutligen &r vardeskapande en av grundpelarna till lean-filosofin. Enligt filosofin &r det viktigt
att skapa varde for kunden, och en slutprodukt har bara ett varde om en kund tillagnar den det
(Koskela, 2000). Konsekvensen av detta blir att tillfredstallande av kundens behov prioriteras
hogre an tillfredsstéllandet av samhéllets behov (Salvatierra-Garrido et al., 2010). Samhéllet &r
beroende av byggandet av nya byggnader och ny infrastruktur och detta borde prioriteras hogre
an enskilda kunders behov om byggbranschen ska na sin fulla potential (Salvatierra-Garrido et
al., 2010).

3.7 Skillnader mellan bygg- och anlaggningssektorn

Inom byggbranschen bedrivs béade bygg- och anlaggningsprojekt. Oversiktligt kan man saga att
byggprojekt avser husbyggnad medan anldggningsprojekt avser markarbeten (Byggipedia,
2024). De tre storsta byggforetagen i Sverige ar Peab, Skanska och NCC och samtliga bedriver
bade bygg- och anlaggningsverksamhet (Byggforetagen, 2024). Enligt Peab (2024) innefattar
anlaggningsprojekt mark- och ledningsarbeten, byggnation och underhall av infrastruktur
sdsom vagar och jarnvagar samt utférandet av grundlaggningsarbete. Skanska beskriver sitt an-
laggningsarbete som byggandet av végar, jarnvagar, tunnlar, broar och andra anldggningar samt
grundlaggning av byggnader och infrastruktur (Skanska, 2024). NCC beskriver ocksa sitt an-
ldggningsarbete som byggandet av samma typ av infrastruktur som Skanska samt ledningar av
olika typer och dagvattenldsningar (NCC, 2024). Byggprojekt beskrivs istallet som byggnation,
ombyggnation och renovering av bostader, kontor och andra lokaler som exempelvis vardbygg-
nader och skolor (NCC, 2024; Peab, 2024; Skanska, 2024). Med andra ord stammer den dver-
siktliga beskrivningen fran Byggipedia (2024) ganska val 6verens med hur i alla fall Sveriges
tre storsta byggforetag beskriver sin anlaggnings- respektive byggverksamhet. Saledes kommer
det i denna studie antas att anlaggningsprojekt avser projekt som utfors i eller pA marken for att
grundlagga eller producera ny infrastruktur.

Vidare ar de bakomliggande faktorerna till byggbranschens ineffektivitet som listas i avsnitt
3.1 generella och alltsa inte specifika for anlaggningssektorn. Eftersom anlaggningsprojekt be-
visligen skiljer sig frn 6vriga byggprojekt ar det rimligt att anta att de ocksa har andra forut-
séttningar och primara utmaningar. Lo et al. (2006) skriver i sin studie om forseningar i anlagg-
ningsprojekt att daligt vader, oforutsedda markforhallanden, felaktiga mangdforteckningar
samt fordréjningar i tillhandahallandet av bygghandlingar ar de framsta anledningarna till for-
dréjning. Kumaraswamy och Chan (1998) styrker att oforutsedda markforhallanden &r en starkt
bidragande faktor till forseningar. Det framgar saledes att anlaggningsprojekt star infor lite
andra utmaningar sdsom vader och markforhallanden nar det kommer till projektens effektivi-
tet. Dock spelar planering, projektstyrning och logistik fortfarande en betydande roll (Othman
et al., 2006; Abbasnejad & Moud, 2013).
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4 Resultat

4.1 Intervjumall

Intervjuerna som genomférdes var av semistrukturerad karaktar. De genomfordes pa fallfore-
tagets kontor i Helsingborg. Intervjumallen som anvéndes redovisas i bilaga 1. Mallen utfor-
mades efter de ingdende modellerna och principerna i The Toyota Way. Anledningen till att
The Toyota Way anvéandes som grund var att den bedémdes erbjuda en forhallandevis bred och
komplett bild dver lean construction och kunde saledes generera tydliga fragor som gav givande
svar. De ingaende principerna i The Toyota Way omformulerades till fragor och nar dessa in-
neholl begrepp forknippade med lean construction, och som inte var del av vardagligt sprak,
omformulerades de ytterligare. Denna atgard togs da det fanns en stor osakerhet kring respon-
denternas forkunskap om lean construction. Utéver fragorna kopplade till The Toyota Way
stalldes nagra fragor rérande respondenternas bakgrund och erfarenhet, deras syn pa effektivi-
sering inom anlaggningssektorn éver lag, deras syn pa skillnader mellan husbyggnads- och an-
laggningssektorn och slutligen nagra rérande deras kunskap om lean construction. Det kan
ocksa tillaggas att &ven om en hel del av svaren stack ut och var unika for en eller nagra av
respondenterna betyder inte det att de andra respondenterna inte tyckte likadant. Pa grund av
fragornas 6ppna karaktar fanns det flera olika mojliga svar att ge pa manga av fragorna.

For helhetens skull stalldes samtliga fragor till samtliga respondenter. Tanken bakom detta be-
slut var att respondenterna sannolikt hade svar att ge dven pa fragor som tekniskt sett inte ingar
i deras befattning da de alla arbetar nara varandra pa en av foretagets lokala avdelningar. Om
en respondent inte hade ett vettigt svar att ge pa en fraga hoppades denna 6ver. | vissa fall
stalldes foljdfragor for att folja upp och utveckla intressanta svar. Samtliga intervjusvar redo-
visas i avsnitt 4.3.

4.2 Respondenter

For att fa en overgripande bild Gver synen pa, och tillampningen av, lean construction inom
mindre anlaggningsprojekt valdes respondenter ut fran samtliga hierarkiska steg bland tjanste-
méannen inom en av fallforetagets lokala avdelningar. Foljande arbetsroller intervjuades:

- Produktionschef/omrédeschef  x1

- Projektchef/arbetschef x1
- Bitr. projektchef/arbetschef x1
- Platschef x4
- Arbetsledare x1

Produktionschefen/omradeschefen ansvarar for ett storre geografiskt omrade — i detta fall norra
Skane. Arbetet inkluderar ett ansvar for omradets budget och ekonomi samt den tillhdrande
personalstyrkan. Produktionschefen beréattar att han arbetar pa det taktiska samt strategiska pla-
net.

Projektchefen/arbetschefen har ett helhetsansvar for produktionen pa den lokala avdelningen i
nordvastra Skane. Arbetet inkluderar ett ekonomiskt ansvar samt ett personalansvar. Avdel-
ningen omsatter cirka 300 MSEK arligen och bestar av 19 tjansteman. Projektchefen ér dessu-
tom delaktig i, och ansvarig for, i stort sett samtliga anbud som avdelningen lamnar. Han be-
rattar att han arbetar pa det operativa samt taktiska planet. Den bitradande projektchefen
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fungerar som stod till projektchefen da foretagets bedomning &r att en projektchef inte bor an-
svara for en storre arlig omséttning an cirka 100 MSEK.

Platscheferna ansvarar for de enskilda projekten. Arbetet inkluderar ekonomiskt ansvar, miljo-
och arbetsmiljéansvar samt kvalitetsansvar. | vissa fall assisterar de &ven i projektering och
anbudskalkyl med tankar om hur vissa moment kan och bér genomféras.

Arbetsledaren ansvarar for de produktionsmassiga delarna av de enskilda projekten. Arbetet
innebar ett ansvar for att produktionen halls rullande. Utover det tillkommer personal- samt
kvalitetsansvar i viss utstrackning.

De flesta av respondenterna har lang erfarenhet inom byggbranschen. Produktionschefen har
jobbat inom branschen i 28 ar, projektchefen i 24 ar, bitradande projektchefen i 29 ar, platsche-
ferna i 5, 24, 25, respektive 44 ar och arbetsledaren i 47 &r. Den enda som sticker ut ar en yngre
platschef som enbart varit yrkesverksam i 5 ar. Géllande tidigare arbetserfarenheter har samtliga
respondenter liknande svar. De alla har lang erfarenhet fran produktionen som antingen yrkes-
arbetare, arbetsledare och/eller platschefer. Aterigen sticker den yngre platschefen ut, men hans
5 yrkesverksamma ar har dven dem spenderats i produktionen. Det storsta skillnaden mellan
respondenternas bakgrunder som framgar ar utbildningsnivan. Produktionschefen, projektche-
fen, bitradande projektchefen samt tva av platscheferna — den yngre och den med 25 éars erfa-
renhet — har alla en hogskoleuthildning inom samhéllsbyggnad. De tva andra platscheferna och
arbetsledaren har ingen hogre utbildning.

4.3 Intervjusvar

For att fortydliga vem som séager vad sa kommer platscheferna att benamnas platschef A, B, C
respektive D i detta avsnitt. Platschef A motsvarar den med 5 ars erfarenhet, platschef B den
med 24 ar, platschef C den med 25 ar och platschef D den med 44 ér.

4.3.1 Allméant

Samtliga respondenter anser att vader och klimat &r stora hinder mot effektivisering inom an-
laggningssektorn. Allt anldggningsarbete genomférs utomhus och inga delar av projekten ar
skyddade fran vader eller klimat. Platschef C havdar att problemen hade férsvunnit om bara
produktionen hade bedrivits inomhus men att detta av logiska anledningar inte ar moéjligt. For
aven om det intuitivt k&nns som att arbetet borde vara lattare under sommaren nér det &ar soligt
och varmt sa kan rejala sommarskurar paverka produktionen minst lika negativt som ett snofall
under vintern. Vidare &r alla respondenter eniga om att &ven okanda markforutséattningar ar ett
stort hinder mot effektivisering. Eftersom man aldrig till 100 % kan veta vad som ligger i mar-
ken &r det inte mojligt att definiera omfattningen innan arbetet paborjas, pastar produktionsche-
fen. Bitradande projektchefen forklarar att man teoretiskt sett hade kunnat géra véldigt omfat-
tande forundersokningar och pa sa vis eliminera de allra flesta osékerheterna. Detta hade moj-
liggjort en lean produktion men projekten hade blivit orimligt dyra och darfor ar det inte mojligt
i praktiken. Produktionschefen lyfter bestéllarna som ytterligare ett hinder mot ett effektivt an-
laggningsarbete. Han berattar att olika myndigheter och bestallare, som till allra storsta del ar
offentliga, har olika tankar kring, och krav pa, utformningen och darav blir alla produkter unika
trots att de ska uppfylla samma syfte. Detta fordyrar och forlanger projekten avsevart. Vidare
papekar arbetsledaren att alla tillstand och allt administrativt och byrakratiskt arbete som kravs
av myndigheter tar alldeles for lang tid och bidrar sallan till nagon nytta. Arbetet hade kunnat
ga mycket snabbare och darav blivit effektivare om man slapp s mycket byrakrati. Platschef
A lyfter ocksa bestéllarna som ett hinder fast ur ett annat avseende. Han upplever att det
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stundtals finns en bristande kommunikation bestéllare och entreprendr sinsemellan som leder
till en osékerhet kring vem som ansvarar for vad vilket i langden kan fordroja projekt. Vidare
berattar samma platschef att han upplever att erfarenhetsaterforingen ar bristande och att det
blir en del ateruppfinnande av hjulet. Personalen pa avdelningen hade kunnat bli battre pa att ta
lardomar och hjalp av varandra och pa sa vis effektiviserat arbetet ur ett kostnads- och tidsper-
spektiv. Ytterligare ett hinder som ar patagligt i mindre anlaggningsprojekt ar faktumet att de
ofta utfors i befintlig miljo, papekar platschef C. Som exempel ger han separation av en kom-
binationsledning i en gata i stadsmiljo. Under tiden som arbetet fortléper ska vattennatet hallas
i drift och tredje man ska ha kontinuerlig tillgang till bostader och verksamheter. Med andra
ord har man sallan ett skyddat och avskilt arbetsomrade och konsekvenserna blir ett hackigt och
ineffektivt arbete. Platschef B lyfter ocksa hackig produktion som ett hinder men ser pa det ur
ett storre perspektiv. Till f6ljd av projektens mindre storlek varar de oftast bara nagra veckor
eller ndgra manader och det &r oftast hdg konkurrens mellan entreprendrerna. Darav ar det svart
att planera resursfordelning och arbetsflodet pa langre sikt och man kan darfér ga miste om
synergieffekter som exempelvis gemensamma etableringar och transporter till olika projekt.
Slutligen lyfter platschef D problematiken kring att valdigt fa personer vill bli anlaggare. Kon-
sekvensen blir att det ar svart att fa tag pa duktigt folk och déarav gar arbetet langsammare och
blir ineffektivare.

Gallande fragan kring mojligheter for effektivisering inom anlaggningssektorn finns det lite
olika tankar och idéer bland respondenterna. Produktionschefen lyfter optimering av masshan-
teringen som en mojlighet. Nar massor ska transporteras bort maste de klassificeras och tippas
pa olika stéllen beroende pa fororeningsgrad. | dagslaget kravs det mycket administrativt och
byrakratiskt arbete gallande tillstand kring denna process och det ar svart for entreprenorerna
att hitta tippstéllen for de olika fororeningsgraderna. Vidare uttrycker produktionschefen en
onskan om framforhallning hos bestallarna, som ofta ar offentliga. Om exempelvis kommuner-
nas olika avdelningar kunde samordna sin planering skulle man eventuellt kunna genomfora
vissa projekt samtidigt for att na massbalans sinsemellan. Det vill sdga att om ett projekt kraver
tillforsel av massor och ett annat kraver bortforsel skulle man kunna minimera méangder trans-
porter om de genomfordes samtidigt och man kunde kora direkt fran det ena och tippa pa det
andra. Detta ar nagot som de som entreprendrer standigt forsoker uppna mellan sina aktuella
projekt men det finns en stor outnyttjad potential som kréaver samordning inom bestallarorgani-
sationerna. En annan mojlighet till effektivisering finns bland teknologiska hjalpmedel, pastar
projektchefen samt platschef A och D. Som férslag presenterar de 3D-visualisering av arbets-
platsen, for att lattare kunna utforma APD-planer, samt Al for att skota dokumenthantering som
exempelvis fakturor och dagbok for att frigéra mer tid till produktionen. Slutligen forklarar
platschef C att anlaggningssektorn hade kunnat effektiviseras ndmnvart om man borjade jobba
efter vader istallet for bestdmda arbetstider. Under en arbetsvecka ar det inte ovanligt att man
har nagra dagar med bra vader och nagra dagar med daligt vader. Under dagarna med daligt
vader far man valdigt lite gjort och det ar omojligt att ta igen denna forlust under de bra dagarna
om man bara jobbar 8 timmar. Hade man istallet infort ett system dar man ar ledig under daliga
dagar och jobbar langre under bra dagar, lite likt industrins skiftarbete, hade man fatt mycket
mer gjort per arbetad timme.

Vidare &r alla respondenter eniga om att de framsta skillnaderna mellan husbyggnads- och an-
laggningssektorn &r att husbyggnadssektorn har tydligare och sékrare forutsattningar, att de inte
ar lika utsatta for vader och klimat samt att de till mycket stérre del &r logistik- och inképsor-
ganisationer da valdigt mycket att det praktiska arbetet utfors av under- eller sidoentreprendrer.
Eftersom hus och byggnader byggs uppat paverkas de inte av vad som finns i marken och darav
ar det lattare att bedriva ett effektivare arbete. Dessutom ar deras produktion skyddad fran véader
och klimat efter de har uppnatt tat byggnad. Daremot koper de in en mycket storre del av
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kompetensen och arbetsstyrkan externt och ar darfor inte lika adaptiva och flexibla vilket kan
leda till ineffektivare arbete. En annan skillnad som lyfts av en del av respondenterna &r faktu-
met att husbyggnadssektorn har tillgang till ett stérre utbud av prefabricerade produkter och
kan darfor enklare effektivisera sin produktion. Man har dessutom fler och mer inarbetade da-
torsystem vilket gor det enklare att plocka ut data av diverse karaktér. Platschef C lyfter faktu-
met att husbyggnadsprojekt ofta ar langre samt att arbetsomradet ofta &r det samma under hela
projektets gang. Detta gor det lattare att utforma en effektiv arbetsplats. De stors heller inte av
tredje man sa ofta da de i de flesta fall har ett tydligt avskilt arbetsomrade. Slutligen papekar
platschef A att han upplever att folk verksamma inom anldggningssektorn géarna anvander de
ovan ndmnda faktorerna som en tillflykt nar de konfronteras gallande effektiviteten inom sek-
torn. Han menar pa att fler utmaningar dven borde generera fler mojliga I6sningar.

4.3.2 Filosofimodellen

Gallande affarsidén beskriver respondenterna den pa lite olika sétt. Produktionschefen pastar
att det ar svart att utveckla en robust affarsidé nar de storsta och flesta kunderna &r offentliga
bestéllare. Relationen begransas sa pass mycket av lagen offentlig upphandling att det &r svart
att utveckla en metod eller koncept man kan luta sig mot i alla lagen. Projektchefen séager att
deras affarsidé &r att se till att fallforetaget alltid ar kundens forsta val till alla typer av anlagg-
ningsprojekt samt att foretaget ska leverera bra avsattning till &garna. Bitradande projektchefen
berattar att forr i tiden var affarsidén centrerad kring idén att hart arbete tjanar pengar medan
foretaget idag ar mycket mer varderingsstyrda. Detta ser han som positivt. Dagens modell fram-
jar relationer och mjuka parametrar pa ett annat sétt, och dven om den r lite “’sldare” sa fungerar
den mycket béttre an vad datidens modell hade gjort i dagslaget. Platschef A anvander ett av
foretagets centrala uttryck som beskrivning — “att viagleda och guida bestéllaren genom den
komplexa byggprocessen”. De 0vriga platschefernas samt arbetsledarens beskrivningar liknar
projektchefens beskrivning — att se till att vara kundens forsta val och leverera ett sa bra resultat
som mojligt for kunden och foretaget.

