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Sammanfattning

Titel: Taktplanering i byggnadsprojekt - Fordelar och nackdelar
Forfattare: Gustav Bokelid och Kosay Fayed

Handledare: Universitetslektor Radhlinah Aulin, Avdelningen for
Byggproduktion

Examinator: Professor Anne Landin, Avdelningen for Byggproduktion

Syfte & mal: Syftet med denna uppsats ar att undersdka om taktplanering kan
tillfora forbattringar inom byggnadsbranschen och vara ett alternativ som kan
hindra anledningar till att fel, brister och skador uppstar. Malet med uppsatsen
ar att analysera ifall taktplanering kan vara en 16sning for dagens problem
inom planerings- och produktionsskedet i byggbranschen i Sverige. Inklusive
att undersoka mer i detalj om hur takt fungerar, vilka nackdelar respektive
fordelar metoden har.

Problemstallning:
e Hur fungerar taktplanering?
e Vad &r fordelarna respektive nackdelarna med taktplanering?
e Kan taktplanering vara ett alternativ for svensk byggnadsbransch?

Metod: Uppsatsen bygger pa litteraturstudier och intervjuer med aktrer som
dagligen arbetar med taktplanering. Totalt 2 respondenter med olika
yrkesbakgrund inom byggbranschen i Sverige och Danmark har intervjuats.

Resultat: Ur I6pandebandprincipens ambition att effektiviseras har grunden
till taktplanering vuxit fram. Taktplanering stravar efter att ha ratt resurs pa
rétt plats vid ratt tidpunkt. Detta gors for att sdkerstalla maximal
produktionseffektivitet genom hela produktionsprocessen. Byggforetag har
idag initierat ett Lean-tank for att kunna 6ka produktiviteten. Skillnaden
mellan byggnadsarbete och I6pandebandprincipen &r att inom byggnadsarbete
tar sig yrkesarbetarna till platsen dar ett arbete behdver utforas. Taktplanering
kan ses som ett produktionsschema for ett specifikt omrade med mer



detaljerad planering 6ver vad som sker och nar det ska ske. Detta leder till
Okad kontroll dver produktionen och battre uppfoljning av produktionens
resultat.

Fordelen med taktplanering &r att arbetet som ska utféras i produktionen ar
planerat i detalj. Projektdeltagarna far en battre forstaelse for det arbete som
ska utforas och missforstand undviks. Detta bidrar till battre kontroll Gver
projektets lagesbild och en battre kvalitet pa sikt. Nackdelen med metoden &r
att taktplanering inte ar etablerad i byggbranschen annu, vilket gor det svarare
att hitta aktorer med ratt kompetens for arbetet.

Eftersom vinsten med taktplanering &r att inneha béttre kontroll éver projektet
kan taktplaneringen anses som ett mojligt alternativ for planeringsmetoder i
framtiden. Det &r mer flexibelt att infora forbattringar i taktplanering.
Traditionella sétt lagger mer vikt pa vad som borde utforas istallet for vad som
kommer att utféras. Det ger samre verklighetsuppfattning av vad som behover
utforas da verkligheten ar komplex. Nér taktplanering anvéands kan man fa
tydligare bild fran borjan 6ver vad som sker i en specifik takt och hur arbetet
laggs upp pa ett optimalt satt, vilket ar en stor potential. Denna undersokning
framhdver att taktplaneringen kan vara ett alternativ i Sverige.

Nyckelord: Lean konstruktion, Taktplanering, Last Planner System,
Tidsplanering



Abstract

Title: Takt Time Planning in construction project - Advantages and
disadvantages

Authors: Gustav Bokelid and Kosay Fayed

Supervisor: Senior lecture Radhlinah Aulin, Division of construction
Management

Examiner: Professor Anne Landin, Division of construction Management

Aim & goal: The purpose of the study is to examine if Takt Time Planning
can contribute to an improvement of traditional planning in Swedish
construction industry. The goal is to understand how the method works and
what disadvantages as well as advantages the method distinguishes within a
project. The goal is also to investigate whether Takt Time Planning can be a
solution to the problems that arise today's construction industry in the
planning and production phase in Sweden.

Research questions:
e How does Takt Time Planning work?
e What are the disadvantages and advantages with Takt Time Planning?

e (Can Takt Time Planning become an option in the future of the Swedish
construction industry?

Method: The report is based on literature studies and interviews with people
who works with Takt Time on a daily basis. A total of 2 people respondents
with different professional backgrounds in the construction industry in
Sweden and Denmark have been interviewed.

Findings: Takt Time Planning has been used in manufacturing and is a
straightforward method when used on a manufacturing setting with a fixed
assembly line. Even though there are many differences separating
manufacturing and construction, the same concept has been used successfully
in the construction industry.



Instead of having products flow within fixed stations, in construction, the trade
moves between fixed locations when applying Takt Time Planning. The trades
move around in the workplace in a train-like format, working in a specific space
along the Takt duration, and after that moving to the next location when the takt
is done. The main key is to create a balance in the workload, crew size, and
areas so each trade can finish their work in time.

An advantage of Takt Time Planning is more detailed planning of the work to
be done in production. The project participants get a better understanding of
the work to be done and misunderstandings are avoided. This contributes to
having a better control over the project's situation and a better quality in the
long run. The disadvantage of the method is that it is not established in the
construction industry yet, which makes it more difficult to find actors with the
right skills for the work.

Since the benefit of this method is to have better control over the project, pace
planning can be considered as a possible option for planning methods in the
future. It is more flexible to introduce improvements in Takt Time planning.
Traditional planning place more emphasis on what should be performed
instead of what will be performed. It gives a poorer perception of reality of
what needs to be done when reality is complex. When Takt Time Planning is
used, you can get a clearer picture from the beginning of what is happening at
a specific pace and how the work is structured in an optimal way, which is a
great potential. Therefore, it can be stated that Takt Time Planning can be an
alternative in Sweden.

Keywords: Lean construction, Takt Time Planning, Last Planner System,
Time management



Forord

Foljande examensarbete har skrivits under varterminen 2022 och fullbordar
hdgskoleingenjorsutbildningen i byggteknik och arkitektur vid Lunds
Tekniska Hogskola. Arbetet har genomforts vid avdelningen for
Byggproduktion och bestar av 22,5 hogskolepoang.

Vi vill tacka alla som har pa nagot vis varit en del utav vart examensarbete.
Med den 6kande kunskap om taktplanering som erhallits genom arbetets gang
har examensarbetet varit mycket larorikt. Vi vill borja med att tacka var
handledare Radhlinah Aulin, Universitetslektor vid avdelningen for
Byggproduktion, som varit ett tryggt stod under arbetets genomférande med
bra idéer och kunskap. Vi vill dven tacka Anders Persson pa NIMAB
Entreprenad AB som varit till stor hjalp med intervjuer och god kunskap till
uppsatsen. Slutligen vill vi tacka nara och kéra som varit stéttande genom
processen och kommit med ett intressant perspektiv.

Med denna uppsats dr var aspiration att ge en forbattrad kunskap om amnet
och ett steg mot mojlig utveckling av dagens satt att planera entreprenads- och
byggnadsprojekt. For att na framgang och tillvéxt ar det viktigt att standigt
stréva efter att utvecklas och forbattras.

Helsingborg, Maj, 2022

Gustav Bokelid och Kosay Fayed
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1 Inledning
Bakgrund

Bakgrundsbeskrivningen ar &mnad att skapa en éversikt av omradet vi tanker
undersoka. Bakgrunden beskriver dagens situation och utmaningar som
branschen stélls infor. Gar aven igenom vad som behdvs arbetas med for att
skapa en battre byggnadsbransch.

Efter en langre tid av hogkonjunktur har priser pa bostader hojts, trots detta
saljs allt som produceras. Under flera ar har man forsokt gora byggandet mer
effektivt, minska pa kostnader och forbattra kvalitet. Enligt Fernstrom (2009,
s.7) har det i stort sett anda inte hant sa mycket nar det géller utveckling och
forbattringar av byggverksamheten. Nar man forr eller senare kommer att
utsattas for en lagkonjunktur tvingas branschen att férandras. En storre
priskonkurrens kommer tvinga foretag att sanka sina utgifter och arbeta pa ett
annorlunda sétt utan att kvaliteten pa produkten forsamras, vilket ar en stor
risk nar man forsoker bygga billigare.

| dagslaget ar det vanligt att varje projekt far anbud fran manga foretag samt
att samtliga &r mycket prispressade for att vara attraktiva. Projekt behdver
vara vinstgivande och darfor forsoker foretag gora vinster i projekt pa andra
satt. Det &r inte ovanligt att kvaliteten sanks for att ta genvagar och ATA-listor
blir stérre. Framtiden ar i stallet att skapa relationer med byggherren for att
bada parter ska bli néjda och vilja arbeta tillsammans igen (Fernstrom 2009,
s.7).

For att utvecklas behover foretag arbeta smartare och anvanda en béttre
produktion och projektering. Manga projekt som saljs idag &r redan
fardigprojekterade innan forsta spadtaget tas. Fardigstallande av
projekteringen tar alldeles for lang tid och produktionstiden pressas enormt
(Fernstrom 2009, s.7). En kortare produktionstid leder till att det uppstar
tidspress vilket i sin tur medverkar till samre kvalité. For att komma ifran
denna daliga trend behéver man fokusera pa att ha en béattre samverkan mellan
byggherre och entreprendr, ett lean tdnk genom hela processen och att bygga
pa ett industrialiserat sétt (Fernstrém 2009, s.7). Det sker idag flertal fel och
brister inom byggnadsbranschen under bade planeringsskedet och
produktionsskedet pa grund av tidspress och kompetensbrist. En god planering
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ska strava efter att forhindra att dessa anledningar sker i produktionsskedet.
Darfor ar det viktigt att skapa en grund till projektet med en bra planering
redan tidigt i projektet.

Boverket gjorde 2018 en kartldggning av anledningar till fel, brister och
skador inom byggnadsbranschen. | kartlaggningen kommer Boverket fram till
att det i stora delar & samma anledningar till att fel gors idag som det gjordes
for 25 ar sedan. Kartlaggningen kommer fram till att en lyckad planering
kommer att resultera i mindre stressande moment och féarre fel kommer goras
inom produktionen. For framtiden behdver vi titta pa nya tillvagagangssatt
som kan forbattra planeringen av byggnadsprojekten.

Arbetet kommer att handla om en metod som har vunnit mark inom Lean-
konstruktion, metoden kallas for taktplanering. Metoden skapades fran borjan
inom bilproduktion men har senare applicerats i byggbranschen inom
planering och produktion. Det har vackts ett intresse i andra lander i Europa
for Taktplanering men metoden har inte fatt samma inflytande i Sverige &n.

Syfte och malsattning

Syftet med denna uppsats ar att undersoka om taktplanering kan tillféra
forbattringar inom byggnadsbranschen och vara ett alternativ som kan hindra
anledningar till att fel, brister och skador uppstar. Malsattningen ar att
framstélla hur taktplanering fungerar samt vad metoden kan bidra med i
byggbranschen. Brister och fordelar kommer dven att lyftas fram for att
analysera taktplaneringsmetoden. Malet &r att fa ett bredare perspektiv pa
taktplanering samt att se planeringssattet ur olika synvinklar for att kunna
avgora om det skulle kunna vara ett alternativ fér planering och produktion i
Sverige.

Problemformulering

Denna uppsats ska besvara foljande fragestallningar:

1. Hur fungerar taktplanering?

2. Vad ar fordelarna respektive nackdelarna med taktplanering?

3. Kan taktplanering vara ett alternativ for den svenska byggnadsbranschen?



Avgransningar

Denna studie avgrénsas till att studera planering och produktion av
byggnadsprojekt. Fokus laggs pa att undersoka taktplanerings anvandning och
hur taktplanering paverkar ett projekt. Studien ska besvara om anvandning av
taktplanering kan var positivt for projektets resultat. Denna studie avser
byggnadsprojekt inom Sverige och bortser fran anlaggningsprojekt.



2 Teori

| detta kapitel presenteras uppsatsens teoretiska ramverk som ansamlats fran
litteratur och studier som skapats tidigare inom omradet. En genomgang av
teoretiska nyckelbegrepp inom produktionsplanering som kopplas till
taktplanering.

2.1 Produktionsplanering

Produktframtagningsprocessen har som innehall detaljutformning och
produktanpassning av bygghandlingar, planering av arbetet som genomfors pa
byggarbetsplatsen, utférande samt styrningen av arbetet och slutligen
overlamningen av byggnaden till forvaltning, se figur 1. Under projekteringen
ar det nodvandigt att genomfdra en produktanpassning (Hansson et al. 2015,
5.23-24). Forslaget till utformningen av byggnaden maste vara rimligt att
bygga. Detta innebar att en aktor med produktionserfarenhet ska 6verlamna
underlag till bestallaren samt dennes konsult sa att aspekterna av produktionen
nyttjas med i projektorens beslut. Detta inkluderar allt ifran lage och val av
tomt till beslut av vilken konstruktion som ska anvéndas och material for en
viss del av byggnaden.

Produktionsprocessen

>
Anbud Planering Genomférande

2

Produktions- Produktions- Bvaadrift Produktions-
anpassning program Y99 anpassning

Figur 1 - Delprocesser och beslutspunkter i produktionsprocessen efter
Hansson et al. (2015, s. 24).

Persson (2012, s.67-104) framfor att entreprendrens verktyg forekommer i
form av uppskattade beredningar, planer, tids- och kostnadsdata samt
budgetar. Under offentlig upphandling &r det inte mojligt for entreprendren att
I praktiken medverka i form av en konsult. Avsikten med detta skede &r att
éverlamna anbud pa bygguppdraget med avseende pa projektets parametrar.
Anbud &r en delprocess dér bestéllarens upphandling samt entreprendrens
overlamning av anbud méts. Under detta skede genomfors en stor mangd av
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planering och kalkylering som begars for att entreprendren ska ha
forutsattningarna for att kunna 6verlamna anbud.

Inledningsvis startar produktionsprocessen med en planeringsfas, man skapar
ett produktionsprogram. Under denna delprocess framstalls tidsplan, budget,
plan av materielleverans, organisationsplan med flera som krévs for att
slutfora ett projekt. Under ndstkommande delprocess utfors byggdriften dar
arbetet planeras i detalj, byggplatsen upprattas (Hansson et al. 2015, s.24).
Under denna process skaffar man fram byggdriften samt dnskade resurser som
exempelvis arbetskraft, maskiner samt arbetsledning och material.
Verksamheten dirigeras ekonomiskt och tekniskt fram till processen av
overlamning paborjas.