Vidare &r de alla eniga om att de genererar vérde for deras kunder genom att vara transparenta
och éarliga, skapa tillit och trygghet samt genom att hjalpa kunderna forsta vad de verkligen
behdver och vill ha och darefter se till att utféra kundernas 6nskemal med hog kvalitet och till
en sa billig peng som mojligt. Produktionschefen lyfter aterigen fram lagen offentlig upphand-
ling som ett problem da den forhindrar méten mellan entreprendr och bestallare innan upphand-
lingen ar avklarad. P& grund av det &r det svart att komma med forslag som hade gynnat kunden
i tid. Arbetsledaren betonar ocksa vikten av att de direkt erkanner eventuella fel och misstag
och atgardar dem direkt. Alla kan gora, och gor, fel och ser man da till att minimera felets
negativa inverkan for kunden sa skapar man enligt honom ett mervérde.

De alla ar eniga om att det dessutom ar viktigt att skapa varde for den egna personalen. Pro-
duktionschefen belyser vikten av att skapa trivsel och en langvarighet pa féretaget. Detta gor
han bland annat genom att delegera ansvar och befogenhet sa att personalen blir engagerade
och kan utvecklas. Projektchefen arbetar medvetet med att se till att de vinner intressanta och
komplicerade projekt for att personalen ska fa ett varierat och intressant arbete. Han arbetar
ocksa medvetet med att forsoka se till sa att avdelningen kvalificerar sig for foretagsbonus vil-
ket ger ett pengamaéssigt mervarde for personalen. Bitradande projektchefen berattar att han ofta
medvetet funderar Over personalen och standigt letar efter sétt att generera varde for dem. Vi-
dare forklarar platschef B att han forsoker gora sin personals arbete sa enkelt som mojligt ge-
nom att se till att bland annat ratt saker alltid finns pa ratt plats. Tack vare att arbetet blir enklare
sa blir det ocksa roligare. Platschef D séager att det ibland &r svart att hitta tid for att reflektera
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over mervarde for personalen och att han 6nskar att han kunde tillagna mer tid at det. Samtliga
belyser vikten av att se till att personalen har kul pa arbetsplatsen.

Vidare poéngterar en del av dem att de ofta utfor arbete at offentliga sektorn och att den finan-
sieras av skattepengar. Detta innebdr att de genererar ett varde for samhéllet om de levererar
hog kvalitet for ett sa Iagt pris som majligt. Bitradande projektchefen framhaver att de dock
fortfarande ar ett affarsdrivet foretag som existerar for att generera vinst. Sa enligt honom ligger
det framst pa politikerna och bestallarna att se till att de far ut sd mycket av skattepengarna som
mojligt.

Samtliga respondenter betonar vikten av ett langsiktigt perspektiv for att bli langvariga pa mark-
naden. De forklarar att om du inte spelar arligt, forsoker ta genvagar eller pa annat sétt misskoter
relationen med kunderna sa far du ett jobb men sen inte sa manga fler. Dessutom poangterar
platschef C att de bygger infrastruktur som ska halla i manga decennier och da blir ett langsiktigt
perspektiv i stort sett ett maste om man vill gora ett bra jobb. Utdver det berattar de flesta att
det annars &r svart att komma ifran det kortsiktiga perspektivet i projekten. Deras mal ar att
driva igenom I6nsamma projekt — annars bor de inte genomfora projekten 6ver huvud taget —
vilket tvingar fram ett mer kortsiktigt tdnkande. Bara produktionschefens svar skiljer sig fran
mangden. Han reflekterar 6ver hur man kan fa langsiktighet och kortsiktighet att ga hand i hand
genom att ha drivande mal som bryggar 6ver mellan perspektiven. Han férklarar ocksa att det
hade hjalpt med tydligare bestallare och en jamnare orderingang for da hade man kunnat lyfta
blicken lite lattare. Projektchefen berdttar att han ofta finner stod hos produktionschefen nar det
kommer till det mer langsiktiga perspektivet.

Slutligen formedlar respondenterna lite olika svar géllande utveckling. Produktionschefen be-
rattar att han ser till att vara delaktig i det operativa arbetet i viss man for att utvecklas. Han
prioriterar aven rekrytering av yngre personal for att fa in nya tankar och idéer i organisationen.
Projektchefen beréttar att det faller sig ratt naturligt for honom. Eftersom den lokala marknaden
ar sa pass varierande som den ar och da han prioriterar utmanande och komplicerade projekt
foder det en naturlig utveckling. Det leder dven till att resterande personal kontinuerligt utveck-
las. Bitradande projektchefen forklarar att han &r noggrann med att lyssna in medarbetare och
ta till sig nya tankar och idéer. Genom att goéra detta kan han édven upptéacka utvecklingsbehov
och potential hos den évriga personalen som han sedan ser till att fylla. Tva av platscheferna —
platschef A och C — ser till att kontinuerligt anta nya och utmanande projekt for att driva sin
och sin personals utveckling framat. Platschef A poangterar dven vikten av att dela med sig av
varandras erfarenheter och lara sig av varandra. Han beréttar att han daven &r noggrann med att
vara lyhord gentemot personalen och deras tankar och 6nskemal. Platschef C forklarar att han
aven soker efter externa parter och kéllor for att lara sig mer och utvecklas. Han ser till att lara
sig om nya metoder och lésningar, ser till att personalen gor likadant och att de sedan omgaende
ansétter sina nya kunskaper i praktiken. Dessutom &r han noggrann med att kontinuerligt samla
gruppen och utbyta erfarenhet samt med att se till att hans kommunikation individanpassas sa
alla kan ta till sig informationen pa béasta satt. De tva andra platscheferna samt arbetsledaren
berattar att mycket av deras arbete ofta gar bara av farten och att de inte &r sa noggranna med
att se till att utvecklas som de hade dnskat. Dessa tre har en bakgrund som yrkesarbetare och
papekar att deras kunskap om byggproduktion &r véldigt stor och att de darfor inte riktigt kdnner
nagon storre inspiration till att utvecklas ytterligare. Platschef D och arbetsledaren uttrycker
ocksa ett missndje 6ver att det kontinuerligt blir mer och mer pappersarbete och administration
for tjanstemén inom byggbranschen. Slutligen beréattar de alla tre att de ar lyhoérda gentemot
personalen och lyssnar pa deras 6nskemal samt skickar dem pa de utbildningar de énskar eller
kraver.
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4.3.3 Processmodellen

4.3.3.1 P2: Kontinuerligt flode

Produktionschefen konstaterar att det ar superviktigt att arbeta med eliminering av icke-var-
deskapande arbetsmoment. Han forklarar att det ar sarskilt viktigt att dokumentera och halla
koll pa arbete inom ramavtal for dar blir det latt onddiga kostnader och ineffektiva resursallo-
keringar. Vidare berattar han att fallforetagets matrisorganisation har valdigt manga parallella
stdd- och kontrollfunktioner som alla kréver in olika data. Féljden blir en enorm méngd extra
administrativt arbete som enligt honom &r oproportionerligt mot nyttan det genererar. Bade
projektchefen och bitradande projektchefen ger svar pa fragan ur ett platschefsperspektiv da de
bada har valdigt lang erfarenhet av att arbeta som det. Projektchefen berattar att nar han arbetade
som platschef anvande han sig av olika tidsplaner. Han hade en huvudtidplan med projektets
alla milstolpar, en 4-8 veckors tidplan som stdmdes av och justerades varje vecka samt en veck-
otidplan som justerades efter varje arbetsdag. Detta hjalpte honom att se till att arbetet flodade
smidigt pa arbetsplatserna. Han svarar ocksa att han alltid var noga med att inte utféra onodigt
arbete. Ett motto han anvénde sig av var ”om jag inte kan forklara och motivera varfor vi ska
utfora ett visst arbetsmoment sa bor det momentet antagligen inte utforas”. Han var ocksd noga
med att kontinuerligt stamma av med bestallaren for att undvika omarbeten pa en redan avslutad
del till f6ljd av att bestallaren hade glomt att meddela att de ville ha ett tillaggsarbete. En kon-
stant stravan efter en sa lag felprocent som mojligt minskar ocksa mangden icke-vardeskapande
omarbete. Bitradande platschefen svarar att nyckeln till ett bra flode pa arbetsplatsen ar nog-
grann planering i form av tidsplanering, resursplanering och inkdps- och leveransplaner samt
en kontinuerlig avstamning och justering av dessa. Han konstaterar ocksa att minimering samt
eliminering av icke-vardeskapande arbetsmoment, det vill séga tillampning av en lean-filosofi,
ar en sjalvklarhet. Enligt honom maste man vara lean pa lokala marknader fér anlaggningspro-
jekt for annars blir man utkonkurrerad direkt. Ingen vill betala for en massa omarbeten da de
far stora utslag pa kostnaden i mindre projekt. | stora anldaggningsprojekt ar det dock inte lika
sjalvklart pastar han. Platscheferna och arbetsledaren tar ocksa upp noggrann planering i de
former som ndmnts ovan som en av nycklarna till ett bra arbetsfléde. Platschef C beréttar att
han aven foljer vadret valdigt noggrant for att kunna tajma in kritiska moment nar vadret ar bra
samt for att kunna se till att det finns alternativa arbetsuppgifter redo ifall vadret ser ut att bli
daligt. Han, samt platschef D och arbetsledaren, betonar ocksa vikten av att kontinuerligt
stamma av med personalen och alla berdrda parter sa alla ar pa samma sida. Vidare konstaterar
samtliga platschefer och arbetsledaren att de standigt, bade medvetet och omedvetet, arbetar
med att eliminera eller minimera icke-vardeskapande arbetsmoment. Platschef A och C tillag-
ger att en del arbetsmoment dock ar icke-vardeskapande men nddvéndiga. Exempelvis ar sa-
kerstallandet av konstant tillganglighet for tredje man inte vardeskapande for projektets fram-
drift men det ar en nddvandig atgéard. Svaren pa de mer specifika fragorna om icke-vardeskap-
ande arbetsmoment redovisas i tabellformat, se Tabell 8 och Tabell 9.
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Tabell 8 — En sammanstallning av projektchefens, bitrdadande projektchefens samt arbetsledarens svar pa hante-
ringen av icke-vérdeskapande arbetsmoment

Projektchefen

Bitr. projektchefen

Arbetsledaren

Materialsloseri

Nyttjandegrad

Stillestand

Transporter

Lagerhallning

Se till att ett beslut
tas av nagon sa arbe-
tet kan aterupptas sa
snabbt som mojligt

Noggrann masshan-
teringsplan — se till
att massor transport-
eras sa kort som
mojligt samt till ratt
stélle direkt

Blir inte sa mycket
p.g.a. projektens na-
tur

JIT-leveranser

Noggrann resurspla-
nering

Noggrann tidsplane-
ring

Se till att personalen
kommunicerar med
varandra for da hittar
de uppgifter

Se till att personalen
kommunicerar med

varandra for da sam-
ordnar de transporter

Ink6p av material i
omgangar med lag-
ring for att undvika
stopp vid oforut-
sedda handelser men
ocksa slippa flytta

Varor med lang leve-
ranstid lagrar man
garna

Var inte for snal for
omarbete till foljd av
snalhet kostar mer

Se till att ratt individ
ar pa ratt plats

Ligga fore i plane-
ringen sa man inte
blir tagen pa sdngen

Noggrann planering
i samrad med samt-
liga involverade

Ink6ép av material i
omgangar med lag-
ring for att undvika
stopp vid oforut-
sedda handelser men
ocksa slippa flytta
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Tabell 9 — En sammanstéllning av platschefernas svar pa hanteringen av icke-vérdeskapande arbetsmoment

Platschef A Platschef B Platschef C Platschef D
Materialslo- | Noggrann Noggrann pro-  Anvander alltid ~ Skapa forstaelse
seri mangdning av jektering samma fabrikat  hos alla for vad
arbetsmoment sa overblivet material kostar sa
innan utférande material kanga  man inte slGsar
vidare till ndsta ~ med det
arbetsplats
Nyttjande- | Noggrann re- Se till att ratt in-  Se till att ha Planera arbeten
grad sursplanering divid ar pa ratt manga resurser  tillsammans med
plats sd de kan tdcka  personalen
upp for varandra
Stillestand | Buffert med ar-  Buffert med ar-  Buffert med ar-  Ligga fore i pla-
betsmoment betsmoment betsmoment neringen sa man
som kan genom- som kan genom- som kan genom- inte blir tagen pa
foras vid stille-  foras vid stille-  foras vid stille-  séngen
stand stand stand
Transporter | Se till att leve- Noggrann pro-  Personalen job-  Noggrann plane-
ranser kommer  jektering och bar pa arbets- ring i samrad med
vid rétt tid som  planering platsen som lig-  samtliga involve-
man slipper ger ndrmst deras rade
flytta pa hem
material
Se till att samma
Noggrann APD- fordon forser
plan flera arbetsplat-
ser
Lagerhall- | Minimera lager- Lagerhallning ar  Inkop av Minimera lager-
ning hallning men bra for det mins- material i om- héllning men JIT-

JIT-leveranser
funkar daligt i
praktiken

kar risken for
stillestand

gangar med lag-
ring for att und-
vika stopp vid
ofdrutsedda hén-
delser men
ocksa slippa
flytta

leveranser funkar
daligt i praktiken

Varor med lang
leveranstid lagrar
man garna

Koper hellre in
for mycket sa att
transporterna fylls
for att spara pa
miljon
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UtOver svaren som presenteras i tabellerna beréttar bitrddande projektchefen att han alltid pri-
oriterar en ordentlig etablering. Personalen ska ha tillgang till en ren bod med el, rinnande vatten
och fungerade avlopp innan projektet ens startar. Man far inte tumma pa personalens arbets-
miljo. Platschef C forklarar ocksa att han stanger av arbetsplatser for trafik i storre utstrackning
an manga andra. Detta gor han for att forbattra sakerheten och arbetsmiljon for personalen men
ocksa for att mojliggora effektivare arbete. Platschef B prioriterar tillgangen pa flexibla leve-
rantrer som kan leverera pa kort varsel for att kunna uppratthalla en hdg effektivitet i produkt-
ionen. Slutligen berattar platschef D att kontinuerlig avstdamning mellan alla olika yrkesgrupper
ar viktigt for att kunna tillgodose varandras behov och uppna hog effektivitet. Detta géller fram-
forallt i samverkansprojekt med exempelvis husbyggare.

4.3.3.2 P3: Dragsystem

Gallande fragan om materielleverans i passande tid svarar projektchefen att JIT-leveranser fun-
kar daligt i anlaggningsbranschen da det finns for manga osékerhetsfaktorer. Bitradande pro-
jektchefen, samtliga platschefer och arbetsledaren poangterar vikten av noggrann planering och
tidplaner i olika skalor som kontinuerligt stdms av for att se till att leveranser kommer i passande
tid. Platschef A tillagger vikten av noggrann dverlamning mellan kalkylavdelningen och pro-
duktionen da de oftast har kollat upp kritiska leveranser under anbudsskedet. Pa sa vis kan
produktionen undvika for sena bestéllningar. Samtliga respondenter konstaterar att tidplaner i
olika skalor, som projektchefen forklarar i avsnittet ovan, ar nyckeln till att arbetsmoment pa-
borjas och avslutas i passande tid. Vidare forklarar platschef A och arbetsledaren att det ar
viktigt att stimma av om nasta moment i produktionen &r redo att pabdrjas och om inte jobba
med alternativa uppgifter sa lange det ar mojligt. De pratar ocksa om vikten med att planera
efter vader och vind om man vill att produktionens olika arbetsmoment ska flyta ihop pa ett
smidigt satt. Samma platschef konstaterar dven att anlaggningssektorn generellt har manga farre
aktorer involverade i varje projekt an husbyggnadssektorn och att det darfor &r mycket lattare
att Gvervaka och se till att arbetsmoment pabdrjas och avslutas i ratt tid. Slutligen betonar plats-
chef B vikten av erfarenhet och magkansla for att fa produktionens olika arbetsmoment att flyta
ihop smidigt.

4.3.3.3 P4: Jamn arbetsborda

Projektchefen svarar att det ar viktigt att sakerstalla att alla alltid har nagot att géra for annars
blir det trakigt att ga till jobbet. For att undvika att 6verarbeta vissa individer ar det viktigt att
framst arbeta med de som sager nej och helst gor sé lite som mojligt for att avlasta de som alltid
staller upp och latt tar pa sig for mycket. Bitradande projektchefen berattar att det ar smart att
ha en buffert med uppgifter och/eller projekt att plocka ifran om det blir en dipp och personalen
riskerar att bli understimulerad. Platscheferna och arbetsledaren svarar att det, utéver noggrann
planering, ar viktigt att ta hansyn till de olika individerna och se till att ratt man &r pa ratt plats.
Platschef A forklarar att han &ven brukar stdmma av med kollegor géllande olika arbetsmo-
ments resurs- och tidskrav. Platschef D beréttar att det ar svarare att undvika 6verarbetning av
personal da man forvantas uppréatthalla produktionstakten trots sjukskrivningar, vard av sjukt
barn, o.s.v. Forr i tiden kom folk till jobbet d&ven om de var sjuka men sa ar inte fallet langre.
Han foljer upp med att konstatera att han sjalvklart tycker det ar béttre att folk prioriterar hélsan.