Nar overlamningsprocessen paborjas sker besiktning och introduktion av hur
byggnaden och anlaggningen ska forvaltas innan bestéllarens évertag. Under
garantiperioden atgardas fel som observerats under perioden av entreprendorer
som dr ansvariga for att ratta fel. Trots garantitiden samt ansvarstidens utgang
kan entreprendren fortfarande vara skyldig till att ratta fel. Bergh och Persson
(2003, 1.2 s.1) belyser att produktionen samt framtagningen av produkten
mandvreras av bestéllarens genomférande. Bestéllaren har mojligheten och
formanen med de entreprenadavtalet som vanligtvis forekommer att hantera
processen och utférandet.

Tidsplanerings

| alla typer av projekt och inte minst byggprojekt ar det nédvandigt att
upprétta en tidsplan. Man anvander tidsplanen som riktlinje for hur projektet
ska ta sig framat. Inom projektet anvander man olika former av tidsplaner,
hela projektet har en huvudtidsplan som ar viktigast att félja. Huvudtidsplanen
innehaller tider for projektering, upphandling av olika entreprendrer,
produktion och 6verlamning av produkt (Hansson et al. 2015, s.289).
Planering i borjan av projekt gors for att tanka igenom vad som behdvs goras
och for att forsta vilka resurser som projektet kraver. For varje aktivitet i
huvudtidsplanen goér man ofta en ny tidsplan med mer detaljerad information.
Varje ny mer detaljerad tidsplan bygger pa att man haller den avsedda tiden i
huvudtidsplanen. En forsening av en aktivitet foérsenar den ndstkommande.



De tekniker som anvands idag for att planera projekt har pa liknande sétt
anvants i 6ver hundra ar, samtliga tekniker bygger pa att en modell Gver
aktiviteterna ska skapas. Planeringen kan innehalla vilken ordning som olika
aktiviteter ska utforas for att passa tillsammans och vilka resurser som behovs.
Olika tekniker anvander den informationen pa olika satt och bygger ihop
projektet pa olika satt (Hansson et al. 2015, s.292). Utvecklingen med att
forbattra och effektivisera tekniker ar standigt pagaende. Ur detta arbete har
lean konstruktion utvecklats vars syfte ar att smidiggdra produktion och
planering. En lyckad planering ger farre problem under produktionen. Nar
planeringen inte fungerar skapas stressande moment och det ar inte ovanligt
att man trycker ihop flera yrkesarbetare pa samma arbetsuppgift for att snabbt
komma vidare med en uppgift som &r férsenad.

En god planering ar betydelsefullt for att lyckas med utférandet i bygg- och
anlaggningsprojekt. Forsta steget i planeringen ar att bestdmma projektets
omfattning och avgransningar. Projektets mal definieras i projektets
omfattning och planeringen star for det uppdrag som behdvs utforas for att
astadkomma ett resultat (Persson 2012, s.25). Nar projektets omfattning och
mal definierats studeras lokala forutsattningar och en tydlig bild av
byggarbetsplatsen klargérs. Undersokning av byggarbetsplatsen genomfors for
att studera projektets situation och komplexa faktorer. Nasta steg &r att bygga
upp en tidslinje dver vad som behover goras for att na malet. En traditionell
tidsplan gors genom att ga igenom vissa steg som tillsammans ska ta projektet
i mal, se figur 2. Dessa steg ska tillsammans skapa produkten pa ett sa bra satt
som mojligt. Det &r manga parametrar som behdver dvervéagas och varje
aktivitet behdver noggrant tankas over.

[ L Skapa en / .Resur§ e / Skapa en tidsplan \
":AktIVItEtSbesmmnmgﬂ" f i | { tldsbedommng “'\ | Att analysera aktiviteters | { Tid <
| Att identifiera de specifika | akt_nvntg_tsplan ‘ | Attbeddmma detantal | | ordningsfoljd, aktiviteters | | idstyming
]aktiviteter som maste utf()'ras,'_> Att identifiera och tidsenheter och resurs som ._>1 varaktigheter och }—VI Att styra ar_\dnngar MOt i
"\lfér att &stadkomma de olika | \" quumentera aktiviters “.‘ | kommgr att kravas ‘fOr att ‘ resursbehov for att skapa “.‘ | projekttidplanen.
\  projektleveranserna. /;" inborde beroende. fardlgstallg enskilda / \ projekttidplanen. /
\ 4 N / \ aktiviteter. p X / :
< % \ ‘a 4 J . / "

Figur 2 — lllustrering av hur en traditionell tidsplanering gors efter Bergh och
Persson (2003).



Aktivitetsbestdmning

Enligt Bergh och Persson (2003, f.3 s.1) ar aktivitetsbestamningens mal att
bestdamma och forteckna vilka aktiviteter som ska utforas for att bygga ett
avsett resultat. For att bestdamma vilka aktiviteter som behdver goras tittar man
pa bygghandlingar och malbeskrivningar for projektet. Av informationen man
far valjer man ut vilka aktiviteter som tillsammans skapar det resultatet man &r
ute efter. En kodplan i form av Work Breakdown Structure (WBS) skapas for
de olika aktiviteterna som ska goras och hur stor mangd material och
arbetskraft som aktiviteten kraver. For att astadkomma byggnadens specifika
egenskaper forestéller man byggnaden i ett antal stérre delar och ser vad som
behdvs goras i den specifika byggnadsdelen. De olika delarna kan vara
undergrund, mark, stomme med mera. Varje del kréver att ett flertal aktiviteter
fardigstalls for att delen ska bli klar.

For att bestimma vilka aktiviteter som ska goras gar Bergh och Persson (2003,
f.35.2) i genom en process for att na ett bra resultat. Det forsta ar
méngdberékning dar de materiella resurser som kravs for en mindre
byggnadsdel beréknas enligt ritningar som erhalls. Byggnadsdelarna listas i
kodplanen (WBS) med delens olika material och méngd. | byggprojekt
beskrivs sedan arbetena och hur materialet byggs in med hjalp av
bygghandlingarna. Det finns vissa regler som man behdver folja ndr man
bestammer méngd pa materialet. Alla mangder méts enligt ritningarna och
spill, dverlapp och liknande tas inte med (Bergh och Persson, 2003, f.3 s.3).
Svensk byggtjanst har skapat BSAB-systemet for att géra entydiga métregler
som alla ska forsta och erfarenhetsdata kan utbytas. Det anvéands dven SIS-
standard for stérre begrepp som olika sorters area, volymer och ytor. Nar man
beraknar mangden arbete ar det viktigt att tanka pa att det kravs arbete for de
delarna som aven byggs in. Nar tidsatgangen beréknas anvands samma
bygghandlingar och ritningar darfor kan det kravas vissa kompromisser och
enhetliga berakningsmetoder for att inte fa fel resultat. Aktiviteter som ar
gemensamma for flera tillverkningsaktiviteter beréknas i slutet av
aktivitetsbestdmningen (Bergh och Persson, 2003, f.3 s.5). Dessa kallas
gemensamma aktiviteter och tas fram efter att resursplaneringen ar gjord och
vissa upphandlingar ar klara. Dessa aktiviteter inkluderar arbetsplatsens
uppbyggnad, underhall och avveckling.



Skapa en aktivitetsplan

Aktivitetsplanen kopplar samman de olika aktiviteterna och bestammer vilka
som ar beroende av varandra (Bergh och Persson, 2003, f.4 s.1).
Konstruktioner som ska byggas granskas fran de bygghandlingar man
anvander sig utav och en plan 6ver hur byggnaden ska framstallas blir
resultatet. Aktivitetsplanen dokumenteras pa olika sétt, ofta med en Gantt
plan. De tekniska kopplingarna som aktiviteterna bildar skapar en plan dér
man kan se med hjélp av pilar vilka aktiviteter som kommer efter varandra.
Aktiviteternas ordning ar inte baserade pa hur lang tid de tar att utfora utan
istallet leveranser utav material, maskiner och arbetskraft. Nar aktivitetsplanen
ar klar ska man ha bestamt arbetsmetoder for aktiviteterna och en plan for
ordning som aktiviteterna har.

Resurs- och tidsbeddomning

Nar aktivitetsplanen &r klar borjar man titta pa vilka personalresurser som
kravs och varaktigheten for de olika aktiviteterna. Varje aktivitets arbetsmetod
blir vald och den tid som det ska ta i projektet beddéms (Bergh och Persson,
2003, f.5s.1). Aktiviteternas tid beraknas beroende pa hur antalet arbetare som
utfor aktiviteten och hur lang tid metoden tar for varje arbetare.
Arbetsplatstillskottstid (APL-tid) tillkommer alltid och ska beaktas nar
aktiviteten beraknas. Néar alla aktiviteters tid ar raknade far man fram en plan
som stracker sig Over en tidsperiod. For att optimera arbetstiden flyttas
personalstyrkan runt for att skapa ett sa effektivt byggande som mojligt.

Skapa en tidsplan

Nasta steg ar att skapa en tidsplan for projektet. Genom att titta pa
aktivitetsplanen med varaktighet och personalresurser och tidsmal skapar man
en tidsplan som passar projektet (Bergh och Persson, 2003, f.6 s.1).
Projekttidsplanen innehaller de storsta aktiviteternas tid och resurser som
stracker sig fran projektering till fardig produkt. Man skapar olika nivaer i
tidsplanerna som gor att man tydligare kan se vilka tidsresurser som kravs. Det
syns ocksa tydligare hur man ligger till under tiden aktiviteterna utfors.
Djupare genomgang av aktiviteterna under produktionsprocessen visas i
produktionstidsplanen. Har ser man planeringen som ska forsoka foljas. Ett
steg ytterligare i tidsplanen &r tremanaderstidsplanen eller veckotidsplanen. Pa
arbetsplatsen pagar manga aktiviteter samtidigt och darfor anvands tidsplanen
for att tydligare visa exakt vilken aktivitet som &r ndstkommande och vad som
8



mer gors sa de inte krockar. Det ar viktigt att ha sammanstéallt denna emot
produktionsplanen for att se att den foljs. Ett steg ytterligare &r den rullande
tidsplanen, som &r den mest detaljerande nivan fér planering. Denna tidsplan
hanteras av de som &r arbetsledning pa arbetsplatsen, de anvander den som
styrmedel for arbetet. Enligt Bergh och Persson (2003, .6 s.4) anvéands den
rullande tidsplanen till att se hur man ligger till jamfért med
produktionstidsplanen, vem som ska utféra arbetet och om det &r nagot som
paverkar aktiviteten. Det ar enklare att styra arbetet mot malen i denna
tidsplan och man ser tydligt det aktuella laget. Nar produktionstidsplanen ar
klar kan men se den “kritiska linjen”. Den “’kritiska linjen” &r den foljd av
aktiviteter som tillsammans skapar den tid som hela projektet tar att
fardigstalla (Bergh och Persson, 2003, f.6 s.5). Detta blir tydligt da
aktiviteterna inte kan paborjas innan den foregangande uppgiften ar klar. Pa sa
satt ar aktiviteterna kritiska att slutfora pa ratt datum for att hinna med det
tidsmal man satt pa projektet. Nar tidsplanen ar klar har man aven fatt fram ett
arbetskraftsdiagram som visar hur stor personal man behéver pa arbetsplatsen
vid en viss tidpunkt i byggnadsprocessen.

Gantt-schema

Ett Gantt-schema ar en planeringsmetod inom projektledning som ger en
tydlig 6verblick dver tidslinjen for projektet. Delarna i projektet ar utstallda
efter den fordrade tidsatgangen och distribuerade 6ver projektets livslangd.
Formanen med ett Gantt-schema dr att man genast kan fa en generell sikt dver
projektet och relationen mellan dess olika delar. VVarenda aktivitet i Gantt-
schemat far var sin rad som redovisas som ett tidsblock som utmarker hur lang
tid aktiviteten galler. Aktiviteter som ar beroende av varandra antydas med
hjélp av pilar. Detta leder till att man kan snabbt navigera sig i schemat samt
undersoka nar de olika aktiviteterna ska genomféras (Hansson et al. 2015,
5.293). Gantt-schemat skapar en tydlig bild 6éver vad som ska goras och nar
varje aktivitet behdver goras. Pa sa satt ar det enklare att 6vervéaga
planeringsmojligheter som passar ett visst projekts komplexa identitet.
Majligheten att se varje aktivitets plats inom planeringen gor det mojligt att
smidiggora produktionen.

Under manga ars erfarenhet av att leverera komplexa hégteknologiska projekt
har PM Group (Harte 2018) identifierat féljande problem med den dagliga



anvandningen av traditionella Gantt-schema som ett kommunikations- och
samordningsverktyg for stora projektgrupper och slutanvandare:
e Svart att relatera Gantt-schema till specifika
omraden/anlaggningszoner.
e Svart att tydligt formedla det sekventiella flodet av arbetet i omradet.
e Svart att formedla veckovisa milstolpar per omrade.
e Den 6verlappning och samordning som kravs mellan olika
entreprendrer inom ett visst omrade &r inte latt eller tydligt att urskilja.
e Svart att kommunicera om den aktuella tidtabellsstatusen for alla
verksamheter inom ett visst omrade.

Tidsstyrning

For att kunna hantera de of6érutsagbara utmaningar som projektet stalls infor
anvander man sig utav det sista steget inom tidsplaneringen, tidsstyrning.
Bergh och Persson (2003, f.7 s.1) framfor att i tidsstyrningen tittar man pa
lagesrapporter, tidsmal och planer for tid och resurser. Genom att undersoka
lagesrapporterna vet man hur det egentligen gar och om tidsplanerna foljs. Om
lagesrapporten visar att man inte foljer tidsplanerna behéver man uppdatera
tidsplanen och korrigera olika parametrar for att hamna pa ratt vag igen.
Parametrar kan vara personalresurser, maskinresurser eller kunskapsresurser.
Lagesrapporter gors genom att stdamma av den ackumulerade timkurvan, dar
ser man hur manga arbetstimmar som ett arbete har tagit jamfort med de
planerade arbetstimmarna (Hansson et al. 2017, s.472). Pa sa satt forstar man
om en aktivitet tagit langre tid an vad man har rdknat med. Avstamningen gors
mot den mest detaljerade tidsplanen och man ser hur manga arbetstimmar som
ar kvar tills en aktivitet ar klar eller hur langt fore man ligger. Det tillkommer
aven andringar pa bygghandlingar under tiden ett arbete utfors. Darfor bor
tillkommande och avgaende arbetens méangd beréknas, tid estimeras och
ldggas in den ordinarie tidsplaneringen (Bergh och Persson, 2003, f.7 s.2).
Ibland sker si stora dndringar att hela den kritiska linjen” pdverkas och pé sa
satt kan hela projektets tid att forlangas. Andringsarbeten maste darfor reglers
varsamt och tar ofta langre tid &n vad manga forvantar sig.

Styrningen av projektet mot den bestdmda linje man har planerat &r viktigt for
att na ett lyckat projekt. Det ar arbetsplatsens ledningsgrupp som har ansvaret
for att projektet foljer denna linje. Andersen (2013, s.39) menar att det ofta
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kravs att man fattar avgOrande beslut och tar stallning i mer eller mindre
pressade situationer och det kan inte alltid bli ratt. Darfor ar uppfoljningen en
viktig del som ar behover stort fokus. Det ar vanligt att styrningen foljer en
regelbundenhet liknande en kontrollerande cykel. I cykeln &r det viktigt att
varje fas av cykeln maste fullféljas innan den kommande fasen paborjas.
Denna cykel kallas Deming-cykeln (se figur 3) och ar en del av lean
konstruktion och utveckling av processer och produkter (Hansson et al. 2015,
s.467). Forsta fasen i Deming-cykeln (eller PDCA) ér att planera (PLAN)
projektet/aktiviteten ut efter vilka krav som stalls och vad det & som ska
goras. Nésta fas ar att genomfora (DO) arbetet som planerades i forra fasen.
Nar arbetet ar gjort undersoker (CHECK) man hur det gick under arbetet. Har
ar det viktigt att notera vad som inte fungerade bra for att i nasta steg atgarda
(ACT) felen. Nar man sedan planerar liknande projekt/aktivitet vet man vad
man ska tanka pa for att sakerstalla ett mer lyckat resultat (Pinto, 2019, s.403).

>@
y
acr @

Figur 3 — Deming-cykeln (eller PDCA) efter Hansson et al. (2015, s.467).

For att se till att styrningen fungerar behévs en god kommunikation genom
och 6ver hela projektet. Ett satt att fa inop samarbete mellan flera olika
entreprentrer ar samordningsmote (Hansson et al. 2017, s.475).
Samordningsmatet anvands i projekteringen for att fa ihop en bra planering
nér man ska samarbeta i ett projekt. Kan dven vara med flera olika
underentreprendrer for att astadkomma ett sa smidigt samarbete som mojligt
och ett lyckat projekt for alla parter. Nar det &r ett projekt som innefattar nya
metoder &r det dnnu viktigare att alla medverkande forstar vad som vill
astadkommas och inte ar motstravande. Samordningsmote ger da ofta klarhet
och mojlighet att stalla fragor om man undrar nagot.
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LEAN

Lean ar det vasterlandska namnet pa Toyota Production System, ett system
som utvecklades inom den japanska bilindustrin efter andra varldskriget
(Frandson, 2019, s.13). Fokus for lean &r att effektivisera floéden och
reducering av buffert, vilket &r det centrala inom denna ledningsfilosofi. Lean
handlar framst om att optimera flédeseffektiviteten som forutsatter att det
standigt forekommer ledig kapacitet i varje steg i en process. Detta skiljer sig
fran det traditionella resurseffektivisering som grundar sig pa att varje resurs
utnyttjas till max. Sorqvist (2013, s.11) framfor att i den traditionella
resurseffektivisering uppstar oftast koer som ger upphov till férseningar som i
sin tur kan leda till nya behov som maste bemdtas med aktiviteter som inte ar
vardeskapande.

Lean omfattar bade en fysisk utveckling av sysselsattning och en kulturell
forandring av manniskor. Nar det kommer till den fysiska delen omfattar
metoden att styra verksamheten utifran kundens efterfragan och producerar
varken mer eller mindre &n det som efterfragas.

Floden och processer som kravs for att uppna kundens behov justeras mot
maximalt vardeskapande samt storsta flodeseffektivitet. Sadant som inte bidrar
med varde for kunden elimineras alternativt forandras (Sérqvist 2013, s.11).

Kulturellt omsluter Lean ett valfungerat och involverat ledarskap som lagger
fokus pa manniska, forbattring, standigt larande samt kvalitet. Varenda
individs vilja att paverka och forbéttra ar en huvudsaklig tillgang for
verksamheten. Darfor kan man konstatera att ett narvarande samt stodjande
ledarskap ar avgorande for framgang. Ledningen ska skapa basta méjliga
forutsattningar som resulterar ett gott arbete som stddjer foretaget till att lagga
fokus pa ratt saker. (Sorgvist 2013, s.11)

Formagan att kunna utesluta, utféra reduktion och mandvrera variationer ar
vasentlig for hur effektiv en verksamhet kan forbli. Det ar lattare att uppna
hog flodeseffektivitet om man producerar likartade produkter och variationer i
efterfragan fran kunderna ar liten.

Under tidigt 1990-talet spreds Lean fort i det svenska naringslivet, pa grund av
att bilindustrin &r en omfattande bransch i Sverige. | detta tidiga skede bestod
Lean-satsningarna av forbattringar av produktion inom tillverkande
verksamheter. Sorqvist (2013, s.31) menar att till en borjan framstod Lean
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som en stark trend inom industrin, ett tankesétt som flertal foretag ville
applicera. Det tog inte l1ang tid innan Lean blev en naturlig efterstravan och
blev implementerat i modern produktionsteknik. N&r 90-talet ndrmade sig
slutet blev Lean alltmer ett vedertaget tillvagagangssatt inom produktion och
for flédesutveckling inom tillverkning. | borjan av 2000-talet framkom Lean
alltmer att handla om utvecklingen av produkten samt effektiviseringen av
hela verksamheten och samtliga processer (Sorgvist 2013, s.31).

Kunskap samt engagemang kravs for att lyckas med Lean, ett vanligt misstag
ar att verksamhetsutveckling tas for givet. For att nd de resultaten man
forvantar sig ar det tillrackligt att man bara satter i gang. Med denna
installning kommer man inte lyckas med Lean, man behéver tillampa och lara
sig av metoderna och de verktyg som finns inom Lean (Sorqvist 2013, s.35).
For att fa ett gott resultat av Lean behover verksamheten bygga upp
specialkunskap nér det géller metoden Lean inom verksamheten. Genom att ha
tillgang till aktorer som har ratt kunskap som dessutom kan beharska Lean
som metod kan man fatta ratt beslut. Detta kan appliceras genom att man utfor
utbildningar, rekrytering av lamplig kompetens samt konsultstod till en borjan.
En avgérande faktor for att lyckas med metoden Lean &r att det ska finnas ett
starkt engagemang fran ledningen samt cheferna. Eftersom cheferna agerar
som forebild &r det viktigt att resterande aktérer som &r involverade i
verksamheten ska kédnna stod av cheferna. Ledare som ar framgangsrika ska
kunna vissa tydliga symboler for Leans varderingar och principer (Sorqvist
2013, s.36).

Last Planner System

Ballard (2000, s.4) har tagit fram ett system som kallas Last Planner Systemet
of production control, LPS. Systemets mal ar att se till att arbetet ska ga enligt
det som planerats genom produktionsberedning. Traditionell
produktionskontroll granskar avvikelser i efterhand och underséker ifall det
planerade har efterfoljts. Nar LPS skapades lag fokus pa att 6ka produktivitet
inom byggprojekt genom att ha en béttre utformning pa rullande tidsplaner
och veckoplaner. Men med tid anpassades systemet mer mot en lean-teori och
oka de tillforlitlighet i arbetsfléden. Under ett byggprojekt sker manga
ofdrutsedda handelser, avvikelser som gor att planer revideras och leveranser
senareldggs. En produktionsberedare (Last planner) styr arbete direkt och
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andrar inte enbart planeringsprocesser pa lagre nivaer (Ballard 2000). For att
ha en hdg och jamn arbetsniva och fa en mer detaljerad produktionsplanering
s anvands Last Planner Systemet.

De traditionella planeringsprinciperna har vissa problem. | planeringssystemen
bestams det ”’vad som kan utforas™, ’vad som borde utforas” och ’vad som
kommer att utféras”. De traditionella planeringsprinciperna sitter vad som
borde utforas lika med vad som kommer att goras utan att tdnka pa att det i
slutdndan inte ar verkligheten (Ballard och Howell 1994, s.4). Nar man
granskar vad som ska goras framover tittar man direkt pa vad det star i
tidsplanen. Foljande aktiviteter stravar man att fardigstalla sa snabbt som
mojligt trotts att problem kan uppsta. Det finns alltid en chans att problem kan
uppsta dven om man forsoker forbereda sig sa mycket som mojligt. Att
riskminimera och l6sa problemet &r viktigt for att komma 6ver det hinder som
ett problem kan vara, det viktigaste &r att problemet inte finns kvar i produkten

(Ballard 2000, 5.29).

Det finns svarigheter med att vélja hur stor arbetsmangd som ett projekt klarar
av. Valet har en stor paverkan pa hur produktiviteten mats. Idag undersoker
och godkanner platschefen planeringens kvalité i borjan av projektet och
arbetar sedan for att planeringen ska foljas. For att sedan kontrollera ”vad som
gjordes” mot vad som borde gjorts” ser inte till skillnaderna mellan ”vad som
borde” och ”vad som kan goras”. Ballard och Howell (1994, s.4) menar att det
forvranger kontrollfunktionen for ledningen. Som arbetsledare planerar man
med hansyn till vilken information man far om “’vad som borde” och vad som
kan” fran hogre upp inom organisationen. Nar planeringen for ett projekt inte
gatt ihop och planer som funnits inte kan realiseras menar Ballard och Howell
(1994, s.4) att arbetsledarens tro pa planering minskar. Vilket i sin tur gor att
produktionen blir samre. Ett bra produktionsplaneringssystem ska se till att
”vad som borde” stimmer sd bra som mojligt verens med “vad som kan” och
”vad som kommer” att utforas. Detta ska utforas for att undvika att hinder och
problem som kan uppsta till foljd av exempelvis misskommunikation. Nar
avvikelser utred berikas de som &r delaktiga i projektet med kunskap och
erfarenhet infor framtida projekt (Ballard och Howell 1994, s.5).

I Last Planner systemet finns en huvudtidsplan som inkluderar hela projektets
gang och inkluderar olika deltider och milstolpar. Varije aktivitet kan stracka
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sig 6ver lang tid och innehalla flera moment. Aktiviteterna detaljeras och
projektets kalkyl framstalls av en successiv arbetsberedning. Bertelsen (2002,
s.5) framfor att detta gors genom att bryta ner aktiviteterna i genomférbara
arbetsuppgifter som placeras i ratt ordning. Systemet &r som en rullande
tidsplan, som bestar utav ett utsnitt ur huvudtidsplanen pa fem till sex veckor.
Langre fram &n dessa veckor ar for osdkra och darfor planerar man inte de
aktiviteterna for detaljerat an. Syftet med systemet ar att fa en béattre kvalitet
pa arbetsuppgifterna och forutse mojliga hinder (Ballard, 2000, s. 36) En
genomgang om hur Last Planner Systemet fungerar demonstreras i figur 4.
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Figur 4 - Last Planner systemet efter Ballard (2000).

Line of Balance

Planering samt schemaldggning ar tva av de viktigaste funktionerna ur en
byggledningssynpunkt. Den 6vervagande omvandlingsbaserade metoden
Critical Path Method (CPM) som vanligtvis anvéands har kritiserats for sina
brister av forskare under arens lopp (Jaafari, 1984; Koskel et al., 2014). En av
bristerna som kritiseras ar avsaknaden av spatial information fran
aktiviteterna. For att atgarda CPMs brister anvands ofta Line Of Balance for
produktionsplanering (Kenley och Seppéanen, 2010). For att kunna lyckas med
att atgarda bristerna utvecklades produktionsplaneringsystemet Last Planner
System (Ballard 2000), som framkommer som ett av de viktigaste verktygen
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for Lean konstruktion sedan det inférdes. Fér manga byggorganisationer som
borjar sin lean-resa ar Last Planner ett av de forsta stegen som framtas.
Forskare har ocksa diskuterat integrering av Last Planner med Line Of
Balance-tekniker for att forbattra planerings- och schemaldggningsprestanda
inom byggbranschen (Seppanen, Ballard och Pesonen, 2010).

Det finns dock fortfarande luckor bade i praktiken och i forskningen néar det
galler planerings- och schemalaggningstekniker och hur de tillampas i ett
byggprojekt. | synnerhet eftersom Last Planner-systemet fortfarande anvander
den traditionellt utarbetade Gantt-planen som viktigaste indata (nér det galler
huvudplanen), &r bristerna i det T-baserade systemet i viss utstrackning
néarvarande. Dessutom erkanns inte schemaldaggningens roll i allmanhet
formellt i Last Planner-systemet. Detta gor det ganska svart att koppla
samman huvudschemat med schemalaggningen pa lagre niva (Bhargav et al.
2015).

Forskare har forsokt anpassa eller utvérdera integrationen av andra planerings-
och schemal&ggningssystem med Last Planner, till exempel Line of balance
(Seppénen, Ballard och Pesonen, 2010) och kritisk kedja (Koskela, Stratton
och Koskenvesa, 2010), for att 6verbrygga denna klyfta. Det finns dock
fortfarande ett behov av att vidareutveckla denna diskussion och fortsétta att
soka efter ett mer omfattande tillvagagangssatt for enhetlig planering och
schemaldggning i byggbranschen.

Bhargav et al. (2015) anser generellt att de stOrsta bristerna som framkommer
vid studier av litteratur och praxis ar foljande:

1. Planering och schemal&ggning betraktas inte som en kontinuerlig
verksamhet och utfors inte pa ett integrerat sétt.

2. Granssnittet mellan olika planeringsupplosningar — det vill séga planeringar
pa toppniva, mellanniva och liten niva &r inte val utvecklat.

3. Uppgiftskontinuitet och visualisering av flodet saknas i plan och tidsplan.

2.2 Taktplanering

Takten syftar pa en regelbundenhet i att ndgon form av aktivitet blir
fardigstalld. Taktplanering &r mer an att fardigstélla en aktivitet, den anvands
aven som produktionssystem for att sammanstalla produktionstakt och
efterfragehastighet. Takt-tid anvands som en parameter for tillverkning och
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uppbyggnad. Takt-tid definieras som “’tidsenheten inom vilken en produkt
maste produceras (utbudstakt) for att matcha takten med vilken produkten
behovs (efterfragan)” (Frandson 2019, s.33).