4.3.3.4 P5: Hogkvalitativt byggande

Produktionschefen svarar att han standigt arbetar med att se till att ratt tjansteman ar pa ratt
projekt for att de ska kunna leverera sa hog kvalitet som majligt. Han forlitar sig ocksa en del
pa foretagets utarbetade processystem for kvalitetskontroll — som exempelvis egenkontroller.
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Slutligen poangterar han att det finns en fordel med att jobba pa ett stort foretag eftersom det
finns en stor erfarenhetsaterforing. Med andra ord racker det att ett projekt nagonstans i landet
testar nagot och upptacker att det ar daligt for att resterande personal runt om i landet ska veta
att de bor undvika det. Projektchefen berdttar att han ser till att det alltid finns nagon fran fall-
foretaget medverkande vid varje arbetsmoment for att sakerstalla att foretagets kvalitetsstan-
dard efterlevs. Han jobbar ocksa med att uppréatthalla ett klimat dar man vagar erkanna fel och
misstag och dar man ser till att alltid atgarda sina fel och aldrig gémmer dem. Bitradande pro-
jektchefen svarar att det &r viktigt att vara ordentligt palast om projekt som man ska genomféra
for att man ska kunna leverera hog kvalitet. Det ar dven viktigt att sprida informationen vidare
till resterande personal som ska medverka i projekten. Platscheferna och arbetsledaren svarar
att det ar viktigt att det finns en foretagskultur som foresprakar yrkesstolthet, delaktighet och
personligt ansvar for att man ska kunna leverera hog kvalitet. Platschef A svarar dessutom att
han forsoker aterkoppla till organisation nar han upptacker nagot som fungerar bra eller mindre
bra i ndgon del av kedjan sa att det kan upprepas eller atgardas. Platschef C beréttar att han dven
forsoker lagga fokus tidigt pa att identifiera vad som ar kvalitetskritiskt i projekten sa att stor
hansyn tas till det. Han forklarar ocksa att han forsoker fa till gemensamma moten med hela
personalstyrkan déar de diskuterar hur de kan bli battre och leverera annu hogre kvalitet. Plats-
chef B samt arbetsledaren beréttar att de &r noggranna med att dokumentera hela arbetet, bland
annat med foto, och pa sa vis sakerstaller de kontinuerligt att en hog kvalitet uppratthalls. Slut-
ligen konstaterar platschef D att de skulle kunna bli béttre pa att berémma varandra nar man
gjort nagot bra och att det antagligen hade motiverat personalen till att leverera dannu hogre
kvalitet.

4.3.3.5 P6: Standardiserat arbete

Gallande standardisering av arbetet svarar samtliga respondenter att regelverk och standarder
de foljer — som exempelvis ISO, AMA, rambeskrivningar och liknande — bidrar till en viss grad
av standardisering. Projektchefen tilldgger att en betydande del av deras produktion ar linjepro-
duktion, som exempelvis ledningsarbete, och att arbetet inom sadana projekt aterupprepar sig
och dirav “standardiseras”. Platschef A beréttar att avdelningen samlar alla tjansteman en gang
varannan vecka for att stdamma av hur arbetet fortloper i organisationen. Dar diskuterar de &ven
hur vissa arbetsmoment utfors och ser till att hela personalstyrkan foljer samma standard. Detta
hjélper dels till att sakerstalla att alla projekt som utfors av fallforetaget levererar samma kva-
litet och underlattar samtidigt utlanandet av folk mellan de olika arbetsgrupperna. Platschef C
forklarar att de &ven standardiserar arbetet till viss del genom att exempelvis forsoka valja
samma materialleverantdr och produkttyper i alla deras projekt. Vidare konstaterar de flesta av
respondenterna att det ar svart att standardisera deras arbete ytterligare eftersom de standigt
maste vara flexibla pd grund av alla okanda markforutsattningar. Att forsoka tillampa en viss
tvingande standard pa hur alla arbetsmoment ska utféras blir snarare stjalpande istallet for hjal-
pande. Bitradande projektchefen och tva av platscheferna — platschef B och C — tillagger dock
att en hel del inom anl&dggningssektorn hade kunnat standardiserats ytterligare om bara bestal-
larna stéllde samma krav pa utformning och material.

4.3.3.6 P7: Visuell kontroll

Respondenterna svarar att involvering av personalen ar en av nyckelfaktorerna till en organise-
rad arbetsplats. De vill ha rent och fint pa sin arbetsplats och har ofta bra idéer att komma med
om de far vara med och planera. Platschef A lyfter fram att en levande APD-plan &r ett bra
verktyg som han anvander sig av. Platschef D papekar faktumet att de ofta far valdigt sma
arbetsomraden att forhalla sig till. Darfor lagger han stort fokus pa att forsoka hitta kreativa
I6sningar for att frigora sa mycket fritt utrymme som mojligt da det underlattar arbetet med att
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halla arbetsplatsen organiserad. Pa fragan hur de ser till att rétt saker finns pa ratt plats svarar
en del att noggrann planering ar viktigt. Platschef A forklarar att han gér kompletta paket med
utrustning som kravs for olika sorters jobb som personalen enkelt kan ta med sig. Platschef C
berattar att han &r noga med att alltid stdmma av vad som finns pa arbetsplatsen vid varje besok
sa att han kan komplettera med vad som saknas i god tid. Vidare svarar samtliga att det ar viktigt
att se till att avsatta tid for stadning for da halls arbetsplatsen i regel ren och fin. Slutligen
konstaterar samtliga dven att sa lange man bygger upp en kultur dér ordning och reda samt
stadat och rent ar viktiga aspekter sa efterlever personalen det utan problem.

4.3.3.7 P8: Palitlig teknologi

Respondenterna ser generellt sett positivt pa teknologiska hjalpmedel. En del av dem beréttar
att de till exempel var bland de forsta i landet med att bdrja anvanda maskinstyrning. Bland
annat projektchefen betonar nyttan med maskinstyrning och forklarar att det exempelvis ar
mycket lattare att hoppa over till plan B om det blir stillestand da en gravmaskin med maskin-
styrning inte kréver utsattning eller liknande. Han poangterar dock att det ar viktigt att man inte
digitaliserar bort relationer och moten mellan manniskor for da tappar man manga vardefulla
aspekter. Bitrddande projektchefen riktar viss kritik mot en del teknologiska hjalpmedel —
framst datorprogram. Enligt honom finns det nu sa manga olika datorprogram man maste ga
genom att man forlorar tid pa det istallet for att tjana tid. Kommer det ett nytt verktyg maste det
ersatta minst tva andra annars bor det inte implementeras. Produktionschefen konstaterar ocksa
att verktyg som inte tillfor nagon nytta inte ska anvandas. Platscheferna och arbetsledaren &r
alla forsiktigt positiva till ny teknologi. Sa lange den tillfor nytta eller mervarde anvander de
sig garna av den, men ny teknik bara for sakens skull ar de motstandare till. De vanligaste
hjalpmedlen i dagslaget & maskinstyrning, modelleringsprogram, lasrar av olika slag samt surf-
plattor for visualisering och dokumentation.

4.3.4 Mannisko- och partnermodellen

4.3.4.1 P9: Ledare och ledarskap

Svaren pa fragan om hur respondenterna skulle beskriva sig sjalva som ledare redovisas i ta-
bellformat, se Tabell 10. Aven svaren pa hur de stéttar sin personal redovisas i tabellformat, se
Tabell 11.

Tabell 10 — En sammanstéllning av respondenternas svar pa hur de skulle beskriva sig sjalva som ledare

Produktionschefen Forsoker se alla
Forsoker skapa trivsel och arbetsgladje

Ser problem tidigt

Projektchefen Driver andra framat genom att visa sjalv
Villig att ta de jobbiga fragorna

Ar en uppstartare snarare an avslutare

Bitradande projektchefen Ar en lagbyggare

43



Resultat

Fokuserar pa laget for jaget

Platschef A Lugn
Inlyssnande
Platschef B Odmjuk
Rattvis
Tydlig
Platschef C Medveten om beteendevetenskap
Platschef D Valdigt engagerad

Man om att projekten gar bra

Arbetsledaren

Jamlik med resten av personalen
Forstaende

Forklarar och visar garna

Tabell 11 — En sammanstéllning av respondenternas svar pa hur de stottar sin personal

Produktionschefen

Star alltid bakom personalens beslut

Hoppar in nar det uppstar problem, kan till
och med bli operativt

Ar med tills problemet ar helt och hallet till-
rattat

Projektchefen

Individanpassar sitt stod

Har inga problem att gora “’skitgora”

Bitradande projektchefen

Lyssnar och ar lyhord och agerar darefter

Platschef A Har standig narvaro pa arbetsplatserna
Ar 6ppen och lyhord
Ser till att kommunikationsvégarna ar korta
och enkla

Platschef B Stottar vid behov

Marker tidigt nar folk inte mar bra och ingri-
per da och tar samtalet mellan fyra 6gon
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Platschef C Ar alltid tillganglig och om personalen
ringer och behover hjélp prioriteras det
hdgst

Platschef D Ar alltid behjalplig nér problem uppstar

Tar, och ansvarar for, beslut som maéste tas

Arbetsledaren Hoppar in och hjalper direkt vid problem

Samtliga respondenter svarar att de har valdigt bra koll pa foretagets varderingar samt valdigt
djup forstaelse for arbetet de genomfor.

4.3.4.2 P10: Personalen

Gallande att se till att ratt personer jobbar hos dem svarar produktionschefen att han varnar om
att det finns en trivsam och utvecklande féretagskultur och att personerna som anstalls passar
in i denna. Om personer beter sig illa eller sprider negativitet ser han till att styra upp det direkt
innan det far faste. Projektchefen berattar att de ar valdigt noggranna vid nyanstéllningar och
kollar upp sa mycket av personernas bakgrund som majligt. De letar efter individer som har ett
stort driv och som passar med, och kompletterar, den existerande gruppen. Bitrddande projekt-
chefen papekar att personlighet och driv &r viktigare ar detaljkunskap. Platscheferna och arbets-
ledaren bidrar till processen genom att signalera vilka kompetenser som saknas och genom att
fanga upp intressanta vanner och bekanta till personalen, kunderna eller leverantorerna. Vidare
svarar samtliga respondenter att de bygger upp samhdrigheten i gruppen genom att kontinuer-
ligt samla hela gruppen i arbetet for att utbyta erfarenheter och fordjupa relationerna. De ser
ocksa till att hitta pa roliga aktiviteter med personalen utanfor arbetstid med jamna mellanrum.
Dessutom betonar de vikten av att personalen far vara delaktiga och komma till tals for att oka
samhorigheten och se till att de kanner sig delaktiga. Kanner de sig delaktiga blir de ocksa ofta
proaktiva i sitt arbete. Nagra beréattar att den storsta utmaningen ar att avdelningens arbete &r
uppdelat i mindre och utspridda projekt och att det darfor ar svart rent logistiskt att samla alla
sa ofta som man egentligen hade velat.

4.3.4.3 P11: Partnerforhallanden

Produktionschefen forklarar att han har en kontinuerlig och valdigt strukturerad kommunikat-
ion med viktiga samarbetspartners for att relationerna ska bli sunda och langvariga. Han ser
ocksa till att avdelningen haller sig till sin karnverksamhet och koper in 6vriga kompetenser.
Genom att gora det undviker man att det borjar skava internt mellan karnverksamheten och
stodfunktioner. Projektchefen beréattar ocksa att han har kontinuerlig kontakt med viktiga sam-
arbetspartners. FOr honom dr det viktigt att traffas ofta och gno av kantigheter for att undvika
att storre klyftor uppstéar. Oppen och transparent kommunikation &r ocksa viktigt. Bitradande
projektchefen berattar att han har daglig kontakt med manga leverantérer och att manga av dem
till och med &r del i hans personliga natverk. Tack vare detta nar han enkelt och omgaende
experter inom de flesta omradena nar det uppstar problem vilket for honom néastan ar ett krav
om man ska kunna bedriva effektivt anlaggningsarbete. For att uppna langvariga relationer ser
han till att folja foretagets varderingar och avslutar kontakten med motparter som inte foljer
samma véarderingar. Platscheferna och arbetsledaren svarar att de har néra, personlig och nast-
intill daglig kontakt med manga leveranttrer. Mot kunderna ar de noga med att vara éppna och
transparenta samt med att skapa fortroende. De ser ocksa till att involvera bade leverantérer och
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kunder i arbetet i sa stor utstrackning som majligt. Platschef A forklarar att det ar viktigt att
bada parter staller krav pa varandra i relationen. De agerar alla pa en 6ppen marknad och da
maste man leverera bést for att bli vald. Har man en bra relation sa uppstar inga osamjor de
ganger som man inte ar forstavalet.

4.3.5 Problemlésningsmodellen

4.35.1 P12: Se efter sjalv

Samtliga respondenter svarar att de alltid tar tag i problem direkt samt skaffar sig en egen upp-
fattning av dem néar de uppstar. | produktionen stoppar de arbetet, analyserar problemet och
agerar déarefter.

4.3.5.2 P13: Beslutsfattning

Vidare svarar samtliga att de alltid uppmuntrar personalen till att vara delaktiga i problemlds-
ningen. Produktionschefen ser till att tillsdtta resurser och kunskaper som eventuellt saknas for
att personalen ska kunna hantera problemet. Projektchefen forsoker alltid stdtta och uppmuntra
personalen till att ta egna beslut. Det gor dven bitradande projektchefen och platscheferna som
aven betonar vikten av att ha en bra samhorighet och lagkénsla for att personalen ska uppmark-
samma problem samt vilja och vaga vara delaktiga i I6sningen av dem. Alla konstaterar att bésta
satt att na en generell konsensus for en 6sning &r att lata alla komma till tals innan man be-
stammer hur man gar vidare. Platscheferna och arbetsledaren forklarar att man vid kvarstaende
oenigheter efter omfattande diskussion kan vélja mellan tva véagar. Ibland far man peka med
hela handen och bestdmma sjalv — detta kan vara nodvandigt nar det ror sig om sakerhet eller
arbetsmiljo och personalen fattas det storre perspektivet. Ibland far man ga med pa personalens
egna forslag pa I6sning trots att man misstanker att den inte ar den mest effektiva. For ofta
jobbar personalen da extra hart for att bevisa att det ar den basta I16sningen och da vinner alla
pa det. Produktionschefen och projektchefen jobbar med lite mer langsiktiga problem. Produkt-
ionschefen berattar att han jobbar mycket med att forsoka forstd motparten, och med att identi-
fiera och beskriva samtliga konsekvenser for de olika I6sningsforslagen, for att na konsensus.
Projektchefen forklarar att han ofta forsoker sa fron i ett tidigt stadie och lata situationen mogna
innan man bestdmmer sig for en 16sning. Han konstaterar ocksé att sa kallade “quick-fixes”
aldrig haller i langden och att han undviker dem i sa stor utstrackning som méjligt.

4.35.3 P14: Kaizen

Gallande reflektion dver sitt egna arbete ger respondenterna lite olika svar. Produktionschefen,
bitradande projektchefen och tre av platscheferna — platschef A, C och D — berdttar att de re-
flekterar over sitt arbete dagligen. Platschef A forklarar att han &ven reflekterar 6ver gruppens
maende. Projektchefen svarar att det varierar for honom. Under lugna perioder reflekterar han
mer men under hektiska perioder upplever han att det inte riktigt finns utrymme for det. Plats-
chef B och arbetsledaren svarar att det mesta av arbetet gar pa rutin och att de inte medvetet
reflekterar sa ofta. Vidare konstaterar samtliga respondenter att de upplever att de har tydliga
mal att arbeta efter. Platschef A papekar att deras mal formodligen ar tydligare &n manga andra
branschers — de ska leverera en definierad produkt till en viss peng under en viss tid. Projekt-
chefen kritiserar dock dagens, enligt honom, dverdrivna malformuleringar. Han upplever att
man i dagslaget vill satta mal for och mata allt, till exempel genom SMARTA mal. Men om allt
helt plotsligt ska méatas och jamforas med ett pahittat mal sa tappar de viktiga malen en del av
sitt syfte. Slutligen redovisas svaren pa fragan om hur respondenterna ser till att delarna de &r
delaktiga i kontinuerligt forbattras i tabellformat, se Tabell 12.