Taktplanering som del av LEAN

Ur leans utveckling av att forsoka effektivisera produktion véxte takt-tiden
fram. Malet var att utveckla en takt som matchar den kapacitet som en som
alla arbetsstationer har i en linje. Det mest kritiska momentet var att justera
den aktivitet som varje arbetsstation hade for att matcha takt-tiden och framja
flodet i produktionssystemet. Nar det var stor skillnad pa den efterstravade
takt-tiden och arbetsstationens aktivitets storlek skapades tva problem.
Antingen samlas den fardiga produkten mellan arbetsstationerna innan nésta
arbetsstation ar redo for att ta emot produkten. Det andra problemet & om en
arbetsstation arbetar mycket snabbare an den foregaende. Resultatet ar att
arbetsstationen star klar for arbete och inte kan pabdrjas eftersom produkten
fran foregaende arbetsstation inte ar klar. Variation i produktion och
efterfragan gor att det blir svarare att hitta balansen mellan takt-tiden och
aktivitets storleken. N&r man har en bra takt-tid ar det enklare att uppratthalla
ett stabilt flode inom produktionen. Fordelarna med att anvénda ett dragsystem
ar att det blir ett jamnare fl6de, mindre arbete i processen, forbattrad kvalitet
och minskade kostnader (Hopp och Spearman 2004, s.147). Nér aktiviteterna
ar anpassade till samma hastighet kan avvikelser upptéckas och forhindras
enklare. Ett systematiskt arbete att minimera dessa problem inom
produktionen kallas en reflektionsgranskning (Frandson 2019, s.33).

Hur taktplanering fungerar

Taktplaneringsmetoden ar ett mal att na genom att bygga upp
produktionsplaneringen pa ett visst satt. Det finns olika vagar att ta for att
komma till malet men vi tittar narmare pa metoder fran Frandson et. al. (2013)
och Keiser (2013) som pa vissa satt liknar varandra. | detta avsnitt gors en
genomgang utav de tva olika metoderna att bygga upp taktplanering.

Frandson et. al. (2013, s.531) delar upp arbetet i 6 olika faser. Forsta fasen ar
att samla information om de olika aktiviteterna, vad som ska goras, var det ska
gbras med mera. Ett sétt att ta fram denna information &r att anvanda
arbetsledare. Arbetsledarna vet vad som behéver géras pa en mer detaljerad
niva och har pa sa sétt storre insyn i vad som verkligen behéver goras. Pa
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planritningen markeras en uppskattning av hur mycket som kan goras av en
viss aktivitet. Resultatet ar att man far bra insyn av hur lagt man kan komma
pa ett visst antal dagars arbete. Detta satt skiljer sig jamfort med
kvantitetsberakningen, som anvands vid projektering i upphandlingar,
eftersom det kraver mer eftertanke om hur arbetet utfors och pa sa satt vilken
méangd som krévs (Vatne och Drevland, 2016, s.179). Genom att planera
arbetet per dag kan man enklare forsta nér naturliga avbrott finns och kan
goras och darfor kan arbetet planeras pa ett mer flytande sétt.

Nésta fas &r att skapa zoner som inkluderar lika stor méngd arbete (Frandson
et. al. 2013, 5.532). Med zon véljer man vilket omrade som aktiviteten
kommer att begransas till. Malet nar man bygger upp de olika zonerna &r att
varje zon har lika mycket arbete i sig och tydligt kan konstrueras pa ett
sammanhangande satt. Takttiden ar fortfarande inte bestamd i denna fas
eftersom viss vital information saknas. Det optimala &r att anvdnda BIM
(Building Information Model) och l&dgga in de olika zonerna som kan
sammanstallas for att folja hur byggnaden framstalls pa en detaljerad niva. Pa
sa satt kan man dokumentera produktionshastigheten och vanliga problem for
enskilda aktiviteter som kan anvandas i kommande projekt. Nastkommande
fas ar att planera ihop zonerna pa ett sétt dar varje aktivitet har ett samspel av
arbetet som gors i ett omrade (Frandson et. al. 2013, s.532). Detta gor att det
ar mindre chans att olika yrkesarbetare gar pa varandra och man kan gora sitt
arbete ostort. Vem pabdrjar arbetet i ett omrade, vilken aktivitet kommer efter,
vad maste vara gjort for att vissa aktiviteter ska kunna pabérjas. Detta maste
samspelas med alla aktiviteter, materialbestallningar, redskaps/verktygs
hyrning, vadermojligheter och manga andra parametrar. Under denna fas tittar
man pa aktivitetssekvenserna och hur manga takter som kravs for att
aktiviteterna ska bli klara (Vatne och Drevland, 2016, s.175). For att kunna ta
fram en tillforlitlig takttid behéver man gora en mer detaljerad information av
sekvenserna jamfort med den allmanna sekvensen som fas av pull-planering.

Den fjarde fasen gar ut pa att balansera hur mycket arbete som kan goras i
kombination med etablerade zoner och den sekvensinformation som
framtagits i foregaende faser (Frandson et. al. 2013, s.532). Man analyserar
var risker finns for planeringsproblem som en aktivitet som behdver bromsas
in eller en aktivitet som behdver ga snabbare. Vad kan man gora med de olika
zonerna for att fa en stadig balans 6ver arbetsflodet. Nastkommande fas &r att
forsta de individuella aktivitetslangderna. For att balansera arbetsflodet kravs
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forstagangsstudier for att faststalla mer exakta varaktigheter for att méata
arbetet i varje zon. Denna forstagangsstudie &r kritisk for att forsta hur solid
aktivitetens design &r och de detaljer som erhallits. Balansen i arbetsflodet ar
svart att skapa och ar inget som sker direkt. Man nar en bra balans genom att
gradvis forbattra processen som bestammer takttiden. Den sjatte och sista
fasen &r produktionsplaneringen (Frandson et. al. 2013, s.533). | denna fas
bestams den hastighet man arbetar genom aktiviteterna for att fa ett balanserat
arbetsflode. Genom att anvanda en viss takttid bestdammer man hastigheten
och de olika aktiviteterna delas upp i mindre zoner for att matcha takttiden.
Syftet med att fa dessa mindre takttider &r att tydligt forsta framstegen allt
efter att arbetet fortsatter och snabbt forsta nar takttiden inte kommer att
uppnas. Det ar da enklare att gra atgarder for att komma pa ratt linje igen sa
snabbt som mojligt.

Det andra sattet att skapa en taktplanering ar metoden som ar framtagen i
Tyskland vid Karlsruhe Institute of Technology (KIT) bygger pa Kaisers
metod (Kaiser 2013, s5.68) med olika delar som utvecklas mer eller mindre
detaljerade. Taktschemat utvecklades till 12 steg som redovisas i figur 5.
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Figur 5 - Genomgang av taktplanering efter Kaiser (2013).




| det forsta steget delades projektet in i funktionella arbetsomraden. Dessa ar
sektioner och omraden av en konstruktion som kommer att utféras med hjalp
av processers olika aktiviteter (Kaiser 2013, s.68). | det andra steget faststalls
de olika omradenas prioritet ur bestallarens perspektiv och darefter sorteras de
enskilda omradena efter prioritet. | steg 3 definieras vilket omrade som arbete
ska goras for att na ett visst resultat. Vad som behovs goras for att na resultatet
bestdms i ndstkommande steg, det fjarde. Aktiviteterna ar de minsta repetitiva
delarna i ett projekt. Under en workshop planerar projektgruppen arbeten pa
arbetsstegsniva i omvand ordning. Nar man forstatt vilka olika aktiviteter som
behdver goras bestdms vilken ordning som arbetet behdver goras. Detta
bestdms i steg 5. Har &r det viktigt att se vad som kan g6ras samtidigt och
vilken tid varje aktivitet tar att utfora.

Steg 6 ar den viktigaste delen av metoden. Mangder (t.ex. tid/enhet)
faststalldes for aktiviteterna och multiplicerades med en prestationsfaktor
(Kaiser 2013, 5.68). | steg 7 paketeras stegen av arbetet till arbetspaket. Denna
paketering &r starkt paverkad av den traditionella arbetsfordelningen. I steg 8
organiseras aktiviteterna i praktiska taktomraden och takttiden tilldelades.
Takttiden bestams ofta i forvag enligt kundens behov. Taktomradet bestams
enligt en berdkning. Haghsheno et al. (2016, s.9) listar riktlinjer for att géra en
dimensionering av de olika omradena. Samordningen blir klar i samband med
detta och processen jamnar ut arbetsbelastningen. Resultatet av steg 10 kan ses
som ett tag av arbeten. Arbetspaket kan buntas ihop i en vagn om det inte
finns nagot Gverlapp. Steg 4-10 upprepas sedan for alla taktomraden. | steg 12
visas resultatet som ar en taktplan (Binninger et al. 2017, s.3).

Taktplanering i byggbranschen

Taktplanering &r en arbetsstruktureringsmetod som anpassar
produktionstakten for arbetet genom att skapa sekvenser som gors pa en viss
tid for att skapa ett kontinuerligt arbetsflode. Den mest liknande och
vedertagna planeringsmetod som anvénds idag a&r méngd-tid-diagram
(Hansson et al. 2015, s.294). Till skillnad ifran mangd-tid-diagram &r
taktplanerings syfte att arbeta mer i arbetssekvenser, &ven kallade takter.
Malet &r att lyckas designas ett program dar varje arbetssekvens tar lika lang
tid. P4 sa satt kan man anpassa taktplanering for en produktion som inte har
repetitivt arbete. FOr byggnadsbranschen skapar taktplanering en mer
forutsagbar arbetsmiljo och strukturerat arbete. Taktplanering hjélper att skapa
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ett flode och stabilisering inom produktion. Takt-tid blir ett verktyg for
arbetsstationen att systematiskt utvecklas 6ver tid och forbattra takt-tiden i
sma steg (Frandson 2019, s.34). For att koppla in metoden i byggbranschen ar
det bra att fokusera pa tre olika omraden som Bglviken et. al. (2015) framfor,
Det forsta ar att titta pa arbetsuppgifterna. Ar varje uppgift tillrackligt
sjalvstandig, ar forutsattningarna for att klara av att utfora uppgiften tydliga
och identifierade? Detta ar viktigt for att kunna skapa en val arbetad
taktplanering.

Nasta omrade ar att se till att man anvander tiden pa ett halsosamt och bra sétt.
Har man logik i planeringen med ratt sekvens av arbetet pa ratt plats. Stammer
varaktigheten av arbetet ihop med den realistiska tid som arbetet tar att utféra?
Om inte tiden for arbetet &r ratt planerad fallerar hela planeringen. Det sista
omradet som Bglviken et. al. (2015) framfor &r att kunna utnyttja utrymmet av
arbetsplatsen pa ett bra sétt. Genom att dela in arbetsplatsen i flera olika zoner
ser man till att en viss aktivitet endast gors inom en viss zon. Pa sa satt kan
man halla isar yrkesarbetare med olika uppgifter och de stor inte varandra.
Arbetet struktureras pa ett battre satt och man vet om att ett visst arbete ska
goras inom ett visst omrade pa varje given tidpunkt.

Taktplanering ar fran borjan designad for att effektivisera produktion pa det
I6pande bandet. | det I6pande bandet sa kommer arbetet som ska goras till
arbetaren. Inom byggarbete behtver byggarbetaren forflytta sig till platsen dar
arbetet ska goras. Ballard och Howell (1998) menar att taktplanering inom
konstruktion kraver att projektgruppen skapa sina egna takt-tider som passar
med varje aktivitet och nér de ska vara fardigstallda. Projektgruppen bryter ner
projektet i sekvenser och skapar delar for vilket arbete som behdver goras i
sekvensen. Varje del avser ett viss individuellt arbete inom ett visst omrade.
Det kan vara en langd av en viss vdgg som ett visst arbete kréaver. Sedan man
borjat arbeta med Last Planner systemet har ett mer férutséagbart arbete
skapats, det tar taktplanering fordel av. Last Planner systemet stabiliserar
arbetet och taktplanering skapar ett arbetsflode (Liker och Meier, 2006). En
skillnad mellan taktplanering och andra platsbaserade planeringsmetoder ar
balans mellan “arbete som véntar pa arbetare” och “arbetare som véntar pa
arbete”. Arbete som vintar pa arbetare ir en idealisk situation pa en
byggarbetsplats (Faloughi et al. 2015, s.171). Arbetare som véntar pa arbete
intraffar ndr en arbetsstation inte har nagot arbete att géra och maste istéllet
vanta, tas ur projektet eller arbeta med den annan aktivitet. Balansen i
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schemaldggningen av arbetet ar att uppréatthalla en kontinuerlig
resursanvandning eller minimera att arbetskraft inte anvéands. Att ha viss luft
mellan de olika gynnar aktiviteternas arbetsflode genom hela produktionen.
Inom byggbranschen &r det inte nytt att arbeta i samma takt 6ver hela
arbetsplatsen. For arbete som gors repetitivt anvander man platsbaserade
planeringsinsatser for att minska cykeltiderna. Bullhoes et al. (2006, s. 417—
418) har tidigare visat att anvandandet av mindre repetitiva cyklar vid
konstruktion av betongstomme forbattrar produktivitet samtidigt som det
minskar cykeltider och avfall.

Taktplanering har tidigare visat sig vara bra arbetsform vid byggande av
byggnader med prefabricerade delar (\Valarde et al. 2009, s.91) och i
konstruktion av motorvagar (Fiallo och Howell, 2012, s.10). Det har inte
gjorts lika mycket undersokningar av taktplanering i konstruktion av
invandiga arbete som inte &r lika repetitiva. Takt-tid ar en efterfragehastighet
(t.ex. tid/enhet), och namnaren beror pa perspektiv. En allman namnare i
sekvens kan vara “fyra dagars takt-tid” kommer att fardigstéllas pa mindre dn
fyra dagar. Sekvenserna bestar utav olika parametrar som &dr beroende pa typ
av arbete, sa fardigstallandet kan forandras minskas till mindre sekvenser. Ett
exempel &r att en entreprendr kan ha en fyra dagar sekvens for 500 meter véagg
som gipsas. Medan takt-tiden ar fyra dagar kan ndmnaren vara per sekvens;
per 500 meter véagg. Takt-tiden kan dven ses per dag. Fyra dagar pa for en 500
meter lang vagg blir istallet 125 meter per dag. Att anvanda sekvenser blir ett
tydligare sprak for arbetslagen att diskutera arbetet. Det &r viktigt att beskriva
den eftersOkta hastigheten och diskutera hur arbetare ror sig genom
arbetsplatsen och vad som ska goéras (Frandson 2019, s.34).