46



Resultat

Tabell 12 — En sammanstallning av respondenternas svar pa hur de ser till att delarna de ar delaktiga i kontinuer-
ligt forbattras

Produktionschefen Genom att ligga 1-2 ar fore i vision och pla-
nering

Ser till att fokus ligger pa de viktigaste sa-

kerna
Projektchefen Ar villig att testa nya idéer
Bitradande projektchefen Delar med sig av erfarenhet
Platschef A Noggrann med uppfdljning

Noggrann med erfarenhetsaterforing

Platschef B Letar standigt efter mojligheter

Ar villig att testa nya idéer

Platschef C Haller forbattringssammankomster for grup-
pen 2-3 ganger om aret dar de diskuterar hur
de kan utveckla sitt arbete

Noggrann med erfarenhetsaterforing

Platschef D Ser till att fokus ligger pa de viktigaste sa-
kerna
Arbetsledaren Ser till att personalen alltid ligger i framkant

géllande utbildningar och liknande

4.3.6 Lean construction

Bland respondenterna svarar platschef B att han aldrig hort talas om lean construction innan,
arbetsledaren svarar att han hort begreppet men inte vet vad det innebar och de 6vriga svarar
att de har hort talas om lean construction tidigare. Deras uppfattning och kunskap om lean con-
struction redovisas i tabellformat, se Tabell 13.
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Tabell 13 — En sammanstéllning av respondenternas uppfattning och kunskap om lean construction

Produktionschefen Standiga forbattringar
Stravan mot perfektion

Arbete med detaljer

Projektchefen Eliminering av icke-vardeskapande aktivite-
ter

5S
JIT

Bitradande projektchefen Rakaste vagen till produktionsresultat
JT

Lean production

Platschef A Effektivisering av floden och processer

Optimalt resursutnyttjande

Platschef C Vardeskapande och icke-vardeskapande ak-
tiviteter
Platschef D Perfektion

Av respondenterna som har hort talas om lean construction tidigare ar det bara bitradande pro-
jektchefen och platschef C som medvetet tillampar nagon lean-princip eller verktyg. De Gvriga
konstaterar att de dock sékerligen omedveten tillampar lean construction i relativt stor utstrack-
ning. Bitradande projektchefen svarar att han anammar det generella tankesattet och anvander
sig av verktyget A3. Platschefen svarar att han medvetet reflekterar éver resurshantering och
logistik ur ett lean-perspektiv. Slutligen tillagger projektchefen att han skulle gora sig av med
mycket, enligt honom, onddigt administrativt arbete om han blev ombedd och fick befogenhet
att tillampa en lean-filosofi och se dver vilka aktiviteter som ar vérde- och icke-vardeskapande
pa avdelningen.

4.4 Dokumentstudie

| samband med att intervjuerna genomfordes utférdes dven en dokumentstudie. Tillgang gavs
till fallforetagets intranét och dar anvéndes sokorden ”lean” samt ”lean construction”. FOljande
dokument kom upp som forslag och granskades:

- Eninstruktionsmanual i pdf-format pa hur man anvander metoden 5 varfor”

- Enmall i pdf-format pa hur man anvander metoden A3

- En instruktionsmanual samt implementeringsguide i pdf-format fér metoden 5S

- En valdigt genomgaende beskrivning och instruktionsmanual i pdf-format pa fallfore-
tagets egna verktyg “’Projektstudion”
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4.4.1 5 varfor

P4 fallforetagets intranit finns en instruktionsmanual till en metod de kallar 5 varfor”. Malet
med metoden ar att identifiera grundorsaken till ett fel eller problem. Detta uppnas genom att
upprepa frigan “varfor?” fem ganger. Svaret pa foregaende fraga fungerar som grund till nasta
fraga. Fem fragor pastas vara det generella antal som kravs for att na roten av ett problem.
Genom att identifiera rotorsaken kan ratt atgarder tas sa att problemet inte uppstar igen. De
presenterar foljande exempel som demonstration av metoden:

Problem: en person var valdigt trott
Initialt foreslagen felorsak: trotthet
1. Varfor var personen trott? Personen hade inte fatt ngra pauser under dagen

2. Varfér hade personen inte haft nagra pauser under dagen? Det blev en forsening i arbets-
processen

3. Varfor blev det en forsening i arbetsprocessen? En materielleverans kom for sent
4. Varfor kom materielleveransen for sent? Materialet hade bestallts forsent

5. Varfor bestélldes materialet for sent? Behovet av material saknades i planeringen
Identifierad rotorsak: materielbehov saknades i planeringen

442 A3

A3-tankande beskrivs vara ett angreppssatt for problemldsning. Det &r speciellt anvéandbart for
systematiska problem som tenderar att aterkomma trots alla normala insatser som gors for att
I6sa dem. A3-tankande gar i forsta hand ut pa att identifiera och forstd problemet innan man
sedan angriper och loser det. Namnet A3 kommer fran pappersstorleken A3. Grundtanken med
idén ar att man ska halla sig till ett A3-papper med problemidentifikationen pa den vanstra sidan
och lésningsmetodiken pa den hégra. Man maste inte anvanda sig av just ett A3-papper men
man bor forsoka tvinga sig sjalv till att enbart fokusera pa det viktigaste och halla alla formu-
leringar korta och koncisa. Slutligen &r tanken att ett A3-dokument ska vara ett levande doku-
ment som man uppdaterar sa fort man kommit 6ver nya insikter gallande problemet. De pre-
senterar foljande forslag pa layout:

P& vanstra sidan skriver man om bakgrund (varfor ar detta viktigt?), nulage (hur fungerar det
idag?), mal eller onskat slutlage (vilka mal forvantas?) samt analys av grundorsaker (vad ar
grundorsaken till problemet?). Pa hogra sidan skriver man om atgarder (riktade atgarder mot
grundorsakerna), sakerstallande (faktiska resultat av atgarderna) samt uppfoljning (vad vi lart
0ss och vad som ytterligare behovs goras).
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443 5S

Pa intranatet finns dven beskrivningar av metoden 5S — bade till arbetsplatser ute i produktionen
samt till kontoren. 5S beskrivs vara ett hjalpmedel for att pa ett strukturerat satt skapa och be-
halla ordning och reda pa arbetsplatsen. En ordningsam arbetsplats minskar risken for olyckor,
ger béattre ergonomi och okar trivseln. De 5 S:en star for:

- Sortera

- Systematisera
- Stada

- Standardisera
- Skapa vana

Sortering innebar att man ska sortera bort alla foremal som inte behdvs pa arbetsplatsen. Sys-
tematisering innebadr att man ska mérka ut permanenta platser for verktyg och utrustning. Vidare
innebar stddning att man ska skapa en struktur 6ver stadningen. Detta kan inkludera en check-
lista pa vad som ska goras samt ett stadschema. Standardisering innebar att man ska komma
overens om ett forvantat grundtillstand samt rutiner for hur detta ska uppratthallas. Slutligen
betyder skapa vana att man ska bygga en kultur dar dessa rutiner efterféljs samt kontinuerligt
revideras.

Utover denna beskrivning sa finns det en handlingsplan for hur man pa en arbetsplats eller ett
kontor implementerar metoden. Handlingsplanen forklarar att man bor utse ett 5S-team som
inkluderar nagon fran alla yrkesgrupper och hierarkiska steg, att teamet ska definiera vad de 5
S:en ska innebara pa arbetsplatsen, att de ska satta upp en tidsplan for sjalva implementeringen
samt att de ska revidera och folja upp.

4.4.4 Projektstudion

Fallforetagets mest utforliga lean-verktyg kallas for Projektstudion. Projektstudion ar ett struk-
turerat, lean-baserat arbetssatt som tillampas i projekteringsfasen. Det bygger pa tre grundstenar
— arbetssatt, samlokalisering och VDC (virtual design and construction). Vidare beskrivs verk-
tyget som ett hus med bakgrund och syfte som grund, forutsattningar, arbetssatt, samlokali-
sering och VDC som barande delar, projekttillampning som innehall samt konkreta verktyg
som tak, se Figur 6.

m

Storre projekt Arbetssatt

Forutsattningar Mellanprojekt | Samlokalisering

Mindre projekt | VDC

Bakgrund och syfte

Figur 6 — En illustration av beskrivningen av Projektstudions ingaende delar
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4.4.4.1 Bakgrund och syfte

Projektstudion arbetades fram som ett svar pa okad storlek och/eller komplexitet pa projekten i
branschen samt utvecklingen av de digitala verktygen. Verktyget bygger pa VDC- och lean-
baserade arbetsmetoder for att optimera projekteringsfasen och ge basta moéjliga forutsattningar
for alla inblandade aktorer att bidra med sina kunskaper och erfarenheter for att samtliga projekt
ska bli lyckade. Projektstudions mal ar ocksa att uppmuntra alla involverade parter till att ta ett
gemensamt ansvar for slutprodukten genom att etablera ett strukturerat och valfungerade ar-
betssétt. De forvéantade effekterna av anvandning av Projektstudion ar foljande:

- Forbéttrat samarbetsklimat grundat pa fallforetagets varderingar — arlighet, tillit och re-
spekt

- Utvecklad problemlésningsférmaga och sékrad kvalitet till kund

- En forutsdgbar produktion genomford med korrekt underlag

- Séker arbetsmiljo tack vare en visuell och 6ppen projekteringsprocess

- Leveranssékerhet genom gemensamt ansvarstagande for delleveranser och slutprodukt

- Sténdiga forbattringar genom kontinuerlig eliminering av hinder i processen

- Kontrollerat och jamnt fl6de av information, resurser och ekonomi

- Sénkt totalkostnad i projekten tack vare eliminering av icke-vardeskapande aktiviteter
och fokus pa kundvérde

4.4.4.2 Forutséttningar, arbetssatt, samlokalisering och VDC

Vidare beskriver manualen vilka forutsattningar som kravs for att verktyget ska lyckas. Utover
att projekteringsledaren ska vara vl insatt i metodiken, och ha gatt grundutbildning i lean, listas
framst krav pa den fysiska omgivningen. Rummet ska vara tillrackligt stort, det ska finnas or-
dentliga arbetsplatser till alla projektorer, det ska finnas projektor samt stor vaggyta som kan
anvandas for projektrelaterade underlag, 0.s.v.

Arbetsséttet i Projektstudion grundar sig i lean construction for att framja samverkan och ef-
fektivitet i projekten. Det fokuserar pa en transparent process, gemensamt ansvar, och kontinu-
erlig forbattring. Genom visualisering och verktyg som pull-planering (presenteras i nasta av-
snitt) skapas en gemensam forstaelse och 6kat engagemang vilket leder till smidigare processer
och battre resultat. Denna metodik stoder principer som respekt for individen, samforstandsba-
serade beslut, flodeseffektivitet, och kontinuerliga forbattringar. Den framjar &ven tidig pro-
blemlésning, battre kommunikation och kortare ledtider.

Samlokalisering ar en annan grundldggande komponent inom Projektstudion och innebar att de
inblandade personerna traffas fysiskt. Samlokalisering framjar samarbete och kommunikation
genom att ge deltagarna mojlighet att lattare lara kanna varandra. Detta Okar forstaelsen for
varandras ansvar och kompetenser vilket underlattar dialog och samverkan. Under samlokali-
seringsdagarna ligger fokus pa att diskutera projektrelaterade fragor och hitta gemensamma
I6sningar vilket minskar risken for missforstand och omarbete. Ovriga dagar agnas at doku-
mentation och forberedelser infér kommande samlokaliseringsmoten. For att samlokaliseringen
ska fungera effektivt krédvs narvaro av samtliga aktorer och den fysiska miljon bor uppmuntra
till samarbete och vara komplett utrustad enligt beskrivningen ovan.

VDC ar en metod som syftar till att arbeta smartare genom att alla projektdeltagare har tillgang
till den senaste informationen. VDC handlar om samarbete, processer, BIM och métetal for att
minimera sloseri och fatta beslut baserat pa korrekt data. | Projektstudion leds arbetet av en
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projekteringsledare med stod fran en VDC-ledare och en VDC-koordinator. Under arbetets
gang anvands en BIM-modell for samordning och granskning med stod av VDC-koordinatorn.

4.4.4.3 Konkreta verktyg

Ett av de konkreta verktygen ar pull-planering som anvénds for att arbeta fram tidplanen. Mil-
stolpar bestams utifran huvudtidplanen och sétts ut pa en stor tavla. Tavlan r indelad i ett rutnat
med tid pa horisontalaxeln och de olika aktorerna eller disciplinerna pa vertikalaxeln. Darefter
far de olika projektorerna vars ett post-it block i varsin farg. Pa post-it-lapparna skriver projek-
torerna vad de behdver fran de andra for att kunna leverera sin del till respektive milstolpe.
Dessa lappar placeras sedan pa tavlan. Den lodrata raden visar nar behovet senast maste vara
uppfyllt for att momentet ska hinnas med och den vagréata raden visar vilken aktor som maste
uppfylla behovet, se Figur 7.

Milstolpe 1 Milstolpe 2
Vecka 1 Vecka 2 Vecka 3 Vecka 4 Vecka 5
Projektor 1 Projektor 2 Projektor 3
behover B behover C
Projektor 2 Projektor 1
behdver D
Projektdr 3 | Projektor 2
behdver A

Figur 7 — En illustration av beskrivningen av Projektstudions pull-planering

Darefter gar projekteringsledaren igenom lapparna bakifran och leveranser och tider justeras
tills att alla ar n6jda och sékra pa att de hinner med sina respektive delar.

Till- och franmatris ar ett annat verktyg som beskrivs och dess syfte ar bland annat att eliminera
mailkorrespondens mellan de olika projektorerna. Matrisen kompletterar dessutom tidpla-
nen/pull-planen genom att se till att inkommande fragor kopplas till en konkret leverans i pla-
nen. Matrisen har samtliga aktorer pa bade horisontal- och vertikalaxeln. Vertikalaxeln visar
vem en viss fraga kommer fran och horisontalaxeln visar vem fragan &r riktad till, se Figur 8.

Till Projektor 1 Projektor 2 Projektor 3
Fran
Projektor 1
Projektor 2 Fraga X
FragaY
Projektor 3 Fraga Z

Figur 8 — En illustration av beskrivningen av Projektstudions till- och frAnmatris
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Forutom att metoden eliminerar, eller i alla fall minimerar, mailkorrespondensen sa hjélper den
ocksa till att visualisera vem som stéller eller far manga fragor. Detta kan bland annat tydliggora
om nagon ar dverarbetad for tillfallet och darfor behover stod eller indikera pa att kompetens
saknas inom en viss disciplin och att denna bor kompletteras omgaende for att tidplanen ska
halla.

De konkreta verktygen inkluderar dessutom A3 och 5S som redan beskrivits. Slutligen beskrivs
nagra ytterligare verktyg som exempelvis protokollforing, dagsagendor, med mera.

4.4.4.4 Projekttillampning

Manualen beskriver slutligen hur Projektstudion ska tillampas i projekt av olika storlek. Denna
studie fokuserar pa mindre anlaggningsprojekt och darfor inkluderas bara den delen av manua-
len. Ett projekt réknas som ett mindre projekt om budgeten underskrider 50 MSEK. For ett
mindre projekt ar det valdigt viktigt att en gedigen startworkshop halls. Detta for att projekte-
ringstiden &r kort (oftast mindre &n 8-10 veckor) och darfor ar det av stor vikt att de involverade
lar kdnna varandra och varandras arbetsmetodik sa snabbt som mojligt. Oavsett storlek pa pro-
jekt sa rekommenderas pull-planen samt till- och franmatrisen att anvandas. Vidare rekommen-
deras samlokalisering om det & majligt men inga storre krav stélls pa lokalen sa lange projek-
torerna har tillgang till bra arbetsstationer, kan sitta nara varandra och att det finns en vaggyta
for projektrelaterade underlag och information. Det fysiska rummet hjalper till att underlatta
motet mellan ménniskor samt facilitera det som gruppens medlemmar kan se, hora, kanna av
och hur de évriga gruppmedlemmarna agerar i gruppen.
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5 Analys

5.1 Anlaggningssektorns effektivitet

Byggbranschen ar allmént ékand for att vara ineffektiv. Fran litteraturstudien framgar det att en
stor andel av byggprojekten som genomfors vérlden over blir forsenade (Agyekum-Mensah et
al., 2012). Detta beror delvis pa problem och svarigheter kopplade till finansiering, lagar och
regler samt forandring av projektomfattningen (Ahmed et al., 2002; Abbasnejad & Moud,
2013). Forseningarna kopplas ocksa till bristande projektstyrning och logistik samt lag arbets-
produktivitet (Kumaraswamy & Chan, 1998; Varghese & Varghese, 2015). Vidare framgar det
att valdigt manga byggprojekt dverskrider sin budget. Anledningarna till férdyrningar ar manga
men nagra av de mest betydande &r dalig utformning, krangliga upphandlingar, dalig tidsplane-
ring, omarbeten och aterigen bristande logistik (Memon et al., 2011). En tredje faktor till bygg-
branschen ineffektivitet &r bristande kvalitet i arbetet. | ett generellt byggprojekt utgor rena
byggfel 15-20 % av den totala byggkostnaden. Felen orsakas primart av dalig utformning, otyd-
lighet fran bestallaren, bristande projektstyrning samt undermaligt genomforande (Josephson
& Saukkoriipi, 2005).

Samtliga av de ovan listade faktorerna bakom byggbranschen ineffektivitet &r generella for hela
branschen. Det finns dock betydande skillnader mellan husbyggnadssektorn och anldggnings-
sektorn och saledes finns det aven olika aspekter som paverkar respektive branschs effektivitet
mest. De tre storsta byggforetagen i Sverige beskriver byggprojekt (husbyggnadsprojekt) som
uppforandet av olika typer av byggnader ovan mark, sasom bostader, kontor samt skolor, och
anlaggningsprojekt som olika typer av markarbeten, sasom ledningsarbeten, vagbyggen samt
grundlaggningar (NCC, 2024; Peab, 2024; Skanska, 2024). Gallande anldggningsbranschens
effektivitet sa visar befintlig teori att den framst paverkas av vader och oférutsedda markfor-
hallanden (Lo et al., 2006). Dock spelar planering, projektstyrning och logistik fortfarande en
betydande roll (Othman et al., 2006; Abbasnejad & Moud, 2013).

Att vader och klimat samt oférutsedda markforhallanden &r stora hinder mot effektivt anlagg-
ningsarbete styrks av intervjustudien. Samtliga respondenter ar eniga om att dessa ar tva av de
storsta hindren. De ar dven eniga om att detta &r den storsta skillnaden mellan husbyggnads-
och anlaggningssektorn. Husbyggnadssektorn paverkas inte av oférutsedda markforhallanden
och ar heller inte lika kanslig mot vader och vind. Vidare har husbyggnadssektorn tillgang till
ett storre utbud av prefabricerade produkter vilket underlattar effektiviseringen av produkt-
ionen. Platschef C papekar dessutom att manga mindre anlaggningsprojekt utfors i bebyggd
miljo. Konsekvenserna av detta blir ineffektivare arbete dd man under hela projektets gang
maste ta hansyn till tredje mans tillganglighet. Detta ar inte heller ett lika stort problem for
husbyggnadssektorn som oftast har avskilda arbetsomraden. Husbyggnadsprojekt genomfors
aven pa samma plats under hela projektets gang medan manga anlaggningsprojekts arbetsom-
rade flyttas efter hand vilket bland annat forsvarar uppratthallandet av en effektiv arbetsplats.
Vad som daremot lyfts som fordel for anlaggningssektorn ar faktumet att husbyggnadsprojekt
i mycket hogre utstrdckning utgors av under- och sidoentreprentrer. Huvudentreprendrens ar-
bete liknar mer det av en inkops- eller logistikorganisation medan det faktiska arbetet utférs av
inhyrd personal. En sadan fragmenterad arbetsstyrka &r inte lika adaptiv och flexibel vilket kan
leda till ineffektivare arbete om flera oférutsedda handelser uppstar.

Vidare lyfter intervjustudien den offentliga sektorn som ytterligare ett hinder mot effektivt an-
laggningsarbete. Dels finns det manga krav fran olika myndigheter gallande tillstand for diverse
arbetsmoment. Upplevelsen &r att mangden onddigt administrativt och byrakratiskt merarbete
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ar oproportionerligt gentemot nyttan det medfér. Den offentliga sektorn utgor dven den i sar-
klass storsta bestéllaren av anldggningsprojekt och olika bestéllare har ofta olika tankar kring,
och krav pa, utformningen. Saledes blir manga projekt unika trots att de ska uppfylla samma
syfte vilket innebar fordyrningar och fordréjningar. Bestallarna upplevs aven vara daliga pa att
samordna planeringen av sina projekt vilket leder till att man gar miste om synergieffekter
sdsom gemensamma etableringar och masshalans.

Teorin visar att faktorerna bakom byggbranschens ineffektivitet ar manga samt att anlaggnings-
sektorns tva storsta utmaningar ar vader och klimat samt oférutsedda markférhallanden. Detta
styrks av intervjustudien som framhéaver att det finns flertalet olika faktorer som forsvarar ett
effektivt anlaggningsarbete dar vader och klimat samt oférutsedda markforhallanden &r de tva
mest betydande. Ingen kan styra vadret och pa grund av anlaggningsprojekts karaktar — att de
utfors i mark, att arbetsomradet standigt forflyttas samt att de ofta utfors i bebyggd miljé — ar
det inte mojligt att vaderskydda produktionen. Vidare ar det praktiskt omojligt att skapa en
komplett bild 6ver markforhallandena innan man pabdrjar projektet. Teoretiskt sett hade det
varit mojligt med valdigt utforliga férundersékningar men det hade gjort samtliga projekt orim-
ligt dyra. Med andra ord kan man argumentera att en del av den allmanna kritiken som riktas
mot byggbranschens effektivitet ar obefogad nar det kommer till anlaggningsprojekt. Husbygg-
nadsprojekt har storre mojligheter att vaderskydda sin produktion och &r oberoende av vad som
ligger i marken. Dessutom har husbyggnadssektorn tillgang till ett storre utbud av prefabrice-
rade produkter vilket forenklar effektiviseringen av produktionen. Vidare utgér den offentliga
sektorns forhallandevis stelbenta organisationer och deras brist pa samordning samt dess tillsy-
nes 6verdrivna krav pa tillstand och dokumentation ytterligare hinder for effektivt anlaggnings-
arbete.

Det finns saledes flertalet faktorer som ligger utanfor entreprenérernas makt och som paverkar
effektiviteten negativt. Daribland ar vader och oférutsedda markfallanden unika for just anlagg-
ningssektorn. Man skulle dock kunna argumentera att dessa till viss del anvands som en dalig
undanflykt nar verksamma inom branschen kritiseras for ineffektivt arbete. Detta styrks av
platschef A som upplever att just det ar fallet. Istallet for att fokusera pa vilka mojligheter som
finns till forbattring sa stirrar man sig blint pd hinder man inte kan géra nagot at. Responden-
terna lyfter till och med sjalv flera forslag pa forbattringsatgarder nar de tillfragas. Bland annat
skulle erfarenhetsaterforingen kunna forbattras sa man kan undvika att upprepa samma misstag
pa fler &n ett stalle i organisationen. Man skulle ocksa kunna bli battre pa att jobba efter vadret.
En av platscheferna foreslar langre arbetsdagar nér védret ar bra och kortare nar det ar daligt.
Detta &r sa klart lattare sagt &n gjort att driva igenom rent avtalsmassigt men det finns sakerligen
nagot att hamta i idén. Slutligen forslar flera av respondenterna storre utnyttjande av tekniska
hjalpmedel som effektiviseringsatgard. Bade 3D-visualisering av arbetsplatserna samt Al-
verktyg for dokumenthantering tas upp. 3D-visualisering hade kunnat underlatta arbetet kring
standigt forandrande arbetsplatser och Al-verktyg hade kunnat avlasta det administrativa och
byrakratiska arbetet. Respondenterna presenterar alltsa delvis l6sningar pa sina egna problem
vilket ater styrker pastaendet att man garna gémmer sig bakom problem som ligger utanfor ens
makt.

5.2 Filosofimodellen

Vérdeskapande &r en av de tre grundpelarna till lean construction. Koskela et al. (2002) pastar
att poangen med konceptet ar att skapa storsta mojliga varde for kunden. Forr var detta nagot
man var valdigt dalig pa inom byggbranschen och det blev saledes en av drivkrafterna bakom
framarbetningen av lean construction. Enligt The Toyota Way finns det tva ytterligare
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dimensioner till vardeskapande och dessa ar vérde for personalen och vérde for samhallet (Gao
& Pheng, 2014b). Dessa lyfts, tillsammans med vardeskapande for kunden, fram i filosofimo-
dellen. Den foresprakar ocksa sjalvforsorjning av huvudkompetenser och utveckling av dessa
samt ansvarstagande for att halla det som utlovas till personal, kunder och samhéllet. Modellens
overgripande budskap ar att affarsmassiga beslut ska baseras pa foretagets filosofi och langsik-
tiga vision och inte pa kortsiktig vinst (Gao & Pheng, 2014a).

Intervjustudien visar att entreprendrerna r valdigt medvetna och mana om att generera varde
for sina kunder. De strévar efter att vara drliga, skapa tillit och trygghet, att hjélpa kunderna
forsta vad de verkligen behdver samt att utfora arbetet med hog kvalitet och sé billigt som moj-
ligt. Vidare &r alla eniga om att det ar viktigt att generera varde for den egna personalen. De
alla gor det pa lite olika satt beroende pa vilken arbetsroll de har men det finns ett genomgaende
tema och det &r att se till att alla trivs och har roligt pa jobbet. Dartill poangterar en del av dem
att det mesta av arbetet de utfor ar till offentliga bestéllare och déarigenom samhéllet i stort. Om
de foljer sina varderingar och principer skapar de saledes ett varde for samhéllet. Vidare ar de
dven noggranna med att framja utveckling. Aterigen gor de detta pé lite olika stt beroende pa
befattning. Alla ar dock inte lika bra pa att se till att de sjalva kontinuerligt utvecklas. De tre
respondenterna med enbart praktisk bakgrund berattar att de redan kan valdigt mycket om sitt
arbete och darfor upplever viss avsaknad av inspiration till att utvecklas ytterligare. Slutligen
betonar samtliga respondenter vikten av ett langsiktigt perspektiv. Om du enbart tanker kort-
siktigt och forsoker ta genvagar eller spelar fult eller aggressivt far du bara ett jobb pa den
lokala marknaden och sen &r du svartlistad. Samtidigt ar de ett affarsdrivet féretag vars mal ar
att generera vinst till sina gare sa de maste sjalvklart se till att deras projekt blir Idnsamma.

Intervjustudien visar att fallféretaget foljer vardeskaparprincipen av lean construction valdigt
val. De forsoker satta sig in i sina kunders behov och hjélper till och med dem att sjélva forsta
sig pa vad de behover. Ut6ver det stravar de efter att bygga med hog kvalitet och for en billig
peng samt spela schysst for att bli langvariga pa marknaden. De efterfoljer ocksa The Toyota
Ways filosofimodell val genom att skapa varde éven for den egna personalen och samhallet.
Med andra ord dr detta inte en aspekt av lean construction som de behdver implementera eller
jobba mer med. Det enda problemet som lyfts avseende véardeskapande ar lagen om offentlig
upphandling. Enligt produktionschefen forhindrar lagen méten mellan entreprendr och bestél-
lare innan en upphandling &r avklarad. Detta gor det svarare for dem som entreprenérer att
komma med forslag som skulle kunna bidra till en béttre eller billigare produkt. Uppfattningen
att lagen om offentlig upphandling ar klumpig och forsvarar upphandlingar &r relativt vanlig
inom byggbranschen. Dock &r det ocksa vanligt att bestallare inte utnyttjar lagen till dess fulla
potential. Hade de gjort det &r det mojligt att den inte hade upplevts som ett lika stort hinder.

5.3 Processmodellen

5.3.1 P2: Kontinuerligt flode

Flode och transformation &r de andra tva grundpelarna till lean construction. Konceptet trans-
formation innebar att man ser pa processen som en foradlingsprocess och forsoker effektivisera
de ingaende delmomenten sa mycket som mojligt. Detta har lange varit det traditionella an-
greppsséattet inom byggbranschen for att 6ka effektiviteten (Koskela, 1999). Konceptet fléde
innebér istallet att man ser pa processen som ett flode av material. Malet ar att smalna av pro-
duktionen och eliminera aktiviteter som inte tillfor nagot véarde och pa sa vis 6ka effektiviteten.
Enligt Koskela et al. (2002) ar detta nagot som byggbranschen behover jobba mer med. Vidare
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ar kontinuerligt fléde en av principerna inom The Toyota Ways processmodell. Enligt principen
ska man eliminera icke-véardeskapande aktiviteter och optimera flodet pa arbetsplatsen.

5.3.1.1 Icke-vardeskapande aktiviteter

Icke-vardeskapande aktiviteter delas klassiskt sett in i sju kategorier — 6verproduktion, vantetid,
transport, 6verarbete, lagerhallning, onddiga rorelser samt defekter (Ohno, 1988). Det finns
diskussioner kring om fler kategorier &n dessa sju borde finnas med. Tva forslag pa tillagg ar
medarbetares outnyttjade kreativitet (Lean Construction Institute, 2024) samt making-do som
innebar att man paborjar nasta arbetsmoment utan all nédvandig input finns tillganglig (Ko-
skela, 2004). Vidare kommer de sju ovannamnda kategorierna fran tillverkningsindustrin och
gar enligt Koskela et al. (2013) inte att applicera rakt av pa byggbranschen. Foljaktligen pre-
senterar Bglviken et al. (2014) en alternativ kategorisering for byggbranschen som dessutom
inkluderar making-do. Den delar in icke-vardeskapande aktiviteter i tre kategorier — material-
forslut, tidsforslut och vardeforlust. Materialforlust inkluderar materialsléseri, suboptimal an-
vandning av material samt suboptimal anvandning av maskiner, energi och arbetskraft. Tids-
forlust inkluderar onddig rorelse av personal, onddigt och ineffektivt arbete, vantetid, outnyttjat
utrymme, stillastdende material samt onddig transport av material. Slutligen inkluderar varde-
forlust dalig kvalitet och omotiverad anvandning.

Intervjustudien visar att man jobbar aktivt med att eliminera icke-vardeskapande arbetsmoment
i anldggningsbranschen. Samtliga respondenter forklarar att det ar en sjalvklar del av deras ar-
bete. Enligt bitradande projektchefen ar det till och med ett maste att arbeta pa detta vis pa den
lokala marknaden da merkostnaderna annars leder till att man snabbt blir utkonkurrerad.

Nar det kommer till materialsloseri pastar bitradande projektchefen att det inte blir sa mycket
pa grund av projektens natur. Arbetsledaren beréttar att han inte snalar i onédan da det kan leda
till omarbeten som &r dyrare &n det extra materialet. Platschef A och B mangdar och planerar
noggrant, platschef C anvéander alltid samma fabrikat sa dverblivet material kan ga vidare till
nasta arbetsplats och platschef D arbetar med att skapa forstaelse hos alla for vad material kostar
sd man inte slésar med det. Med andra ord tillampas en hel del olika strategier for att minimera
materialsloseri och det ar svart att avgora vilken som &r bast. Daremot kan man konstatera att
det pagar ett medvetet och utpraglat arbete med materialsloseri. Vidare lyfts tre arbetssatt fram
av respondenterna gallande nyttjandegrad och optimal anvandning av resurser — noggrann re-
sursplanering, individanpassning samt planering i samrad med personalen. Att inte bara genom-
fora noggrann resursplanering utan dessutom gora den i samrad med personalen och se till att
individanpassa den leder till hég optimering av resursanvandandet. Saledes finns det inga up-
penbara brister eller forbattringsomraden inom kategorin materialforlust hos fallforetaget.

Vidare diskuteras motverkan av stillestand i produktionen. Platschef A, B och C svarar att de
ser till att alltid ha en buffert med arbetsmoment som kan genomforas vid eventuella stillestand.
Bitrddande projektchefen, Platschef D samt arbetsledaren svarar att de alltid ligger fore i pla-
neringen sa de inte blir tagna pa sangen av nagot oforutsett. Bitradande projektchefen svarar att
han dessutom forsoker se till att personalen kommunicerar med varandra for da brukar de sjalva
kunna hitta alternativa arbetsuppgifter. Slutligen lyfter projektchefen snabb beslutsfattning som
viktig faktor. Respondenterna verkar ha bra rutiner for att undvika stillestand och foljaktligen
verkar det inte vara ett typiskt problem for dem. Vidare presenterar respondenterna en bredd av
&tgarder for att undvika onddiga transporter av material och personal. Aterigen ar noggrann
planering en betydande faktor speciellt gallande masshantering, som &r en kritisk aspekt inom
anlaggningsprojekt (Kenley & Harfield, 2011). Bitradande projektchef, platschef D och arbets-
ledaren ser aven till att planera i samrad med personalen och att de kommunicerar sinsemellan
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for att optimera transporter till, fran och mellan olika arbetsplatser. Vidare forsoker platschef C
se till att samma fordon, som exempelvis en lasthil, forser flera arbetsplatser med material sa
att mangden transporter till och fran exempelvis en grusschakt minimeras. Han berattar aven
att han forsoker placera personalen pa de projekt som ligger narmst deras privata hem for att
minimera transporten av dem. Slutligen forklarar platschef A att han forsoker se till sa att
material kommer i passande tid sa man slipper flytta runt det pa arbetsplatsen. Respondenternas
svar visar pa en bred och djup medvetenhet kring effektiva transporter. Gallande tidsforlust
framstar fallforetaget saledes ha bra rutiner gallande det mesta. Det som ingen av responden-
terna tar upp ar hanteringen av ineffektivt arbete eller lag arbetsproduktivitet. Detta kan vara en
foljd av intervjufragornas utformning men annars kan detta vara nagot att se 6ver.

Den tredje kategorin av icke-vardeskapande aktiviteter &r véardefoérlust. Som namnt inkluderar
den dalig kvalitet och omotiverad anvandning. Projektchefen, platschef C, platschef D och ar-
betsledaren berattar att de kontinuerligt stammer av med 6vriga inblandade parter i projektet
for att se till sa att alla ar pa samma sida. Om detta steg inte tas kan det bland annat leda till
omarbeten. Projektchefen beréattar dven att det ar viktigt att konstant strava efter en I1ag felpro-
cent i arbetet for att minimera mangden omarbeten och uppratthalla hog kvalitet. Kvalitet dis-
kuteras vidare i avsnitt 5.3.4. Vidare lyfter produktionschefen dverdrivet administrativt arbete
som icke-vardeskapande. Han beréttar att fallforetagets matrisorganisation har véldigt manga
parallella stéd- och kontrollfunktioner som alla kraver in olika data. Féljden blir en enorm
méangd extra administrativt arbete som enligt honom &r oproportionerligt mot nyttan det gene-
rerar. Sammanfattningsvis verkar fallforetaget vara val inforstadda i vad som kan leda till var-
deforlust och hur man ska undvika det.