Taktplanerings fordelar i praktiken

Fordelarna med att tillampa taktplaneringen i ett byggprojekt &r att man
engagerar projektdeltagarna i att planera arbetet innan bygget bérjar. Detta ger
aktorerna i projektet i forstaelse for hur man maste utfora arbetet, vilket verkar
vara vart kostnaderna. I en studie som har genomfoérts av Vatne och Drevland
(2016) har man studerat 3 olika projekt som har anvant sig av taktplanering. |
forsta projektet konstaterar man att samtliga som var involverade i projektet
var dverens om att det &r projektets komplexitet som gjorde projektet
utmanande. Projektet hade fa upprepningar och eftersom det var ett sjukhus
krdvdes mycket tekniska hjalpmedlen och underleverantdrer som installerade
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dem. Detta ledde till att det var svart att ga vidare med en enda parad av
hantverkare, och det var ofta nodvéndigt att flytta fram och tillbaka mellan de
olika zonerna. Samtliga involverade konstaterade att det var provokativt
eftersom ingen hade erfarenhet av taktplanering. Ett positivt resultat var att nar
nagot gick fel var det latt att upptacka det med hjalp av taktplanen. P& grund
av taktplanens karaktar kunde man nér ett arbetspaket inte blev klart i tid visar
det att ndgot inte fungerarde och atgéarder kunde vidtas omedelbart. Om man
anvander ett mer traditionellt tillvagagangssatt kanske det inte uppvisas nagon
indikation forran det &r for sent (Vatne och Drevland, 2016, s.178-179).

| projekt 2 fungerade taktplanering mycket battre, Vatne och Drevland (2016,
s.179) papekar att det fanns en tydlig 6kning av produktiviteten. Projektet
bestod av flera tvavanings radhus dar alla utom den sista raden byggdes utan
att taktplanering anvéndes. Genom att logga de timmar som spenderades under
byggandet och den 6kade produktiviteten fran hus till hus var det helt klart att
taktplanering paverkade produktiviteten positivt, bade nar det gallde byggtid
och kostnader. Platschefen hade anvant mycket av sin tid till att utvardera
erfarenheterna fran projekt 1 och tillampade sina slutsatser pa projekt 2. Detta
var till stor nytta, och &ven om projektet inte gick utan problem var
taktplaneringen tillrackligt robust for att klara av det (\Vatne och Drevland,
2016, 5.179).

| projekt 3 tillfragades inblandade aktrer om hur taktplaneringen hade
fungerat i deras aktuella projekt, svaren enhalligt positiva. Logistik papekades
som en nyckelaspekt for att taktplaneringen skulle lyckas, och hittills hade den
fungerat bra med endast mindre komplikationer. Med tanke pa den lilla
mangden lagring pa plats i detta projekt kunde man ha forvantat sig fler
problem. Med en stor méangd repetitivt arbete hade manga av besattningarna
upplevt en 6kad produktivitet. Vissa arbetspaket som paborjades med sa
mycket som fem hantverkare hade reducerats till sa lite som tva innan det
forsta hoghuset var fardigt. Detta var i viss man forvantat, och brist pa tidigare
erfarenheter fick platschefen att be om storre arbetsgrupper till att borja med
sa att man kunde halla tidsplanen. Vatne och Drevland (2016, s.179)
konstaterar i artikeln att platschefen i projekt 3 papekade att det hade funnits
vissa problem med arbetspaket som inte hade slutforts i tid. Detta ledde till
forseningar eftersom nasta projekt maste vanta. Orsaken till detta forklarades
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vara ett problem med leveransen av dorrar fran tillverkaren. Losningen var att
installera tillfalliga dorrar och lata tillverkaren installera de ratta dérrarna
senare. | dvrigt slutfordes arbetspaketen i tid och platschefen papekade att det
hade skett en betydande minskning av den tid som gatt forlorad pa grund av
vantetider. Detta resulterade i mer tid for produktivt arbete, och tack vare
ackordslonesystemet kunde rimliga l6ner erbjudas for hantverkarna. Systemet
fungerar genom att varje del av byggnaden (meter vagg, kvadratmetergolv
eller tak osv.) ges ett pris utifran det arbete som ingar i dem, och sedan
berdknas timpriserna utifran vad som faktiskt har producerats.

Resultatet visade att anvandningen av en taktplanering inte minskade
projektets kostnader sa mycket i termer av produktionsenhet. Platschefen
papekade att han skulle rekommendera att betala per timme och att en dversyn
av l6nesystemet &r pa sin plats for att fa ut det mesta av taktplaneringen. Nar
det géller kostnaderna for projektadministrationen pa plats fanns det en
mojlighet till kostnadsminskning eftersom de hade en fast 16n. Detta var nagot
som platschefen inte upplevde, eftersom detta projekt kravde en storre
projektadministration jamfort med andra projekt som de hade foérut (Vatne och
Drevland, 2016, s.179).

Forfattarna Vattne och Drevland (2016) beréttar att tidsbuffertar inte
fungerade bra i projekt 3. Detta beror pa att platschefen tog beslutet att
anvanda bottenvaningen som tidsbuffert men utanfor takten. Nar en
yrkesgrupp hade extra hantverkare som de ville skicka Over till tidsbufferten
hade de inget att gora. Det foreslogs att inkludera bottenvaningarna i
taktplaneringen, men pa grund av bristen pa likhet kunde det inte genomforas.
Det skulle krava betydande &ndringar av hela taktplanen.

Det finns en form utav tidsbuffert som anvéands inom varje takt. Denna
tidsbuffert kan besta av en extra dag for att sakerstalla att allt arbete ska bli
helt klart och delaktiviteter som stddning inte hoppas 6ver. Tidsbufferts
viktigaste uppgift ar att sakerstalla tidsplanens palitlighet (Frandson, 2019,
s.22-23). Arbetet kan stéta pa hinder och kan inte komma vidare, darfor
anvands tidsbuffert for att kunna arbeta ikapp och ha en chans att kunna halla
kvar takten.
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2.3 Brister i dagens planeringsmetoder

Planeringsskedet

2018 lamnade Boverket ut en rapport pa uppdrag av regeringen dar de gjorde
en kartlaggning av de fel, brister och skador som gjordes inom byggsektorn.
Rapporten gjordes for att man ville fa battre kvalité och bygga mer hallbara
byggnader med goda inomhusmiljéer. Under de senaste 20 aren hade man
forstatt att det varit en stor del fel, brister och skador inom byggsektorn. Detta
vill man andra pa for att i stallet bygga for en framtid. I rapporten framkom att
det fanns flera bister i planerings- och projekteringsskedet. Ett vanligt problem
var en bristande kompetens och tidsbrist. Vid en enkatundersokning som
besvarades av 285 olika respondenter kom man fram till att den storsta
anledning till skador som orsakas i planeringsskedet sker genom ”Bristande
kompetens eller resurser inom den egna organisationen”. Den nést storsta
anledningen som kom tétt efter var ”Tidsbrist”. Dessa tva alternativ hade
halften av alla som svarade pa enkéten markerat. Manga tjansteman hade
markerat att ett stort problem var ”Bristande samsyn och forstaelse mellan
planering och byggande” (Boverket 2018, s.27-28).

Kompetens ar viktigt for att forsta vad som verkligen sker pa plats och
projektera darefter. | byggnadsbranschens stora expandering under de senaste
aren finns det stor chans att kompetensen inte ar sa stor eftersom fler och fler
nya behdver anstéllas. Da blir det sjalvklart en kompetensbrist som blir svar
att forhindra. Ny arbetskraft behdvs men for foretagen som anstaller behdver
ha i atanke att ge fler nya medarbetare erfarenhet av att vara pa arbetsplatsen.
Persson (2012, s.13) punkterar att det &r stor skillnad pa olika projekt, vilket
gor det svarare att ta med sig lardomar mellan projekten. Detta gar dven in pa
’Bristande samsyn och forstielse mellan planering och byggande”. Om man
inte har kompetens for det som hander pa arbetsplatsen ar det sjalvklart att det
blir svart att fa samspelet mellan planering och byggande att fungera. Varfor
just tjansteman har valt det sist namnda alternativet ar antagligen att de sitter
just mellan planeringen och det byggande. De har storst perspektiv av vad som
sker nar saker planeras och vad som sker darefter.

Resultatet visar dven att under den tidspress som man utséatts for bade under
tiden av projektering och den tidspress som &r pa arbetsplatsen &r stora
anledningar till att skador sker. Skador kan ha forodande komplikationer och
bor darfor undvikas till sa stor grad som majligt. Nar man arbetar hastigt blir
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arbetet mer okontrollerat och sjélvklart ar det en storre chans att skador
uppstar. Sjalvklart gar dalig kontroll och hastigt arbete aven hand i hand med
att aven fel och brister uppstar. Ovetande vad som sker i verkligheten foljer
aven samma linje. Erfarenhet gor att riskminimering blir stérre och man vet
situationer nér det har blivit fel tidigare.

Produktionsskedet

For att fa sa bra produkt som majligt behover sa lite fel, brister och skador ske
under produktionsskedet. En god planering ska &ven strava efter att forsoka
forhindra att detta sker i produktionsskedet. Ur en studie fran 1998 framstaller
Josephson att till stor del &r faktorerna till fel, brister och skador att
motivationen hos yrkesarbetare ar mycket lag (Josephson, 1998). Sedan dess
har det blivit ett stort utbyte av personal pa arbetsplatsen. Under 1990-talet var
byggbranschen i lagkonjuktur och nastan en hel generation av nyanstallda
tappades. Dessutom har en stor del av arbetskraften gatt i pension sedan dess,
vilket har gjort att mycket har forandrats. Nar sa manga har bytts ut har unga
nya medarbetare nu anstallts istallet. Resultatet blir da att det saknas
erfarenhet pa betydande roller inom produktionen. Unga och erfarna forvéantas
kunna ta flera, snabba och stora beslut. Dessutom har arbetsledningens tkande
administrativa arbete gjort att de ar mindre pa sjalva arbetsplatsen och vet pa
sa satt mindre av vad som hander pa riktigt. Byggbranschen har i stor
omfattning svart att aterfora erfarenheter till nya medarbetare och lider av
bristande samordning. Ett annat problem &r de risker som framkommer av
anvéandandet av utlandsk arbetskraft (Boverket 2018, s.32). Det blir vanligare
och vanligare med utldndsk arbetskraft, foretag finns i flera lander eller har
koncerner i andra lander som de samarbetar med. Néar yrkesarbetare fran olika
lander arbetar pa samma arbetsplats ar det da latt att det skapas en sprakbarriar
och kommunikationsproblem nar man arbetar néra varandra. Det ar &ven
vanligt att den utl&ndska arbetskraften saknar kunskap om den svenska
arbetsplatsens forhallande med kontrollsystem, instruktioner, ritningar,
byggtekniker och regler.

| en enkatundersokning fran Boverket har 114 byggentreprenorer,
besiktningsmén och kontrollansvariga fragats om vad de ansag var de
vanligaste orsakerna till fel, brister och skador som orsakats i
produktionsskedet. De alternativ som flest valde var ”Tidsbrist (forkorta
byggtider)”, ”Bristande kompetens eller resurser inom egna organisationen”
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och “Bristande motivation” (Boverket 2018, s.32). Unders6kningen visar
tydligt att en foréandring har skett, motivation som var ett stort problem forr ar
nu i stallet tredje storsta problemet. De andra tva problemen aterkommer
tydligt hér precis som i planeringsskedet.

Boverkets kartldggning visar att anledningen till att brister, fel och skador sker
har andrats fran att vara ett motivationsproblem till att i stéllet vara ett
tidsbristproblem och bristande kompetens och resurser for att géra arbetet pa
ett korrekt satt. | samma kartlaggning kommer Boverket fram till att det i stora
delar gors samma fel idag som det har gjordes 1998. Det ar dven lika manga
procent av alla byggnader som det gors fel i vilket idag resulterar i mycket fler
byggnader (Boverket 208, s.32). Resultatet blir fler byggnader eftersom det
byggs i storre utstrackning idag jamfort med hur mycket det byggdes pa den
tiden. Kartlaggningen bygger pa skador som upptacks efter garantitidens
utgang vilket betyder att forbattringar som har gjorts de senaste aren inte kan
forbattra resultatet. Dagens forbéattringar méarks forst av néar garantitiden har
gatt ut.

En lyckad planering ger farre problem under produktionen. Vanliga problem
som tidsbrist och for lite kompetens och resurser ar enklare att arbeta med om
planeringen &r gjord pa att bra sétt. En planering som tar bort stressande
moment och flera yrkesarbetare som tvingas ihop pa samma arbetsuppgift for
att man snabbt behdver komma vidare med en kritisk aktivitet.
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3 Metod

For att studera vart material har vi valt att gora en kvalitativ intervjustudie
dar vi analysera intervjuresultat med teoretisk information fran litteratur och
vetenskapliga studier om amnet. Malet ar att konstruera en metod som gor
studien syfte mojlig: att understka om taktplanering kan tillféra forbattring
inom byggnadsbranschen och vara ett alternativ som kan hindra anledningar
till att fel, brister och skador uppstar.

Arbetsgang

For att borja med detta arbete utformade vi en malformulering.
Maldokumentet formulerades for att veta vilken riktning arbetet ska riktas.
Under samrad med handledare pa Lunds Tekniska Hogskola utformades ett
malformular med en preliminar deadline, titelforslag, bakgrund till
fragestallning, formulering av fragestallningarna, fragestallningarnas
vetenskapliga grund. Nar malformularet var fardigstallt, skapades en
arbetsmetod som kan ge svar pa fragestallningarna. Metoden som valdes blev
att ansamla teoretisk grund om @mnet for att sedan intervjua sakkunniga
personer som arbetar inom omradet. Arbetet laggs upp i detta forlopp for att fa
battre forstaelse om d&mnet och kombinera den praktiska kunskap som
inforskaffats under litteraturstudien. Teoretiska grunden har ansamlats forst
for att sedan utforma sa relevanta fragor som mojligt till intervjun. For
intervjun behovdes respondenter som arbetar med taktplanering. Det har varit
utmanande att hitta aktGrer som har erfarenhet inom taktplanering. Ett Foretag
hittades som bidrog med en respondent som dven kunde ge kontakt till ett
danskt foretag som medverkade med en ytterligare respondent. Efter att
intervjun har transkriberats och sammanstéllts sa analyserades och jamfordes
svaren med den teoretiska grund som har ansamlats. Studiens slutsats &mnar
besvara studiens fragestallning utifran uppsatsens teoretiska grund och
intervjuer.