Slutligen lyfter platschef A och C icke-vardeskapande men nédvandiga aktiviteter — som till
exempel sékerstallandet av konstant tillganglighet for tredje man. Detta ar nagot som inte tacks
av Bolviken et al. (2014) men som lyfts av Hines och Rich (1997). Icke-vardeskapande men
nddvandiga aktiviteter tillfor inget direkt vérde for produktionen men dr nédvandiga for att den
ska kunna upprétthallas (Hines & Rich, 1997). For att eliminera dessa kan det kravas stor for-
andring av hela produktionssystemet vilket kan vara svart att genomftra och darav ar det svart
att bli av med denna typ av aktiviteter (Hines & Rich, 1997). Faktumet att platschef A och C
medvetet identifierar denna typ av aktiviteter visar pa djup forstaelse for koncepten vérdeskap-
ande och icke-vérdeskapande. Vanligtvis stalls krav som exempelvis konstant tillganglighet for
tredje man av bestallaren, eller samhéllet i stort, och darav kan man argumentera att en viss del
av kritiken som riktas mot anlaggningssektorns effektivitet ar obefogad. Man kan inte kréva
nagot och sen framfora klagomal pa att det man kraver fordrojer processen.

Sammanfattningsvis visar intervjustudien att man inom anlaggningssektorn, eller i alla fall pa
fallforetaget, jobbar medvetet och hart med att eliminera icke-vardeskapande aktiviteter. Sale-
des &r pastaendet att byggbranschen maste jobba mer med detta, fran Koskela et al. (2002), inte
vidare applicerbart pa anlaggningssektorn. | alla fall inte pa mindre anlaggningsprojekt pa lo-
kala marknaden.

5.3.1.2 Optimera flode

The Toyota Ways princip om kontinuerligt flode havdar &ven att man ska se till att optimera
flodet av material och produkter (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b). En del av detta
diskuteras i avsnittet ovan men detta avsnitt belyser annu en del av optimeringen av arbetsflo-
det. Som namnt &r fléde en grundpelare till lean contruction och eliminering av icke-vardeskap-
ande aktiviteter &r en stor del av det. Men det &r &ven viktigt att se till att arbetet som faktiskt
ar vardeskapande flyter pa smidigt. Ett valkant lean-verktyg som kan anvandas for att
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sakerstalla detta ar last planner. Verktyget utvecklades till foljd av att man insag att den klas-
siska kritiska linjen inte holl mattet. Vid undersokningar upptackte man enbart hélften av en
veckas planerade arbete genomfordes (Ballard, 2020). Last planner foresprakar bland annat att
huvudscheman endast ska innehalla milstolpar och att mer ingdende planering ska utforas nar
aktiviteterna i fraga narmar sig. Om nodvandigt far man planera om for att justera for utforut-
sedda konsekvenser. Vidare ska arbetet planeras i samrad med de som ska utfora arbetet. Dess-
utom ska man endast utfora arbetsmoment som ar ordentligt definierade, mojliga att genomfora,
hogst prioriterade samt i genomforbar storlek. Man ska &ven undvika att dverbelasta resurser
samt se till att uppratthalla en viss méangd reservuppgifter som en buffert (Ballard & Tomme-
lein, 2016).

Intervjustudien visar att respondenterna omedvetet tillampar last planner-metoden eller nagot
som ar véldigt likartat. Alla beréttar att de anvénder en planeringsmetodik dér de har tidsplaner
i olika skalor — en huvudtidplan med endast milstolpar, en kortare som stams av efter varje
vecka och en veckotidplan som stams av efter varje arbetsdag. De berattar ocksa att en stor del
av deras arbete dr att vara redo for och hantera oférutsedda handelser och att de alltid har en
buffert med uppgifter de kan ta fran. | foregaende avsnitt konstaterades det dven att de planerar
i samrad med personalen och att de ar noggranna med resursplaneringen och férsoker indivi-
danpassa arbetet for personalen. Slutligen berattar projektchefen om ett viktigt motto fér honom
—~om jag inte kan forklara och motivera varfor vi ska utfora ett visst arbetsmoment sa bor det
momentet antagligen inte utforas™. Detta knyter an till last planners princip om att endast ge-
nomfdra arbetsmoment som ar ordentligt definierade, 0.s.v.

Med andra ord tillampas omedvetet detta valkénda lean-verktyg for att optimera arbetsflodet.
Enligt Hamzeh (2011) maste en organisation ha anammat en lean-filosofi for att lyckas imple-
mentera last planner pa ett framgangsrikt satt. Att metoden tillampas omedvetet och enkelt visar
pa att lean-filosofin géllande flode sitter valdigt djupt rotad i fallforetaget vilket aterigen mot-
sager pastaendet fran Koskela et al. (2002).

5.3.2 P3: Dragsystem

Att etablera ett dragsystem ar en annan princip i The Toyota Ways processmodell. Principen
har ocksa att géra med lean constructions grundpelare flode. Enligt principen ska leveranser
planeras av kunderna — bade interna och externa sadana. Dessutom ska planeringen dikteras av
efterfoljande arbetsmoment, det vill sga att ndstkommande moment avgor vad som behdver
bli klart innan det kan pabdrijas och inte vice versa (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b).
Dragsystem knyter an till teorin om making-do som en potentiell icke-vardeskapande aktivitet.
Alla forutsattningar for att kunna fullfélja en aktivitet maste finnas innan den paborjas. JIT &r
en véletablerad teknik vars syfte &r att se till att material och produkter inte trycks vidare i
kedjan forran de behovs och da dras fram (Ballard & Howell, 1995). Den ar speciellt vanlig nar
det kommer till materielleveranser dar den anvénds for att undvika onddig lagring. Studier visar
pa att implementering av JIT bidrar till véalorganiserade arbetsplatser med god tillganglighet
vilket leder till ett béattre resultat (Bamana et al., 2019).

Intervjustudien belyser att noggrann planering ar nyckeln till att arbetsmoment paborjas och
avslutas i ratt tid. Platschef A och arbetsledaren forklarar att det ar viktigt att stimma av om
nasta moment i produktionen &r redo att paborjas och om inte jobba med alternativa uppgifter
sa lange det ar mojligt. De pratar ocksa om vikten med att planera efter vader och vind om man
vill att produktionens olika arbetsmoment ska flyta ihop pa ett smidigt satt. Samma platschef
konstaterar dven att anlaggningssektorn generellt har manga féarre aktorer involverade i varje
projekt an husbyggnadssektorn och att det darfor &r mycket lattare att 6vervaka och se till att
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arbetsmoment pabdrjas och avslutas i ratt tid. Med andra ord arbetar de medvetet med att for-
sOka tillampa ett dragsystem istallet for ett trycksystem. Eftersom anlaggningssektorn &ven ar
valdigt kanslig for oforutsedda handelser ar det ingen av respondenterna som foresprakar an-
vandning av JIT fullt ut. De vill alltid ha lite material pa lager sa att det finns att ta ifran vid
ofdrutsedda handelser. De dr dock noggranna med att inte bestélla for mycket material pa
samma gang for att undvika att behdva flytta material pa arbetsplatsen.

Sammanfattningsvis kan man konstatera att de pa fallféretaget forsoker tillampa ett dragsystem.
De forsoker se till att nasta moment i produktionen &r redo innan de avslutar det féregaende och
annars jobbar de med alternativa uppgifter. De later ocksa vadret dra i produktionen vilket &r
en dragfunktion som &r ganska unik for anlaggningssektorn. JIT &r daremot inte ett verktyg de
anvander for att uppratthalla ett dragsystem. Deras produktionsforutsattningar ar for osakra for
att JIT ska kunna anvéndas fullt ut.

5.3.3 P4: Jamn arbetshorda

Enligt The Toyota Ways processmodell ska man &ven efterstrava en jamn arbetsborda. Princi-
pen inkluderar eliminering av Gverarbetad personal, eliminering av ojdmnheter i produktionen
samt utjamning av arbetsbordan mellan alla parter (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Som tidigare namnt &r de pa fallféretaget noggranna med att individanpassa arbetsuppgifterna
till personalen. Genom att gora detta ser de till att personalen far arbeta med det som de trivs
med och ar bra pa och saledes undviker man att de kanner sig verarbetade. Platschef D beréttar
att det dock &r svart att undvika 6verarbetning till foljd av sjukskrivningar, vard av sjukt barn,
0.s.v. Platschef C forklarar att 16sningen pa det &r att se till att ha tillrackligt manga resurser sa
de kan tacka upp for varandra. Om detta ar fallet pa fallforetaget framgar dock inte. Ojamnheter
i produktionen hanteras som namnt av buffertar med arbetsuppgifter som bevisligen ar ett vél-
digt inarbetat system. De hjalper till att halla produktionen i rullning och hjalper till att undvika
understimulans av personalen vilket ar nagot som ocksa ar viktigt att halla koll pa.

Med andra ord finns det val inarbetade principer pa fall foretaget for att uppratthalla en jamn
arbetshorda. Man ser till att individanpassa arbetet for att jamna ut arbetshérdan sa att alla blir
lika hart arbetade efter sina personliga forutsattningar. Man undviker ocksa ojamnheter i pro-
duktionen genom att alltid ha buffertar med arbetsuppgifter. Att man & medveten om faran med
overarbetning och hur man kan undvika detta framgar men hur bra man &r pa att efterleva detta
i praktiken framgar inte lika tydligt.

5.3.4 P5: Hogkvalitativt byggande

Att leverera hog kvalitet &r en viktig aspekt av lean construction. | The Toyota Ways process-
modell &r det en egen princip som sager att man ska strava efter att leverera ratt kvalitet forsta
gangen samt stoppa och atgarda problem sa fort de uppkommer. Dessutom ska man motivera
personalen till att ta ansvar for kvaliteten och involvera dem i processen (Gao & Pheng, 2014a;
Gao & Pheng, 2014b).

Intervjustudien visar att hog kvalitet &r valdigt viktigt pa fallforetaget. Produktionschefen ser
till att ratt tjansteman ar pa ratt projekt och projektchefen ser till att det alltid finns nagon fran
fallforetaget medverkande vid varje arbetsmoment for att sékerstélla att foretagets kvalitets-
standard efterlevs. Han jobbar ocksa med att upprétthalla ett klimat dar man vagar erkanna fel
och misstag och dar man ser till att alltid atgarda sina fel och aldrig ggmmer dem. Platscheferna
och arbetsledaren svarar att det ar viktigt att det finns en foretagskultur som foresprakar yrkes-
stolthet, delaktighet och personligt ansvar for att man ska kunna leverera hdg kvalitet. Vidare

60



Analys

forsoker platschef A aterkoppla till organisationen nar han upptacker nagot bra eller daligt och
platschef C forsoker fa till gemensamma moten med hela personalstyrkan dar de diskuterar hur
de kan bli battre och leverera d&nnu hogre kvalitet.

Bevisligen jobbar man valdigt hart for att leverera en hog kvalitet pa fallforetaget. Intervjustu-
dien visar att man bland annat ser till att vara narvarande vid varje moment for att se till att ratt
kvalitet levereras forsta gangen. Man har dessutom upparbetat en foretagskultur dar yrkesstolt-
het och personligt ansvar ar viktiga parametrar vilket bidrar till att hdg kvalitet levereras direkt.
Vidare ar de noga med att uppratthalla ett klimat dar man tar ansvar for sina fel och erkanner
dem direkt. Detta ar en valdigt viktig aspekt inom anlaggningsarbete da mycket av arbetet doljs
under mark efter avslutat projekt. Det kan da ta valdigt lang tid innan fel upptéacks och da kan
atgarderna bli valdigt dyra. Slutligen &r de noga med att kontinuerligt forbattra sitt kvalitetsar-
bete. Dels aterkopplar de till organisationen nar man upptéacker nagot bra eller daligt, dels haller
man mdéten med personalen och involverar dem i forbattringsarbetet.

5.3.5 P6: Standardiserat arbete

Enligt principen standardiserat arbete i The Toyota Way ska man ha tydliga och standardiserade
instruktioner for olika arbetsmoment och se till att dessa kontinuerligt utvecklas (Gao & Pheng,
2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Intervjustudien framhéaver att fallforetaget foljer flertalet regelverk och standarder — som exem-
pelvis ISO, AMA, rambeskrivningar och liknande — vilket bidrar till en viss grad av standardi-
sering. Vidare dar mycket av deras produktion linjeproduktion vilket innebar aterupprepning
som bidrar till en viss standardisering i sig. De har d&ven mdéten varannan vecka och stammer av
att alla jobbar efter samma standarder. Slutligen forklarar platschef C att de dven standardiserar
arbetet till viss del genom att forsoka vélja samma materialleverantdr och produkttyper i alla
deras projekt.

Det finns med andra ord en viss grad av standardisering men inte i den utstrackning som efter-
fragas i The Toyota Way. Enligt modellen ska enskilda arbetsmoment ha standardiserade in-
struktioner men sa ar inte fallet pa fallforetaget. De flesta av respondenterna forklarar att det ar
svart att standardisera arbetet pa sddan detaljniva eftersom de standigt masta vara flexibla pa
grund av alla okénda markforutsattningar. Pa grund av detta blir det snarare stjalpande istéllet
for hjalpande att tillampa tvingande standarder till varje arbetsmoment. Bitrddande projektche-
fen och platschef B och C tillagger dock att det finns mojligheter att standardisera anlaggnings-
sektorn ytterligare genom lika kravstallningar pa utformning och material fran de olika bestal-
larna.

5.3.6 P7: Visuell kontroll

Den sjunde principen i processmodellen kallas for visuell kontroll och den séger att man ska
tillampa tekniken 5S samt integrera visuella kontrollsystem for vardeskapande arbete (Gao &
Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b). 5S dr en lean-teknik som anvands for att forbattra arbets-
platsers ordning och reda (Chandrayan et al., 2019). De ingaende delarna ar sortering, systema-
tisering, stadning, standardisering och skapandet av vana.

Dokumentstudien visar att foretaget har beskrivningar av metoden 5S pa sitt intranat. Beskriv-
ningarna ar anpassade bade till arbetsplatser ute i produktionen samt kontorslandskap. De stam-
mer dverens med vad litteraturen sdger om tekniken.
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| intervjustudien framgar det att fallforetaget jobbar noggrant med att halla ordning och reda pa
arbetsplatserna och att de ar véldigt noga med att involvera personalen i arbetet. De dr dven
mana om att se till sa att en kultur som framjar stadade och rena arbetsplatser. For att uppratt-
halla en god systematisering anvander platschef A sig av utrustningspaket som personalen kan
ta med sig. Platschef D lagger stort fokus pa att frigéra sa mycket utrymme som mojligt pa
deras arbetsplatser vilket har koppling till sortering — att se till att bara det nédvandiga finns
dar. Slutligen stammer platschef C av vad som finns pa arbetsplatsen vid varje besok vilket
kopplar till bade sortering och systematisering.

Aven om ingen av respondenterna pastar att de konkret anvander sig av 5S-tekniken sé& framgar
det att de anammar manga av delarna omedvetet. Vidare pastar litteraturen att tankesattet maste
inforas pa samtliga nivaer i organisationen for att fa full effekt. Faktumet att organisationen har
beskrivningar som ar anpassade bade for arbetsplatser i produktionen samt kontorslandskap
visar pa att de forsoker se till att 5S &r en del i alla nivaer av organisationen. Hur val 5S tillampas
pa kontoren framgar dock inte.

Hur visuella kontrollsystem tillampas finns det ingen data pa. Detta beror pa felaktigt utformad
intervjumall och dérav samlades ingen data om detta in.

5.3.7 P8: Palitlig teknologi

Den sista principen av The Toyota Ways processmodell benamns palitlig teknologi. Den sager
att ny teknologi ska testas grundligt och att teknologin maste stodja personalen, forbattra flodet
samt stddja foretagets vérderingar (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b)..

Respondenterna ser generellt sett positivt pa teknologiska hjalpmedel. Speciellt maskinstyrning
lyfts fram som ett véldigt anvéndbart teknologiskt hjalpmedel. Projektchefen poangterar att det
dock &r viktigt att man inte digitaliserar bort relationer och méten mellan manniskor for da
tappar man manga vardefulla aspekter. Vidare riktas kritik mot datorprogram. Utvecklingen har
nu gatt sa pass langt att man forlorar tid istallet for att tjana tid da det ar sa manga olika program
som ska anvandas. De ar forsiktigt positiva till ny teknologi. Om den tillfor nytta eller mervérde
anvander de sig garna av den men om den inte tillfor nagon nytta avstar de. Bitradande projekt-
chefen uttrycker att om det ett nytt verktyg maste det ersatta minst tva andra annars bor det inte
implementeras.

Av intervjusvaren framgar det att man pa fallforetaget har ett tankesatt kring teknologi som
stammer 6verens med The Toyota Ways princip. Man vill inte anvanda teknologi som inte till-
for nagot och man kritiserar dagens situation dar visa teknologiska hjalpmedel till och med
hammar flodet istallet for att forbattra det. Deras forsiktigt positiva installning till ny teknologi
tyder ocksa pa att de garna inte kastar sig 6ver den forran den bevisats kunna tillfora nytta.

5.4 Mannisko- och partnermodellen

Fordelen The Toyota Way har jamfort med andra modeller inom lean construction ar faktumet
att den tar ett helhetsgrepp och tar hénsyn till mjuka parametrar, som tillexempel personalen,
som manga av de andra mer processcentrerade modellerna inte gér (Gao & Pheng, 2014a).
Aspekterna som diskuteras i detta avsnitt ar forhallandevis unika for The Toyota Way om man
kollar pa befintliga modeller och tekniker inom lean construction.
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5.4.1 P9: Ledare och ledarskap

The Toyota Ways ménnisko- och partnermodell har tre principer. Den forsta bendmns ledare
och ledarskap och konstaterar att ledningen maste engagera sig i och forsta foretagets varde-
ringar samt att alla ledare maste ha en djup forstaelse for arbetet som genomfors. Ledarna ska
dessutom ge personalen det stod som de behdver (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Respondenterna ger lite olika svar nar de tillfragas hur de skulle beskriva sig sjalva som ledare.
Det genomgaende temat for svaren ar att de ar inkluderande och att deras fokus ligger pa laget
fore jaget. Samtliga pastar att de har valdigt bra koll pa foretagets varderingar samt valdigt djup
forstaelse for arbetet de genomfor. Detta skiner igenom i 6vriga intervjusvar pa fragor kring
arbetsprocessen dar de alla svarar valdigt ivrigt och mycket. Slutligen ger de lite olika svar pa
hur de stottar sin personal men det genomgaende temat &r att de hoppar in direkt vid problem
och alltid ar behjélpliga.

Sammanfattningsvis verkar fallforetaget ha véldigt kompetenta och vélvilliga ledare samt en
stor forstaelse for foretagets varderingar och dess arbete pa samtliga nivaer. Faktumet att alla
respondenter har stor erfarenhet fran produktionen &r sékerligen en bidragande faktor till detta.
Intervjustudien visar ocksa pa att de ar valdigt mana om sin personal och sin foretagskultur
vilket &r valdigt positivt for ledare.

5.4.2 P10: Personalen

Nésta princip i méannisko- och partnermodellen handlar om personalen. Principen hévdar att
personalen ska valjas ut noggrant och kontinuerligt genomga kurser och traning for att uppratt-
halla en hog niva. Personalen ska dessutom samordna sitt arbete med andra och aktiviteter som
Okar samhdorigheten ska anordnas. Slutligen ska konstruktiva idéer som leder till forbattring
beltnas (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Att personalen viljs ut noggrant framgar tydligt i intervjustudien. Platscheferna och arbetsleda-
ren signalerar vilka kompetenser eller resurser som saknas, projektchefen gér noggranna bak-
grundskontroller innan anstéllning och produktionschefen ser till att nyanstéllda passar in i den
existerande foretagskulturen samt att de inte borjar sprida negativitet. Bade projektchefen och
bitradande projektchefen poangterar att de vardesatter ett hogt driv framfor stor sakkunskap.
Att personalen skickas pa kurser och fortbildar sig samt samordnar sitt arbete med andra fram-
gar fran tidigare avsnitt i analysen. Vidare svarar samtliga respondenter att de bygger upp sam-
horigheten i gruppen genom att kontinuerligt samla hela gruppen i arbetet for att utbyta erfa-
renheter och fordjupa relationerna. De ser ocksa till att hitta pa roliga aktiviteter med personalen
utanfor arbetstid med jamna mellanrum. Slutligen betonar de vikten av att personalen far vara
delaktiga och komma till tals for att 6ka samhdérigheten och se till att de kanner sig delaktiga.

Det ar tydligt att fallféretaget &r noggranna med urvalet av sin personal. Faktumet att de valjer
ut sin personal baserat pa driv snarare an sakkunskap gar hand i hand med deras langsiktighet.
En person med stort driv kan man kontinuerligt omforma sa att den hanger med i utvecklingen
medan en person med stor sakkunskap men lagt driv snabbt hamnar back. De framgar aven
tydligt att de &r stolta 6ver och mana om sin foretagskultur och faktumet att de ser till att nyan-
stallda passar in i den styrker detta ytterligare. Det gar att argumentera att kontinuerlig nyan-
stéllning av personer som passar samma kultur leder till en valdigt homogen personalstyrka
vilket kan vara skadligt i langden. | detta fall verkar de dock frdmst vara noga med att man
respekterar foretagets véarderingar samt &r positiv och driven. En personalstyrka dar alla besitter
dessa personlighetsdrag &r langt ifran ndgot negativt. Vidare poangterar de vikten av
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samhorighet och de mervarden som kommer fran att lagga tid pa att bygga upp den. Det visar
aterigen pa kompetent ledning. Nagra av respondenterna beréattar att det ar svart att samla alla
sa ofta man hade velat da personalen ar utspridd pa olika projekt som ligger langt ifran varandra.
Detta ar en svarighet man tampas med inom projektbaserade branscher och det dr svart att hitta
en enkel och hallbar I6sning pa problemet. Faktumet att de &r medvetna om det visar pa ytter-
ligare styrka.

5.4.3 P11: Partnerforhallanden

Den sista principen inom mannisko- och partnermodellen ar partnerférhallanden. Man ska
strava efter langsiktiga och respektfyllda relationer med samarbetspartners och standigt utmana
varandra for att driva utvecklingen framat. Vidare ska man involvera varandra i varandras ar-
bete och ha tydlig och transparent kommunikation sinsemellan (Gao & Pheng, 2014a; Gao &
Pheng, 2014b).

Bade produktionschefen och projektchefen har kontinuerlig och strukturerad kommunikation
med deras samarbetspartners. Fokus ligger pa att de ska bli sunda och langvariga. Projektchefen
beréttar att han tycker det &r viktigt att traffas ofta och gno av kantigheter for att undvika att
klyftor uppstar. Bitradande projektchefen berattar att han har dagliga kontakt med manga leve-
rantérer och att manga av dem till och med &r del i hans personliga natverk. Tack vare detta nar
han enkelt och omgaende experter inom de flesta omradena nar det uppstar problem vilket for
honom néstan &r ett krav om man ska kunna bedriva effektivt anlaggningsarbete. For att uppna
langvariga relationer ser han till att folja foretagets varderingar och avslutar kontakten med
motparter som inte féljer samma varderingar. Platscheferna och arbetsledaren har ocksa véldigt
nara relationer med manga leverantérer. De ar ocksa noga med att vara 6ppna och transparenta
bade mot kunderna for att skapa fortroende. Dessutom forsoker de involvera bade leverantorer
och kunder i arbetet i sa stor utstrackning som majligt. Slutligen betonar platschef A vikten av
att satta krav pa och utmana varandra. De agerar alla pa en éppen marknad och da maste man
leverera bast for att bli vald. Har man en bra relation s uppstéar inga osamjor de ganger som
man inte &r forstavalet.

Det framgar valdigt tydligt att de & mana om langsiktiga och respektfyllda relationer med sina
samarbetspartners. Platschef A betonar vikten av att utmana varandra och projektchefen berat-
tar att han garna traffas for att gno av kantigheter vilket tyder pa att mindre osamjor kontinuer-
ligt uppstar, troligtvis till foljd av att man vagar ifragasatta varandra. Med andra ord driver de
kontinuerligt utvecklingen framat tillsammans med sina samarbetspartners. Vidare har manga
av respondenterna till och med personliga relationer med manga av deras samarbetspartners.
Detta &r inte ovanligt inom byggbranschen och har sina for- och nackdelar. Sa lange det inte
uppstar nagon storre konflikt kan man dra nytta av att man kanner till varandra och varandras
behov valdigt val. Men om en stor konflikt uppstar kan det drabba bade arbetsliv och privatliv
valdigt hart vilket blir dubbelt sa negativt. Det &r svart att komma ifran detta fenomen men man
bor forsoka skilja pa arbetsliv och privatliv i sa stor utstrackning som mojligt for att fostra sunda
arbetsrelationer. Slutligen &r de pa fallféretaget noga med att kommunicera dppet och transpa-
rent och involvera sina leverantorer och kunder i arbetet. Detta gar hand i hand med foretagets
varderingar och verkar vara en sjélvklarhet.
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5.5 Problemlésningsmodellen

5.5.1 P12: Se efter sjalv

The Toyota Ways fjarde och sista modell kallas for problemldsningsmodellen. Den forsta prin-
cipen benamns se efter sjalv. Enligt den ska ledare alltid skapa sig en egen uppfattning av pro-
blemet genom att se efter sjalva. Man ska dven enbart tdnka och prata utefter personligt verifi-
erad data. Slutligen ska man l6sa problem genom att attackera kéllan till dem (Gao & Pheng,
2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Ett satt att I6sa problem pa ar med hjélp av lean-tekniken A3. Syftet med A3-tekniken &r att fa
fram en koncis beskrivning av ett problem samt méjliga I6sningar till det (Parrish et al., 2012).
Tekniken inkluderar beskrivning av bakgrunden till problemet, formulering av sjélva proble-
met, analys av problemet och dess orsak, foreslagna atgarder samt forvantat resultat (Gémez-
Cabrera et al., 2020). Ko och Tsai (2013) konstaterar att anvandandet av A3 kan forbéttra ar-
betsflodet pa byggarbetsplatser.

Dokumentstudien visar att fallféretaget har en mall fér och beskrivning av anvéndandet av A3-
tekniken. Mallen forklarar att A3-tankande i forsta hand gar ut pa att identifiera och forsta pro-
blemet innan man sedan angriper och léser det. Man maste inte anvanda sig av just ett A3-
papper men man bor forsoka tvinga sig sjalv till att enbart fokusera pa det viktigaste och halla
alla formuleringar korta och koncisa.

Intervjustudien konstaterar att samtliga respondenter alltid tar tag i problem direkt nar de upp-
star samt skaffar sig en egen uppfattning av dem. | produktionen stoppar de arbetet, analyserar
problemet och agerar darefter.

Det rader inga tvetydigheter om att respondenterna alltid tar tag i problem omgaende och skapar
sig en egen uppfattning. De alla svarade valdigt kort och rakt pa den fragan. Att de aven forsoker
I6sa grundorsaken till problemet framgar ocksa. De stoppar arbetet och analyserar situationen
innan de tillampar en l6sning. Daremot verkar de inte anvanda nagon konkret teknik som till
exempel A3 trots att de har en tillganglig mall och instruktion. Deras arbetssétt paminner dock
om A3 metodiken och lean-filosofin. Tillampandet av en konkret teknik skulle sdkerligen ké&n-
nas klumpigt for dem i bérjan men skulle kunna leda till snabbare och smidigare I6sningspro-
cesser pa langre sikt.

5.5.2 P13: Beslutsfattning

Nasta princip i problemlésningsmodellen handlar om beslutsfattning. Enligt den ska man fraga
flera fragor tills grundorsaken blir tydlig. Man ska dven uppmuntra personalen att komma med
alternativa losningar nerifran och upp samt efterstrava konsensus hos samtliga. Slutligen ska
man implementera losningen omgaende efter utforlig undersokning (Gao & Pheng, 2014a; Gao
& Pheng, 2014b).

Dokumentstudien visar att de har en instruktionsmanual till en metod de kallar 5 varfor”. Malet
med metoden &r att identifiera grundorsaken till ett fel eller problem. Genom att upprepa fragan
varfor?” blir grundorsaken tydlig och saledes kan ratt atgarder implementeras s att problemet
inte uppstar igen.

Intervjustudien visar att fallféretaget verkligen engagerar personalen i problemlésningen. Per-
sonalen uppmuntras att komma med forslag och dven ta egna beslut och vid langre diskussioner
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fokuserar ledarna pa att se till att alla kommer till tals innan man gar vidare. Detta gor det dven
lattare att nd konsensus hos samtliga. Nar det inte gar far de som ledare ta beslutet vilket enbart
sker ibland och da beror det ofta pa att det rér sig om sakerhet eller arbetsmiljo och att perso-
nalen saknar det storre perspektivet. Slutligen konstaterar projektchefen att quick-fixes aldrig
haller i langden.

| féregaende avsnitt konstateras det att man letar efter grundorsaken i stor utstrackning men att
man inte tillampar nagon specifik teknik. Dokumentstudien visar att det finns en manual till hur
man kan bara sig at som stammer 6verens med vad teorin sdger om hur man bor arbeta. Detta
ar ytterligare bevis pa att det finns en viss klyfta mellan vad organisationen har for vision och
vad som tillampas i praktiken. Daremot ar de valdigt duktiga pa att involvera personalen och
arbeta nerifran och upp vilket stammer 6verens med teorin. Att de vill implementera lésningar
omgaende efter utforliga undersékningar rader det heller inget tvivel om. Det har tidigare lyfts
hur viktigt det &r att undvika stillestand samt att leverera hog kvalitet. Med andra ord vill man
komma igang sa snabbt som majligt men inte pa bekostnad av slutresultatet och darfor tar man
inga forhastade beslut. Detta styrks ytterligare av faktumet att ledarna ibland tar enskilda beslut.
De forsoker na konsensus men om processen tar for lang tid eller kér fast ar de villiga att ta
egna beslut for att komma vidare vilket kan likstallas med omgaende implementering efter ut-
forlig undersokning. Slutligen styrker projektchefens pastaende om att quick-fixes aldrig funkar
faktumet att man gérna inte tar forhastade beslut ytterligare.

5.5.3 P14: Kaizen

Den sista principen i The Toyota Ways problemlésningsmodell bendmns Kaizen. Enligt den &ar
det viktigt att standigt reflektera och strava efter kontinuerligt larande och forbattring. Problem
ska ses som mojligheter till att forbattras och ledningen ska séatta tydliga och ndbara mal som
alla kan arbeta utefter (Gao & Pheng, 2014a; Gao & Pheng, 2014b).

Kaizen &r ett véletablerat koncept inom lean-filosofin. Det handlar om att man ska strdva efter
en holistisk, kontinuerlig forbattring i sma konstanta steg (Prosi¢, 2011). Det &r viktigt att samt-
liga i organisationen ar med och driver processen (Gao & Pheng, 2014b). Vidare delar Kaizen
och lean-filosofin manga likheter med en larande organisation (Tortorella et al., 2020). Larande
organisation dr en mentalitet att bedriva foretag utefter. En larande organisation behéver mek-
anismer for att 6verfora larandet hos en individ till gruppen samt for fornyelse inom foretaget.
Den behover ocksa vara hangiven till larande och kunskap och vara 6ppen gentemot omvérlden
(Mills & Friesen, 1992).

De flesta av respondenterna reflekterar dver sitt arbete och samtliga upplever att de har tydliga
mal att arbeta efter. Projektchefen kritiserar dagens dverdrivna malformuleringar. Han upplever
att man i dagsléaget vill satta mal for och mata allt. Detta underminerar de viktiga malen och
tjanar i manga fall ingenting till da det finns manga aspekter som inte ar utformade for att matas
numeriskt. Slutligen ger respondenterna lite olika svar pa hur de bidrar till kontinuerlig forbatt-
ring. Erfarenhetsaterforing och en dppenhet gentemot nya idéer och lésningar &r de tva tydlig-
aste aspekterna.

Det framgar att fallforetaget har tydliga mal att arbeta efter. De verkar snarare ha problem med
att de har for manga mal att férhalla sig till vilket far motsatt effekt. Den hogre ledningen bor
se Over vilka krav man sétter pa organisationens olika avdelningar for att sakerstalla att de job-
bar mot det som bedéms vara viktigast. Vidare verkar inte reflektion vara nagot som pushas
fran foretaget utan det verkar vara upp till individerna att sjélva ansvara for det. Att reflektera
Over sitt arbete &r en viktig del av The Toyota Way och det &r viktigt for att kunna avgora vad
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man sjalv behdver forbattra. Att doma av byggbranschens allmédnna rykte ar inte reflektion en
vidare viktigt eller omtalad aspekt utan ”man gér som man brukar gora for det funkar bra”.
Darav bor man trycka pa och uppmuntra personalen i samtliga steg att avsatta tid till att reflek-
tera Over sitt egna arbete. Dock visar intervjustudien att mer &n halften av respondenterna stan-
digt reflekterar sa kanske bor en sddan uppmuntring individanpassas och riktas till de som be-
hover den. Slutligen verkar man vara insatt i vikten av erfarenhetsaterféring och man har ett
Oppet sinne gentemot nya idéer och Iésningar. Detta ar viktiga aspekter av en larande organi-
sation och saledes viktiga aspekter for att vara en lean-organisation. Faktumet att de ar villiga
att testa nya idéer och att villigheten finns i flera av de hierarkiska stegen stdammer dven 6verens
med det som Kaizen foresprakar.