Litteraturstudie

For att besvara uppsatsens forsta problemformulering, ”Hur fungerar
taktplanering?”, ligger litteraturstudien framst till grund. Forsta
problemformuleringen ger en grund till vad taktplanering &r. Litteraturstudien
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l&gger aven en grund for den andra problemformuleringen, Vad ar fordelarna
respektive nackdelarna med taktplanering?”’, men utvecklas under intervjun.
Var tredje och sista problemformulering, ”Kan taktplanering vara ett alternativ
for svensk byggnadsbransch?”, har dven sin grund i problemformuleringen,
men till storre del utvecklats i analysen med intervjun. De sista tva
fragestallningarna far en djupare grund om de jamfors med praktiken.
Litteraturstudien pabdrjades innan intervjun for att vidimera
problemformulering och var sedan en aterkom flera ganger under arbetets
gang. Litteratursdkningen gjordes via Google Scholar, LUBsearch och
International Group of Lean Construction. FOr att teoretiskt material ska vara
trovéardigt och validerat har referenser noggrant kontrollerats. De referenser
som vi anvant presenteras i referenslista och i text.

Intervju

Vi har pratat med det svenska foretaget NIMAB Entreprenad AB som &r en
del av koncernen STRABAG som finns 0ver hela varlden och har ett starka
kopplingar till Osterrike och Tyskland. I dessa lander har taktplanering
anvants med framgangsrika resultat. Darfor tanker vi med detta arbete
undersoka vad for nackdelar och fordelar som metoden kan tillfora.
Taktplanering ar en metod for produktion och ar baserad pa att folja specifika
omrade efter att stommen &r uppe. Produktionen ar planerad pa sa satt att en
entreprendr arbetar per taktomrade for att forhindra att yrkesarbetare stor
varandra. For att applicera metoden borjar man redan i planeringenfasen och
fortsatter igenom projektet. Under tiden for detta arbete har NIMAB
Entreprenad AB borjat med sitt forsta projekt i Sverige med taktplanering och
ar i planeringsfasen. For att ta in information om hur man ska féra arbetet har
man en nira kontakt med det danska systerbolaget ZUBLIN som har anvant
taktplanering pa fardiga projekt. NIMAB Entreprenad AB sétter oss i kontakt
med personen som ar ansvarig for Lean-utveckling inom ZUBLIN och har
arbetat med att ta in taktplanering i projekt i Danmark. Att planera pa ett
korrekt och effektivt sétt forbattrar chansen att na framgangsrika projekt med
ett bra resultat. For att bli konkurrenskraftigare och stérre pa marknaden
behdver man standigt arbeta med att utveckla teknik, arbetskraft, organisation,
planeringstekniker med mera. | intervjun vill vi ta reda pa om taktplanering &r
en bra utveckling for branschen och vad foretaget har kant fungerar och vad
som inte gor det.
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Intervjun gjordes via zoom med bada respondenter samtidigt och varade i en
timme. Nar en fraga stalldes borjade en av respondenterna att svara medan den
andra vantade pa sin tur. Nar bada hade besvarat fragan diskuterades svaren
nagot tillsammans i motet.

Respondentprofil

Respondent 1

Respondent 1 arbetar som arbetschef pa NIMAB entreprenad AB. NIMAB
arbetar med foretagets forsta projekt som anvander taktplanering. | skrivande
stund har det svenska projektet vid namn Stella arbetat tva manader med
taktplanering som metod. Gjutning av betongstomme &r i gang och
taktplanering har varit en stor del. Hela projektet produktion ar planerad i form
av takter men i olika langd. En langre takt nar gjutningen gors och en kortare
nér invandiga arbete utfors. Detta ar for att gjutningarna garna gors stérre an
mojligt med den mindre takten som anvands i det invéndiga arbetet.

Respondent 2

Respondent 2 arbetar som Lean chef pd& ZUBLIN Scandinavia. ZUBLIN har
initierat taktplanering inom bolaget som har anvént metoden i flera projekt.
Foretagen ar en del av samma koncern och idag samarbetar de for att ta hjélpa
NIMAB att borja anvanda taktplanering. | Danmark har ZUBLIN arbetat med
taktplanering pa ett projekt i Carlsbergs byn. Dar byggde de tva 80 meter hoga
bostadshus med taktplanering som metod. | bOrjan nar projektet borjade
anvandes inte taktplanering utan en mer traditionell planering anvandes. En bit
in i projektet utsatts projektet for olika problem och hinder. Darfor bestamde
man sig for att planera om projektet och arbetsledningen byttes ut. Da borjade
man planera upp projektet pa nytt med taktplanering.

Intervjufragor

| detta kapitel presenteras de fragor som stélls under intervjun och varfor varje
fraga valts att framfora.

Hur 1&ggs arbetet upp nér ett projekt med taktplanering bérjar?

Eftersom vi har funnit tva olika satt hur taktplanering byggs upp i teorin vill vi
fa ett svar pa hur de gor i praktiken. Vad skiljer sig mellan teori och verklighet
nér man anvander metoden.
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Vad ar konsekvenserna av att utforma ett produktionssystem kring specifika
taktstorlekar? FOr de aktiviteter som tar langre tid, upplever ni att ni blir
lasta?

Det ar en stor skillnad att férdela samma aktivitet i fler mindre aktiviteter.
Darfor vill vi veta om det paverkar i verkligheten. Blir det inte samma
arbetsflode pa grund av att aktiviteterna minskas?

Upplever ni att taktplanering forbattrar produktiviteten och i sa fall pa vilket
satt?

For att forbattra arbetet i produktionen ar det bra om arbetet gors effektivare
och man vill se en tydlig vinst med att anvanda metoden. Ar det en anledning
varfor man vill anvanda sig av taktplanering?

Hur skots styrning och kontroll av tidsplanen i takt-planering, samt hur
palitlig &r tidsplanen? Ar tidsplanen baserad pa takt-sekvenser?

Enligt Boverkets (2018) kartlaggning ar tidspress en stor anledning varfor det
gors fel, brister och skador i byggnadsprojektet. For att fa kontroll pa
tidspressen behdver man utveckla battre planeringsmetoder och fungerande
tidsplaner. Kan taktplanering vara ett bra redskap for att 16sa problemet?

Hur anvands tidsbuffertar och anvands de i varje takt? Vilka fordelar ger
tidsbuffertar vid tillampning av taktplanering samt nackdelar?

Inom teorin har vi forstatt att tidsbuffertar ar en viktig del for att taktplanering
ska fungera. Hur fungerar det i verkligheten och vad &r synen pa det?

Finns det svarigheter med att fa arbetsflodet att fungera?

For att fa en stadig framgang i projektet behdéver man ha ett val fungerande
arbetsfléde som man hanterar med hjalp av planeringen. Blir det svarigheter
nar man har mer taktinriktad planering?

Maérker ni svarigheter med logistik efter implementering av taktplanering?

| teorin forstar man att taktplanering éar till stor omfattning detaljstyrd och
oftast ar det inte mycket tid mellan aktiviteter pa ett omrade och tid till nasta
aktivitet. Ar det svart att d& hinna med logistiken éver arbetsplatsen och
logistik med att fa in ratt material till ratt omrade inom en viss tid?
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Hur goérs uppfdljning inom taktplaneringen?

For att forsta vad som hander pa arbetsplatsen och veta om att resultatet av
arbetet ar det man ska na enligt dverenskomna bygghandlingar beh6ver man
kontrollera fardigt arbete. Hur gors det inom taktplanering, ar det skillnad mot
en mer traditionell metod?

Hur skots styrning och kontroll inom taktplanering?

For att kunna astadkomma ett bra resultat av produktionen behéver man ha
mojlighet att styra arbete at ett visst hall och ha kontroll Gver situationen som
rader. Skiljer sig detta mot traditionellt arbete och fungerar det battre eller
samre?

Finns det skillnad pa arbetsmiljon efter implementering och instéllning till
metoden?

Josephsons (1998) undersdkning visade att motivationen hos yrkesarbetare var
en anledning till att fel, brister och skador uppstar i byggnadsprojekt. Det har
forbattrats sedan dess enligt Boverkets (2018) kartlaggning. Man vill inte
sanka den motivationen igen. Nu nar man arbetar pa ett nytt satt finns det stor
chans att moralen férandras.

Om det blir en forsening av en aktivitet, &r det svarare att hinna arbeta i kapp
den tid man férlorat?

Nar man anvander tidsbufferts oftare i aktiviteter ar det en stor skillnad mot
traditionellt arbete. Det ar inte heller ovanligt att forutspadda problem uppstar
vilket gor att forseningar uppstar. Tacklas detta enklare nar tidsbufferts
anvands eller inte?

Hur har det gatt med besiktningar? Har ni méarkbart fler eller mindre
atgarder som behover goras i slutet av bygget?

Besiktningar dr som ett svar pa hur det har gatt i ett projekt. Om det har varit
manga problem genom projektets gang och man har samre kontroll kan man
rakna med att man behdéver gora fler besiktningsatgarder. Darfor blir det ett
svar pa metodens kvalité.

Vad ar mojligheter och hinder vid applicering i Danmark?

Det danska projektet har kommit langre och arbetskulturen &r annorlunda i
Danmark. Hur kan deras situation jamforas med den svenska? Vad kan man
forsta fran de projekt som varit liknande men har kommit langre?
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Tror ni att taktplanering kommer att anvandas till stérre del i Sverige
framdver? Vad har metoden fér potential?

Efter att ha arbetat i taktplanering ett tag far man ofta en kansla om det &r ett
arbetssatt som man vill fortsatta med. Man forstar aven vinster och forluster.
Om man vill fortsatta med metoden ar det ett tecken pa att man tycker om
metoden.

Validitet och reliabilitet

Efter att intervjun genomforts gav resultatet en tillfredstallande kénsla att vara
trovardig baserat pa den kunskap som ackumulerats fran teorin. Bada
respondenter ar definitivt sakkunniga inom respektive omrade och har fog for
de svar som gavs. Detta markes genom hur de svarade baserat pa egna
erfarenheter fran flertal andra projekt. Svaren kunde pa tydligt jamforas med
de vetenskapliga studier som teori har ansamlats ifran och fragor har utformats
utifran litteraturstudien.

Metodkritik

For att fa ett mer tackande material i studien har flera respondenter intervjuats.
Studien hade, om fler féretag och projekt intervjuats fatt mer representativ
resultat. De som fragades ar val insatta i amnet men med fler respondenter
hade studien kunnat fa vara mer omfattande samt breddare. Vid
intervjutillfallet valde vi att intervjua bada respondenter samtidigt, detta
innebar att bada respondenter kunde hora varandras svar. Eftersom
respondenterna kunde héra varandra kan man anta att respektive svar blev
nagot paverkande. For att fa ett opaverkat svar hade respondenterna kunnat
intervjuas vid tva separata tillfallen. VVad galler begransningar inom studiens
litteratur finns det ett relativt litet begransat antal studier som undersokt eller
skrivit om taktplanering tidigare.
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4 Resultat

Denna uppsats undersoker om taktplanering kan vara ett alternativ som
planeringsmetod inom byggnadsprojekt. Genom var anvanda metod, kvalitativ
intervjustudie, har uppsatsen skapat forstaelse for hur taktplanering fungerar
i praktiken. | detta kapitel presenteras de svar som vara fragor fick.

Intervjuresultat

Hur taktplanering fungerar

Hur laggs arbetet upp nar ett projekt med taktplanering borjar?

Respondent 1 beréttar att det forsta som gors ar att se 6ver kalkylen. Man
anvander kalkylen for att ta reda pa hur tid varje omrade tar. Med hjalp av den
kunskap som man har och hjalpmedel kan man lista fram tiden som tar for att
omradet for varje aktivitet. Slutligen far man reda pa hur lang tid exempelvis
malaren behdver och elektrikern behover kanske sa mycket tid etc. Nasta steg
blir att forsoka balansera tiden sa att alla aktorer som ar involverade kan hinna
slutfOra sitt arbete under den bestdmda tiden, takttiden. Aktiviteterna planeras
sd att arbetet kan goras sa smidigt som mojligt. Vid planering tanker man pa
att inte ha flera arbetande pa samma plats, nar mojliga leveranser for specifika
omraden behdver vara pa plats, ser till att ratt kunskap finns for en specifik
aktivitet, med mera.

Respondent 2 menar istéllet att det mer varierar nar man borjar projektet,
eftersom taktplaneringen forandrar strukturen en del. Om man har tidigare
erfarenhet inom taktplanering &r det enklare att fa underentreprendrerna
ombord. Det beror pa att vanligtvis har man en lang aktivitet som tar ungefar
3 manader for att avsluta. Nar man istéllet infor taktplanering ser varje
aktivitet ut som en vecka. Svarigheten ar da att man pabdrjar planeringen i ett
granssnitt som alla inte forstar. Om man inte arbetat med taktplanering
tidigare ar granssnittet som anvands annorlunda. Taktplanering skiljer sig fran
traditionell planering eftersom schemat visar en vecka for ett specificerat
omrade och veckan darpa ar for ett annat omrade. Vid skapandet av tidsplanen
sa lagger man stort fokus pa storleken ska bli bra for varje taktomrade.

Bade respondent 1 och 2 menar att implementering av taktomraden redan i
projekteringen kan tjana in mycket tid i projektets senare skeden. Dagens
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framgang nar det kommer till teknologi i byggbranschen som Building
Information Management (BIM), underlattar det mycket om man bygger
projektet baserat pa taktomraden. Om man vill till exempel veta hur manga
kubikmeter betong i ett taktomrade behover eller hur manga arbetstimmar
aktiviteten tar att utfora, vilket &r viktigt att undersoka tidigt i processen. Vid
ett projekt som genomfordes i Képenhamn var det svart att ta reda pa hur
mycket arbete som ett taktomrade kravde eftersom projektet var for stort for
att kunna gora berékningen manuellt. Det man kan gora da dr att ga in pa 3
dimensionella modeller och filtrera efter de olika taktomraden for att ta reda
pa kvantiteten. Pa sa satt underlattar det arbetet i stor mangd.

Med mer erfarenhet kan man utifran kunskap om tidigare projekt lattare
bedoma hur mycket tid som kravs for att slutfora ett taktomrade. De flesta
foretag vet hur mycket de kan producera under en viss tid per person.
Taktomraden &r fixerade men de olika aktiviteterna kan ta olika tid att utfora.
Man maste anpassa alla taktomraden utifran den tid som fungerar béast for alla
aktiviteter tillsammans. Det gar dven att bryta ner de olika taktomraden i olika
sekvenser, ett omrade kan vara en tredjedel utav ett vaningsplan av en
aktivitet. Denna uppdelning behévs for att kunna applicera en takttid till en
viss aktivitet. Men det ar &ven viktigt att prata med alla entreprendrer som ar
en del av projektet for att alla involverade ska ha en gemensam takttid.
Anvandningen av taktplanering gor inte processen snabbare utan mer stabil
och lattare att kontrollera om metoden anvands pa ratt satt. Resultatet blir att
man avslutar projektet som planerat.

Vad ar konsekvenserna av att utforma ett produktionssystem kring specifika
taktstorlekar? Kanns det som man blir last for aktiviteter som tar langre tid?
Respondent 2 menar att taktplanering inte laser de langre aktiviteterna, istallet
delas aktiviteterna bara flera omraden. Det &r samma aktiviteter som ska goras
pa arbetsplatsen och skillnaden &r att yrkesarbetare ser till att ett specifikt
omrade arbetas med inom en viss tid. Arbete som yrkesarbetare ar ofta
repetitivt, skillnaden ar endast att man styr arbetet till ett visst omrade under
en viss tid. Sedan fortsatter samma liknande repetitiva arbete inom ett annat
omrade. Med taktplanering ska en aktivitet ta lika lang tid som aktiviteten
skulle tagit utan takplanering.

Respondent 1 har markt att det finns vissa svarigheter till att valja viss takttid.
Nér planeringen gjordes for det nuvarande projektet skapades en takttid som
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galler for arbetet gallande gjutningen av den bé&rande betongstommen och en
annan takttid for invandigt arbete framdver. Detta gors for att man inte vill ha
flera mindre gjutningar utan istéllet vill hinna med det arbete som kravs for en
optimal gjutning i projektet. Eftersom man kan variera takttiden nagot blir
man darfor inte direkt last.

Forbattrar taktplanering produktiviteten och i sa fall pa vilket satt?
Respondent 1 menar pa att det ar svart att veta om produktiviteten ar battre.
Men den forsta tiden den arbetat med taktplanering har det kants mycket bra.
Kanns som att man vet mycket mer var man ar inom varje omrade pa
byggarbetsplatsen. Man ar i ett tidigt skede av projektet och olyckligtvis har
projektet haft en olycka med kranen pa grund av ovader som resulterade
forseningar i projektet. Man kommer att kunna se produktiviteten tydligare i
senare skede da man kan jamfora de olika taktomraden. Varje omrades
arbetstimmar noteras och kan jamforas for att undersoka effektiviteten nar
projektet &r fardigt. Respondent 1 tillagger att det kanns bra och att hen tror pa
metoden.

Respondent 2 menar pa att produktiviteten nog inte &r det viktigaste malet. Det
ar istallet att ha béattre kontroll inom ett projekt och minimera antalet problem
och hinder som uppstar. Har arbetsledare mycket kontroll pa en aktivitet
resulterar det oftast att man kan halla sig ifran att oforutséagbara problem
uppstar.

Hur skots styrning och kontroll av tidsplanen i takt-planering, samt hur
palitlig ar tidsplanen? Ar tidsplanen baserad pa takt-sekvenser?

Respondent 2 beréttar att nar man bryter aktiviteterna i taktomraden, resulterar
det i att man far battre kontroll 6ver projektet. Hen tillagger att det beror pa att
varje aktivitet for ett specifikt taktomrade tar mindre tid eftersom man delar
upp den langa aktiviteten. Om en aktivitet ligger efter vet man det tidigt. Fran
forsta dagen har man god 6versyn éver tillgangar som exempelvis material
och arbetskraft som behdvs for omradena. Respondent 1 sager att nar man
anvander traditionell planering forstar man mycket senare om man ligger efter
och da blir det svarare att arbeta ikapp eftersom férseningen ofta blir storre.
Vet man tidigare var man har problem &r det enklare att lagga resurser pa ratt
plats for att inte komma fa stérre problem i senare skede.
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Storsta fordelen med att anvanda taktplanering ar att man far mer kontroll 6ver
produktionen. Det ar mer enkelt att forsta hur man ligger till i produktionen
eftersom man vet exakt vilket omrade arbete utférs. Omradena ar dessutom
mindre och mer informationsrika som anvands vél pa plats.

Hur anvands tidsbuffertar och anvands de i varje takt? Vilka fordelar ger
tidsbuffertar vid tillampning av taktplanering samt nackdelar?

Respondent 2 havdar att om man har ett taktomrade som tar fyra arbetsdagar
att utféra brukar man ha en extra dag som kallas for tidsbuffert. Det vill sdga
att 20% av hela tiden omfattar tidsbuffert. Buffert ar viktigt att rékna med
eftersom den tiden kan komma till nytta for att halla tidsplanen, samt hinna i
kapp om man ligger bak. Det anvands alltid nagon form av tidsbuffert i alla
takter men de kan vara olika stora beroende pa hur vad man vet om
aktiviteten.

Respondent 1 tillagger att mycket ar oférutsagbart, och hur val man an
planerar kommer det alltid uppsta faktorer som man inte kan paverka. En
annan positiv aspekt som tidsbuffertar har medfort &r att det faktiskt 1&ggs mer
tid pa att stada det omrade man varit pa och se till att ens omrade ser bra ut.
Det ar vanligt pa manga arbetsplatser att yrkesarbetare missar att stada efter att
till exempel ha gjort invandigt arbete i lagenheter. Efter att ha anvant
taktomraden vet man vilka som har varit var och da vet man tydligare vem
som bar ansvaret Over att se till att en arbetsplats blir stddad. Man planerar
aven att flera olika yrkesarbetare inte arbetar for néra varandra och darfér kan
arbeta ostort.

Finns det svarigheter med att fa arbetsflodet att fungera?

Respondent 1 konstaterar att det ar lattare att fa arbetsflodet att fungera da
man i taktplaneringen planerar mer i detalj. Hen tillagger att man investerar
mer tid i att skapa tidsplanen tillskillnad ifran tidigare projekt dar
taktplanering inte var aktuellt och har inte tillampats. VVanligtvis brukar man
vara sen i projektet nar markplan &r klart, med hjélp av taktplaneringen har
man kunnat halla tidsplanen och arbetsflodet ar jamnt fordelat genom
planeringen. Varje takt samspelar med nastkommande takt som pa sa satt gor
att yrkesarbetare vet hur arbetet fortsatter mellan aktiviteterna. Detta gor att
arbetsflodet fungerarat bra.
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Respondent 2 tillagger att n&r man skapar aktivitet sekvenser brukar man
involvera underentreprendrer for att fa deras asikter. P4 sa satt kan man ta reda
pa om man har ett bra arbetsflode. Om man studerar tidsplanen kan man se att
det finns mycket repetition vilket resulterar att man far béttre flode. Detta
beror pa att det skapas en rutin som man med tiden blir van vid. Ett repetitivt
arbete som utforts tidigare skapar en kénsla for deltagande att man vet vem
som skoter arbetet innan samt vem som tar dver. Pa sa satt kan man hitta
l6sningar till problemen som uppstar forsta gangen och sen vid repetition av
arbetet kan problemen undvikas.

Marker ni svarigheter med logistik efter implementering av taktplanering?
Respondent 1 menar vidare att projektet &r i ett tidigt skede vilket gor att det ar
svart att veta redan ifall logistiken fungerar battre. Hittills har de inte haft
nagra problem med logistiken mellan aktiviteter och leveranser. Enligt den
mer utforliga planeringen bor det fungera béattre. Respondent 2 instdmmer och
menar att desto mer som &r planerat och kontrollerat desto battre fungerar
projektet.

Hur gors uppféljning inom taktplaneringen?

Respondent 1 beréattar att nar varje omrade ar fardigt undersoks resultatet och
det noteras vad som kan goras béttre, antalet arbetstimmar samt mojliga fel i
kvaliteten.

Respondent 2 beréttar att det ar svarare att géra uppfoljning nar aktiviteten
stracker sig over en langre tid. Nar halva tiden har gatt staller projektledningen
sig fragan om aktiviteten har kommit sa langt som forvantats. Hur vet man hur
mycket halva arbetet ar? Det ar svarare att stalla dessa fragor nar aktiviteterna
ar mycket langa. Da menar respondent 1 att man kan konstatera att
taktomraden underlattar arbetet, eftersom varje aktivitet ar mycket kortare och
man vet pa sa satt hur man ligger till i planeringen. Om ett omrade ska ta en
vecka att fardigstalla kan man enkelt ga in pa en onsdag eftermiddag och
enklare se om 60 % é&r fardigstallt pa det omradet. Om man har réatt antal
arbetstimmar for omradet och de andra parametrarna stammer, vilket blir
mycket tydligare att se i varje taktomrade.

Hur skots styrning och kontroll inom taktplanering?
Respondent 2 menar att nar taktomraden anvands sa underlattas styrningen
och kontrollen vid ett projekt. Eftersom varje taktomrade undersoks nar de
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blivit fardigstallda ser man latt vad som fungerar bra och vad som behover
atgardas. Det &r viktigt att se till att man haller sig till sitt omrade och att
aktiviteten i omradet ar 100 % klart. Om aktiviteten inte ar fardigstalld som
den ska kan det innebara att de som ska arbeta pa samma omrade efter kan fa
problem och tvingas sta stilla. Darfor &r det mycket viktigt att man gor en
regelbunden kontroll och styr aktiviteten sa att den bli klar inom den bestamda
takttiden.

Mojligheter och hinder

Finns det skillnad pa arbetsmiljon efter implementering och installning till
metoden?

Respondent 1 och 2 ser en positiv effekt utav taktplaneringen nér det kommer
till arbetsmiljon. Respondent 1 forklarar att den positiva effekten beror pa att
man har en battre struktur da arbetsledarna har kontroll éver vad som kommer
att intraffa vecka for vecka. Hen tillagger att metoden har bidragit till en
renare arbetsplats tillskillnad ifran tidigare projekt dar taktplaneringen inte
tillampades. Respondent 2 ytterligare framfor att man har bra kontroll over
arbetsmiljon da det &r endast en aktivitet som sker under ett taktomrade. Detta
underlattar for arbetsledarna att ta reda pa vilken underentreprendr som inte
skoter stadningen. Hen tillagger att det &r vanligtvis ingen som tar pa sig
ansvaret néar det kommer till arbetsmiljon, men med hjélp av taktplanering
undviks detta problem. Detta beror pa att man vet vilken yrkesgrupp som
befann sig i arbetsplatsen vid en specifik tidpunkt.

Om det blir en forsening av en aktivitet, ar det svarare att hinna arbeta ikapp
den tid man forlorat?

Respondent 1 tycker att det ar svart. Speciellt nar de gor den barande
konstruktionen av betong och de ligger efter i planeringen. Om man har bra
tidsbuffert inlagd i planeringen &r det enkelt. Att vara efter en dag i den
barande konstruktionen &r svart att arbeta ikapp eftersom man endast har en
kran som kan lyfta formelementen. En dags forsening pa en veckas takttid
omfattar en stor del av aktivitetens totala tid. Respondent 2 menar att hur man
an planerar kan forseningar anda ske. En annan férdel med att arbeta i
takttider ar att man latt kan veta om att man ar férsenad. Om aktiviteten pagatt
under langre tid ar det svart att veta hur mycket arbete som ska ha utforts i en
slumpmassig dag. Darfor ar det aven svarare att veta hur mycket man ar
forsenad. Nar man inte vet att man ar férsenad kadnner man inte att man
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behdver arbeta i kapp den tiden. Om man upptécker att en aktivitet &r forsenar
i slutet ar det mer arbete som behover goras pa annu mindre tid och resurser
behover akut tillforas. Da kan det bli ett storre problem for de kommande
aktiviteterna.

Hur har det gatt med besiktningar? Har ni méarkbart fler eller mindre
atgarder som behover goras i slutet av bygget?

Respondent 1 konstaterar att det kommer finnas mindre fel vid ett
byggnadsprojekt men eftersom taktplaneringen innebar manga repetitioner kan
det mojliggora att man upptacker och kan atgarda problemen som redan vid
forsta repetitionen. Pa detta satt kan man forhindra att samma fel sker igen i
senare skede.

Respondent 2 tillagger att det &r lattare att utféra egenkontroller eftersom man
har mer definierade omraden. Man utfor storre egenkontroller i forsta
taktomradet vilket gor det enklare att gora besiktningar i det nastkommande
omrade. Om man upptacker ett fel i ett omrade ar det stor chans att samma fel
uppkommer i nésta taktomrade eftersom arbetet ar sa repetitivt. Pa sa satt &r
det enklare att besikta arbete som har gjorts istéllet for arbete som har gjorts
lite har och dar. Felen som &r gjorda blir inte lika l4tta att hitta och det brukar
vara mer variation pa felen som gjorts. Hen anser att kontroller kan vara mer
utmanande i Danmark jamfort med Sverige eftersom Danmark har man
kontrollplaner som &r véldigt otydliga. Respondent 2 hdvdar dven att det ar
enklare att utfora besiktningar och tidsbesparande med hjélp av taktplanering.
Om man har en aktivitet som ar delad i fem omraden kan man fokusera pa de
som utfors forst, marker man da att de omradena ar gjorda utan en enda
notering forstar man att arbetet ar gjort pa ratt satt och det ar liten chans att det
ar fel pa de kommande omraden.

Skillnad mellan Sverige och Danmark

Vad ar mojligheter och hinder vid applicering i Danmark?

Respondent 2 uppméarksammar att det finns en kulturell skillnad mellan den
svenska och danska modellen, hen konstaterar att det kan ha nagot med den
svenska mentaliteten att gora. Hen papekar att den danska arbetshierarkin &r
annorlunda och gor det svarare att be en aktor att utfora ett arbete. Hen
berattar att aktdrerna sager att de foredrar att géra uppgifterna pa sitt satt, eller
att man foredrar att utfora arbetsuppgifter som man alltid har gjort.
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Respondenten forklarar att n&r man arbetar med Lean behdver man disciplin
och struktur. Hen tillagger att i Sverige har man béttre disciplin, n&r man bir
tillsagd att gora en uppgift s gor medarbetaren de. I Danmark ar det en
pagaende utmaning, att dvertala arbetarna att det kommer vara till nytta och
det ar battre att arbeta pa detta satt.