5.6 Lean constructions roll i anlaggningssektorn

5.6.1 Tillampning

Flertalet studier visar pa fordelarna med lean construction. Ett lyckat inférande kan leda till
budgetunderskridande, tidigare fardigstallande samt battre relationer mellan huvudentreprentr
och underentreprendrer (Salem et al., 2006). Det bidrar aven till 6kat intresse och motivation
for arbetet (Kim & Park, 2006). Det saknas dock en djupare beteendeféréandring for att lean
construction ska na sin fulla potential (Salem et al., 2005). Vid tillampning av lean construction
ligger fokus primart pa de operativa och tekniska aspekterna och véldigt lite ligger pa organi-
sationens kultur och de sociala delarna (Kifokeris, 2021). Vidare ar verktygen och modellerna
inom lean construction &ar generellt mer anpassade for husbyggnadsprojekt av olika slag (Kemp-
painen et al, 2004). Anlaggningsbranschen kan dock tjana en del pa att anvanda lean-verktyg
for att bland annat optimera masshantering. Teorin pavisar framgang av implementering av ett
datorprogram som tillampar last planner och anvandningen av det 6kar fokuset pa flode och
dragsystem (Kemppainen et al, 2004). Slutligen ar det viktigt att hela kedjan i processen, inklu-
sive kund och leverantdr, ar villiga att jobba enligt lean-principer for att na énskad effekt (Sari,
2019). Bristande engagemang fran hogsta ledningen samt kontrakt som inte framjar ett lean
arbetssétt ar framstaende hinder (Habibi Rad et al., 2022).

Dokumentstudien visar att fallforetaget har en utarbetad arbetsmodell som tar hansyn till lean-
filosofins alla delar. Projektstudions syfte ar att forbattra samarbetsklimatet baserat pa fallfore-
tagets varderingar, framja ett gemensamt ansvar, utveckla problemldsningsférmagan och kom-
munikationen samt sékra kvaliteten till kund. Den syftar ocksa att lyfta fram standiga forbatt-
ringar och uppna ett effektivt flode och en forutsagbar produktion. Vidare tillampar den kon-
kreta lean-verktyg som pull-planering, A3 och 5S.

Intervjustudien visar att kunskapen kring lean construction pa fallféretaget ar relativt 1ag men
att en betydande del av deras arbete &nda bedrivs pa ett lean-baserat satt.

Teorin lyfter manga fordelar med lean construction. Faktumet att fallforetaget utvecklat en sa
pass genomgaende och sofistikerad arbetsmodell for att framja tillampningen av lean-metoder
visar pa att det finns en forstaelse for dessa fordelar. Denna forstaelse verkar dock inte vara
formedlad hela vagen ut i organisationen da man pa den lokala avdelningen har begransade
kunskaper om damnet. Trots detta tillampar man omedvetet manga lean-verktyg, eller i alla fall
varianter av dem, och det finns en 6vergripande lean-filosofi pa hela avdelningen vilket enligt
teorin ar ovanligt. Man arbetar inte bara med lean i produktionen utan foljer &ven manga av The
Toyota Ways principer i filosofimodellen, mannisko- och partnermodellen samt problemlds-
ningsmodellen. Gao och Phengs studier fran Kina visar att detta inte ar enkelt att fa till. Saledes
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kan man argumentera att lean construction tillampas framgangsrikt i stor utstrackning i mindre
anlaggningsprojekt. Respondenterna uttrycker dock en 6nskan om att bli mer lean nar det kom-
mer till det administrativa arbetet. | dagslaget laggs for mycket tid pa administrativa uppgifter
som inte genererar nagon namnvard nytta. Slutligen visar intervjustudien en tydlig skillnaden
mellan de olika platschefernas tankar och arbetssatt. De har till och med sina egna personliga
natverk med olika leverantorer. Enligt lean-filosofin ska alla jobba och ténka likadant for att
uppna maximal effektivitet. Man verkar vara duktig pa att forsoka standardisera yrkesarbetar-
nas arbetssatt men samma fokus verkar inte ligga pa att standardisera platschefernas arbetssatt.
Detta ar inte optimalt for avdelningens generella effektivitet och man bor se 6ver hur man ar-
betar med knowledge management och 6verforandet av tyst kunskap mellan platscheferna.

5.6.2 Kiitik

Teorin visar att de storsta problemen med lean construction &r 1ag medvetenhet och skepticism.
Medvetenheten om konceptet ar véldigt 1ag och nar man val forsoker infora det &r skepticismen
hog (Johansen & Walter, 2007). Det riktas aven kritik mot att teorin blommat ut for langt och
att det saknas koppling till det praktiska byggandet. Foljden blir att aktorer inom branschen har
svart att greppa och tillampa sjalva teorin (Bjornfot, 2008). Dessutom finns det de som ifraga-
sétter den japanska filosofins roll i vastvarlden. Aven om den pastadda effektiviteten i japansk
tillverkningsindustri ar imponerande sa Gversétts idéerna kring flexibilitet, kvalitet och lagar-
bete ofta till kontroll, utnyttjande och 6vervakning i praktiken (Green, 1999b). Slutligen upp-
marksammas ett problem kring lean-filosofins fokus pa vardeskapande. Enligt filosofin ar det
viktigt att skapa varde for kunden, och en slutprodukt har bara ett varde om en kund tillagnar
den det (Koskela, 2000). Konsekvensen blir att enskilda kunders behov prioriteras hogre an
samhéllets behov och privata aktorers intresse och behov styr helt plotsligt samhallsbyggandet
istallet for samhallets behov (Salvatierra-Garrido et al., 2010).

Intervjustudien styrker pastaendet om att medvetenheten om lean construction &r valdigt lag.
Dock framgar ingen tydlig skepticism mot filosofin utan det verkar snarare finnas en vilja att
jobba utefter lean-principer. Det &r dven svart att hitta stod for avsaknad av koppling mellan
teori och praktik da de pa fallforetaget bevisligen anvéander teoretiskt etablerade lean-verktyg
och modeller utan att ens veta om det. Vidare visar fallstudien inga belédgg for att den japanska
filosofin inte skulle ga att applicera i vastvarlden, snarare tvartom. Flexibilitet, kvalitet och
lagarbete verkar vara véldigt framstaende aspekter pa fallforetaget. Slutligen ar oron kring ef-
fekten av Overdrivet fokus pa varde for kund inte vidare applicerbart pa anlaggningssektorn.
Detta da deras kunder till allra stérsta del kommer fran den offentliga sektorn och saledes re-
presenterar samhallet. Att leverera hog kvalitet till dem kan alltsa likstéllas med att leverera hog
kvalitet till samhallet.

5.7 Studiens reliabilitet och validitet

Reliabiliteten hos kvalitativa intervjustudier kan paverkas negativt av otydligt formulerade fra-
gor, partiska respondenter, en oneutral intervjuplats och feltolkning av intervjusvaren. Intervju-
erna genomfordes i ett grupprum pa fallféretagets kontor i Helsingborg och atmosfaren var lugn
och avslappnad. Dessutom gav respondenterna valdigt arliga svar och var inte radda att kritisera
fallforetaget eller sig sjalva. Déarav beddéms inte intervjuplatsen eller respondenternas partiskhet
ha paverkat resultatet namnvart. Vidare bedoms fragorna vara raka och simpla och saledes gavs
svar som var enkla att tolka. Ingen av intervjuerna genomfordes under tidspress och darfor fanns
det gott om tid att anteckna svaren samt eventuella 6vriga aspekter som uppmarksammades,
som exempelvis avslutande smakommentarer i lagre volym. Foljaktligen bedéms graden av
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feltolkning av svaren vara lag. Vid forfattandet av resultatet och analysen framgick det att vissa
av svaren inte hade nagon tydlig koppling till studien. Det var till exempel svart att hitta rele-
vans hos respondenternas beskrivning av fallforetagets affarsidé. Dessutom upptécktes det att
det saknades empirisk data pa hur visuella kontrollsystem tillampas. Detta beror pa suboptimal
utformning av intervjumallen vilket har negativ inverkan pa studien reliabilitet. Denna negativa
inverkan bedéms dock vara sa pass begransad att slutresultat inte paverkas namnvart av det.

Som namnt i avsnitt 2.4.4 ar det svarare att dstadkomma en hog validitet med en kvalitativ
intervjustudie. Bade respondentvalidering samt triangulering tillampades i ett forsok att hoja
validiteten. Respondentvalideringen bekraftade att den empiriska datan som harleddes fran in-
tervjustudien var korrekt. Triangulering forsokte uppnas genom en dokumentstudie. Dokument-
studien kunde styrka vissa pastaenden till viss del men gav inte tillrackligt for att med stor
sakerhet kunna validera intervjusvaren. Vidare ar det svart att astadkomma en hog extern vali-
ditet med en fallstudie. Detta ar en uppenbar svaghet med studien och man bor darfor vara
forsiktig med att generalisera studiens resultat och slutsatser. Sammanfattningsvis har studien
en lagre validitet an reliabilitet.
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6 Slutsats

Det finns manga faktorer som paverkar byggbranschens effektivitet negativt men bade teorin
och intervjustudien visar att det finns tva som ar sarskilt relevanta for anlaggningssektorn och
det &r vader samt okanda markforhallanden. Pa grund av anlaggningsprojekts karaktar ar det
inte mojligt att vaderskydda produktionen till skillnad fran husbyggnadssektorn som kan vélja
att aktivt tillampa vaderskydd eller vanta till tat byggnad nas. Vidare ar det pa grund av kost-
nadsskal omajligt att genomfora tillrackligt omfattande forundersokningar for att sdnka den
negativa inverkan fran okanda markforhallanden namnvart. Ytterligare ett hinder som pavisas
av studien &r den offentliga sektorn som dels kraver orimlig mangd administrativt och byrakra-
tiskt arbete, dels ar en stelbent och osmidig kund. De olika aktdrerna inom den offentliga sek-
torn kréaver ofta olika utformningar trots att projektens syfte ar de samma och deras brist pa
samordning sinsemellan leder till missade synergieffekter for produktionen. Slutligen pavisas
mindre anlaggningsprojekt ha stora utmaningar med produktion i bebyggd miljo. Att konstant
uppratthalla tillganglighet for tredje man samt halla alla system i drift medan man jobbar far en
negativ inverkan pa arbetets effektivitet. | detta fall ar husbyggnadssektorn heller inte lika hart
drabbad da deras arbetsomraden ofta ar avskilda. F6ljaktligen kan det konstateras att mycket av
det som paverkar anlaggningssektorns effektivitet negativt ligger utanfor entreprendrernas kon-
troll. Med andra ord &r en betydande del av kritiken som riktas mot byggbranschens effektivitet
obefogad nar det kommer till mindre anlaggningsprojekt. Med det sagt &r det ingen ursakt till
att inte fortsatta se dver produktionen och strava efter att optimera den ytterligare, exempelvis
via forbattrad erfarenhetsaterforing, justerade arbetstider samt tekniska hjalpmedel.

Studien visar att det finns en relativt begransad medvetenhet och kunskap om lean construction
inom anlaggningssektorn. Det finns en forstaelse for lean-filosofins positiva aspekter centralt i
organisationen pa fallforetaget men denna verkar inte vara formedlad hela vagen ut i organisat-
ionens olika led. Trots detta tillampar man en foretagskultur och en arbetsmetodik pa den lokala
avdelningen som pa manga satt paminner om eller r en direkt kopia av lean construction och
dess verktyg. Man &r aven langt kommen inom de icke-processrelaterade delarna — som fore-
tagsfilosofi och personalhantering — vilket inte ar sa vanligt inom byggbranschen. Med andra
ord tillampas lean construction i stor utstrackning inom mindre anlaggningsprojekt utan att man
ar medveten om det.

En 6kad medvetenhet och ett mer aktivt tillampande av lean construction hade kunnat bidra till
ytterligare effektiviseringar inom anldggningssektorn. Exempelvis hade man kunnat se 6ver det
administrativa arbetet och smalna av det eller effektivisera det. Inom stora organisationer, likt
fallforetaget, finns det manga stodfunktioner som kraver in data som inte upplevs generera na-
gon nytta. Dessa moment bor rimligtvis elimineras eller justeras. Man hade dven kunnat imple-
mentera Al-verktyg till att hantera och fylla i dokument som krévs in av olika myndigheter.
Slutligen hade en 6kad erfarenhetsaterforing och kunskapsutbyte mellan personal med ledarroll
kunnat leda till ett &nnu mer standardiserat arbete dverlag. Om alla jobbar och ténker likadant
blir arbetet enklare och effektivare.
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7 Framtida studier

Lagen om offentlig upphandling lyfts som ett hinder for kommunikation mellan entreprenér
och bestéllare vilket leder till ineffektiva utformande av produkterna. Det hade varit intressant
att utreda hur lagen skulle kunna tolkas och anvandas annorlunda for att bidra till en effektivare
byggbransch.

Vidare visar denna studie att framférallt platschefer inom anlédggningssektorn jobbar och téanker
lite olika. De alla tillampar bra tekniker och metoder for att bedriva ett effektivt arbete men de
skulle nog kunna bli &nnu effektivare om de tog del av varandras kunskap. Knowledge mana-
gement handlar om hur man skapar och organiserar en kollektiv kunskapsbank inom en orga-
nisation. Det hade varit intressant att undersoka om man kunde tillampa detta inom byggbran-
schen for att 6ka Overforandet av kunskap mellan individer, som exempelvis platschefer, som
traditionellt satt jobbar pa sina egna vis, och pa sa vis effektivisera hela avdelningar och orga-
nisationer.

Slutligen &r denna studie utford som en fallstudie pa en av ett bygg- och anlaggningsforetags
lokala avdelningar. Studien visar att man intuitivt tillampar ett lean-baserat arbetssatt pa lokala
marknader utan att veta om det. Detta ar ett maste om man vill bedriva ett nagot sa nar effektivt
arbete och bli langvarig pa marknaden. Studiens resultat gar dock ej att generalisera for alla
typer av anlaggningsprojekt ar darav ar det av intresse att undersdka hur lean construction till-
ldmpas inom storre anlaggningsprojekt.
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Bilaga 1 - intervjumall

9 Bilagal - intervjumall

Allmant

Hur l&nge har du jobbat inom byggbranschen?

Vad har du for arbetsroll?

Vad innefattar din nuvarande arbetsroll?

Vad har du for tidigare erfarenheter?

Vilka tror du ar anlaggningssektorns storsta hinder mot effektivisering?
Vilka mojligheter finns det inom anlaggningssektorn att effektivisera arbetet?

Hur skulle du beskriva skillnaden mellan husbyggnads- och anlédggningssektorn ur ett produkt-
ionsperspektiv?

Hur skiljer sig de tva sektorernas forutsattningar for effektivisering?

Filosofimodellen
P1: Hur skulle du beskriva er affarsidé?
P1: Hur arbetar du for att generera varde for kund?

Funderar du ofta pa hur du aven kan generera vérde for din egna personal och
samhallet?

Om ja, hur bar du dig i sa fall at?
P1: Hur balanserar du langsiktig ekonomisk hallbarhet mot kortsiktig vinst?
P1: Hur ser du till att sjalv utvecklas i ditt arbete?

Hur ser du till att resterande personal utvecklas?

Processmodellen
P2: Hur ser du till att arbetet flodar smidigt pa arbetsplatserna?
Arbetar du medvetet for att eliminera icke-vardeskapande arbetsmoment?
Hur arbetar du for att minimera materialsldseri?
Hur arbetar du for att nyttja personal och maskiner till fullo?

Hur arbetar du for att motverka stillestdnd och vantetid?
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P3:

P3:

P4:

P5:

P6:

P7:

P8:

Bilaga 1 - intervjumall

Hur arbetar du for att motverka onddiga transporter och rérelser?

Vad ar din syn pa lagerhallning pa arbetsplatsen?

Finns det andra arbetsmoment du medvetet undviker eller prioriterar for att fa till

en effektiv arbetsplats?
Hur ser du till att leveranser av material kommer i passande tid?
Hur ser du till att arbetsmoment pabdrjas och avslutas i passande tid?
Hur ser du till att jamna ut arbetsbérdan mellan personal samt maskiner?
Hur ser du till att leverera hog kvalitet?

Hur motiverar du personalen till att géra detsamma?
Hur skulle du beskriva er standardisering av olika arbetsmoment?

Vilka mojligheter finns det att standardisera arbete inom anlaggningssektorn?
Hur arbetar du for att organisera arbetsplatsen?

Hur ser du till att ratt saker finns pa ratt plats?

Hur ser du till att det ar stadat och rent?

Hur ser du till att personalen efterlever en god standard?
Hur ser du pa anvandning av teknologiska hjalpmedel?

Vilka hjalpmedel &r de vanligaste?

Hur stéller du dig till ny teknologi?

Mannisko- och partnermodellen

P9:

Hur skulle du beskriva dig sjalv som ledare?
Hur val kanner du till foretagets varderingar?
Hur djup forstaelse har du for arbetet ni genomfor?

Hur stodjer du din personal?

P10: Hur ser du till att ratt personer jobbar hos er?

Hur véljs personalen ut?
Hur ser du till att bygga upp samhdérigheten?

Hur ser du till att personalen blir delaktiga och proaktiva?
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P11: Hur arbetar du med relationerna med era samarbetspartners?
Hur ser du till att de blir langvariga?

Hur kommunicerar du/ni med och inkluderar dem i ert arbete?

Problemlésningsmodellen
P12: Hur léser du problem som uppstar?
Skapar du alltid dig en egen uppfattning?
P13: Hur uppmuntrar du personalen att delta i problemldsningen?
Hur skapar du en acceptans hos samtliga for 16sningen?
P14: Hur ofta reflekterar du Over ditt arbete?
Upplever du att du har tydliga mal att arbeta efter?

Hur ser du till att samtliga delar du &r delaktig i kontinuerligt forbattras?

Lean construction
Har du hort talas om lean construction tidigare?
Om ja, vad vet du om lean construction?
Om ja, tillampar du medvetet nagra lean-principer?

Om ja, i sa fall vilka?
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