Respondent 2 beréttar att de & mycket ndjda med vad de har sett pa de forsta
projekten. | alla framtida projekt man tittar pa idag kommer alla att anvanda
taktplanering. Det géller samma for bolagets tyska del. Foretagsledningen tror
pa att vinsterna av taktplanering &r stora och vill utnyttja detta.

Tror ni att taktplanering kommer att anvandas till storre del i Sverige
framoOver? Vad har metoden for potential?

Respondent 1 beréttar om sin positiva installning for taktplanering, och
tillagger att han ar nojd Over att foretaget har tillampat metoden. Hen
konstaterar att med hjalp av taktplanering kan man lyckas med produktionen
samt att metoden ar mer stabil och bidrar till mindre stress for arbetsledaren.
Taktplaneringen medverkar till en béattre, lugnare samt sékrare arbetsmiljo i
produktionsfasen. Respondent 1 menar dven att metoden kommer att
tillampas i flera projekt framdver samt att hen antar att taktplanering har en
ljus framtid i svenska byggbranschen. Hen konstaterar att metoden ger béttre
struktur som leder till battre projektforutsattningar samt farre byggproblem
och mindre spill.

Respondent 2 anser att samtliga i byggbranschen vill tjana pengar vilket gor
att det finns mycket konkurrens i branschen. For att tjana pengar maste man
standigt forbattra verksamheten och det just vad taktplaneringen erbjuder.
Metoden ger chansen att kunna forbattra da man kan lara sig av tidigare
misstag som har uppkommit i tidigare projekt. Hen konstaterar att det inte ar
lika enkelt att forbattra med hjalp av det traditionella sattet att bygga pa. Hen
anser att det beror pa att man inte forstar processen lika tydligt pa en
lagenhetsniva som gors vid anvandning av taktplanering. Respondent 2
tillagger att arbetsledare samt underentreprendrer som har involverats i projekt
dar taktplanering anvants instammer att arbetsmiljon har blivit battre da de
uppfattar arbetet som mindre stressfullt. Hen ser metoden som en Iésning for
att lyckas behalla den yngre generationen i Danmark i byggbranschen vilket
tidigare har varit ett problem pa grund av dalig arbetsmiljo.
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5 Analys och diskussion

Metoden for var uppsats ar en kvalitativ intervjustudie dar intervjuresultatet
analyseras med teoretisk information fran litteratur och vetenskapliga studier
inom amnet. | detta kapitel gar vi igenom de svar vi fatt i intervjun och
analyserar svaren med den teoretiska information som presenterats tidigare.
Malet &r att knyta an teorin med praktik for att fa forbattrad forstaelse for
taktplanering.

Intervjufragorna

Hur laggs arbetet upp nar ett projekt med taktplanering borjar?

| den litteratur som studerats beskrivs uppbygganden av taktplanering utifran
tva metoder, Frandsons amerikanska metod och Keisers metod som &r
framtagen i Tyskland. Frandson delar arbetet i sex olika faser medan Kaiser
utvecklar de olika faser mer detaljerat. Den tyska metoden borjar med att dela
upp projektet i funktionella arbetsomraden tillskillnad ifran Frandson som
startar med att samla in information om de olika aktiviteterna och vad som
behover goras. Kaiser gar vidare i metoden genom att faststélla de olika
omradenas prioritet ur bestallarens perspektiv och darefter sorteras de enskilda
omradena efter prioritet. | Frandsons metod skapas istallet zoner dar man utser
vilket omrade som aktiviteten ska begransas till och hur lang tid som arbetet
tar. Vid insamlingen av information véljer Frandsons modell att samla
information utav arbetsledaren, eftersom arbetsledaren har en storre insyn 6ver
vad som behoOver goras vid en viss aktivitet. Den tyska modellen véljer att
utforma de olika omradens aktivitet endast utifran bestéllarens prioritet. Malet
med denna fas &r att skapa en balans for att fa lika mycket arbetsflode i varje
zon, dock bestams inte takttiden.

Respondent 1 konstaterade att det forsta de gor ar att undersoka kalkylen for
att undersoka hur mycket tid/arbete varje aktivitet kraver. Sedan gar man
vidare genom att skapa en balans samt jamna ut arbetsflodet for att samtliga
aktorer ska hinna slutfora sitt arbete under den bestdmda tiden. Respondent 1
resonemang stammer 6verens med Frandsons modell dér forsta steget &r att
samla in information. Skillnaden &r att istéllet for att anvanda arbetsledare till
att bygga upp varje omradesarbete tittar man istallet pa kalkylen och vad som
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bor utforas. Jamfort med Frandsons metod ger detta mindre kunskap av vad
som egentligen sker i arbetet.

Tyska modellen fortsétter med att ga vidare genom att definiera omraden for
att kunna avgora vilket arbete som ska goras for att uppna ett visst resultat. |
detta skede planerar Frandson att skapa samspel for att motverka att de olika
yrkesgrupper trangs pa samma plats i arbetet. Det borjas dven att titta pa
mojliga taktfordelningar utav aktiviteterna for att se hur manga som behdvs.
Steget efter ar att skapa en balans samt undersoka risker for planeringsproblem
och avgora vad som behover ga snabbare och dven vad som behover bromsas.
Né&r det kommer till Kaiser metoden bestdammer man vad som ska géras samt
ordnings och man faststaller mangderna for aktiviteterna for att kunna
hédanefter ska en balans i form av taktutjamning.

Bada modellerna avslutar sina faser med att bestimma hastigheten man ska
jobba igenom aktiviteterna for att fa balans i arbetsflodet. | Kaisers modell
forbereder man taktschemat och bestdammer milstolpar i syfte att prioritera
kunderna. Frandson avslutar uppbyggnaden av taktplaneringen genom att
bestdmma hastigheten man ska arbeta i for att balansera arbetsflodet samt att
man delar in aktiviteterna i mindre zoner for att stdmma éverens med
takttiden.

Respondent 1 och 2 &r dverens om att man vinner mycket tid med hjalp av
implementeringen av taktomraden redan i projekteringsskedet.
Respondenterna pastar att taktomraden anpassas for att passa for samtliga
aktorer som ar involverade. Vilket stammer 6verens med Frandsons metod dér
man sammansluter taktplaneringen genom att fastlagga hastigheten man ska
arbeta i for att hitta balansen i arbetsflddet.

Respondenternas asikter delar sig nagot. Detta kan bero pa att respondent 1
har yrkesarbetare inom fOretaget medan respondent 2 anvénder sig utav
underentreprendrer till alla moment inom bygget. Nar man har yrkesarbetare
inom foretaget vet man snabbare hur lang tid de olika aktiviteterna tar och pa
sa satt kan man enklare bygga upp taktomraden efter de kalkyler man anvant
manga ganger.
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Vad ar konsekvenserna av att utforma ett produktionssystem kring specifika
taktstorlekar? Kanns det som man blir 1ast for aktiviteter som tar langre tid?
Respondent 1 och 2 samtycker om att man inte blir last for aktiviteterna som
stracker sig over langre tid. Respondent 2 forklarar att det beror pa att
upprepande aktiviteter som ska goras pa arbetsplatsen. Hen pastar att oavsett
om en aktivitet ar lang sa ska det lika lang tid att utfora nar taktomraden
anvands. Att arbetsuppgifter upprepar sig ar en av funktionerna med
taktplaneringen da man jobbar upp sig i de olika vaningarna vilket kan skapa
flytt i arbetet. De upprepande takterna fungerar som Deming-cyklen dér man
kan titta pa vad som fungerar bra respektive daligt for att sedan utvecklas néar
man gar in i nasta takt med liknande arbete. Respondent 1 hanvisar till att man
kan variera takttiden, som gor att processen blir mer flexibel, men det som &r
utmanande ar att bestimma en exakt takttid. Respondentens pastaende
overensstammer med Frandsons teori dar man pastar att takttiden ar
utmanande da man behdver en specifik vital information. Vilket kan 16sas med
hjalp av BIM samt att sammanfoga de olika zonerna som hadanefter kan
sammanstallas for att félja upp hur byggnationen framstéalls pa en detaljerad
niva. Manga arbetsuppgifter &r i stor omfattning lik varandra i varje projekt.
Erfarenhet fran tidigare projekt ger mojligheten att jamfora taktomraden vilket
ar mycket viktig kunskap infor ett nytt projekt under projektering och ndr man
tittar pa vad som ska utforas. Pa sa satt kan man enklare se sa att man inte gor
samma misstag igen.

Forbattrar taktplanering produktiviteten och i sa fall pa vilket satt?

Bada respondenter ar 6verens om att det ar svart att avgora om taktplaneringen
forbattrar produktiviteten. Respondent 2 ar tydlig med att det inte &r det
viktigaste malet, malet &r att ha battre kontroll for att kunna hindra att hinder
samt att problem uppstar. Hen lagger vikt pa att ha kontroll &ar en av
arbetsledarnas framsta uppgift da det resulterar i att problem minimeras.
Respondent 1 véljer att besvara denna fraga genom att utga ifran projektet som
de inte har kommit sa langt i. Hen hanvisar till att man &r i ett tidigt skede
vilket gor att det &r svart att avgora om produktiviteten forbattras med hjélp av
taktplanering.

Om man jamfor respondenternas respons om produktivitet med den
undersékning som genomforts av Vatne och Drevland kan man konstatera att
de inte direkt stammer 6verens med varandra. Vatne och Drevland papekar att
taktplanering resulterar en tydlig 6kning av produktiviteten i deras studie.
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Detta kan bero pa att Respondent 1 samt 2 inte har hunnit komma langt i
respektive projekt, vilket har resulterat i att man inte kunna besvara denna
fraga. Varje projekt ar komplext med olika faktorer som paverkar och det &r
svart att jamfora vissa delar med varandra, att ett foretag borjar anvanda
taktplanering kan bero pa flera olika anledningar. Vara respondenters mal med
att anvanda taktplanering kan vara att forsoka na battre kvalité pa utfort arbete.
Fernstrom pratar om att framtiden &r en 6kad samverkan inom branschen och
da ar en okad kvalité en attraktiv punkt.

Hur skéts styrning och kontroll av tidsplanen i taktplanering, samt hur palitlig
ar tidsplanen? Ar tidsplanen baserad pa takt-sekvenser?

Respondent 1 och 2 samtycker i att taktplanering resulterar en béattre kontroll
éver projektets tidsplan, detta beror pa att aktiviteterna bryts i taktomraden
och aktiviteterna f6ljs upp oftare. Nar man anvander sig av en traditionell
planering far man reda senare i aktiviteterna hur mycket man ligger efter och
kan tidigare fokusera pa att arbeta ikapp. Respondenterna &r éverens om att
man vinner pa att anvanda taktplanering eftersom man utfér mer kontroller
under produktionen och pa sa satt gér mindre fel. Om man jamfor
resonemanget om kontroll med resonemanget kring produktiviteten, kan man
dra slutsatsen att mindre behdver géras om och forhindrar att fel upprepas.
Detta resulterar att man kan arbeta mer produktivt. Respondeterna byggde upp
tidsplanen i aktiviteter, som i sin tur var fordelade i taktomraden. Bada fick en
kéansla att tidsplanen var minst lika palitlig som traditionell planering.
Eftersom varje aktivitet genomarbetas mer under planeringsfasen i
taktplanering borde tidsplanen egentligen var mer tillforlitlig an traditionell
anvandning. Aterigen kan svaret bero pa att respondenterna inte har en langre
erfarenhet av taktplanering och kan inte jamfora flera projekt med varandra.

Hur anvands tidsbuffertar och anvands de i varje takt? Vilka fordelar ger
tidsbuffertar vid tillampning av taktplanering samt nackdelar?

Bade respondent 1 och 2 delar samma asikt nar det kommer till hur viktigt
tidsbuffertar kan vara vid tillampning av taktplanering. Tidsbuffertar ger
mojligheten att halla tidsplanen om nagot man inte kan forutspa skulle intraffa
och ger en storre mojlighet att félja upp varje takts framsteg och se till att
omradet ar helt klart. Den totala tiden som tidsbuffertar brukar omfatta ar 20%
av taktens totala tid. Respondent 1 tillagger att hur mycket man &n planerar
kommer det uppsta olika of6rutsattbara handelser som kommer att paverka
planeringen. Det &r darfor viktigt att planera in en dedikerad tid for dessa
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situationer och se till att man inte behover ga tillbaka i omradet ar vart den tid
det tar. Om vi tittar pa den totala tiden ar 20 % en stor andel, det behover
finnas en tydlig vinst. Bade respondenterna och teorin tyder pa att kontrollen
ar denna vinst. Det &r viktigt att inkludera tidsbuffertar i takterna, Vatne och
Drevlunds undersokning visar oss att taktplaneringens mening blir till viss del
lidande annars. Taktplanering blir lidande med avseende pa uppféljning och
kontroll, som innebér en naturlig tid for arbetsledare att kontrollera det som
utforts.

En annan intressant aspekt som tas fram &r stddningen, taktplanering bidrar till
att man haller en béattre ordning pa arbetsplatsen. Respondent 1 forklarar att
med hjélp av taktplanering &r det enklare och veta vem av yrkesgrupperna det
ar som inte haller en fin arbetsmiljo eftersom man vet vem som varit i ett
specifikt omrade. Det ar viktigt att halla en god arbetsmiljo for att undvika att
olyckshandelser och inte sanka kvalitén pa produkten.

Finns det svarigheter med att fa arbetsflodet att fungera?

Respondent 1 hdvdade att arbetsflodet fungerar battre vid tillampning av
taktplanering, han forklarar att det beror pa att man planerar mer detaljerat.
Detta later rimligt da ett av malen med taktplanering ar att skapa flode och
stabilisering inom produktionen. Ett exempel &r att man vet nar ett visst arbete
sker pa ett visst omrade. Pa sa satt kan man se till att andra yrkesarbetare inte
gor ett annat arbete pa samma omrade. Respondent 2 tillagger att nar man
skapar aktiviteters sekvenser brukar man involvera underentreprendrer for att
ta del av deras asikter. Genom att involvera underentreprendrer kan man
tillsammans under ett samordningsmote skapa en planering som fungerar bra
for alla.

De svar som man fick av respondenterna pa denna fraga lyfte ej fram
svarigheter och nackdelar med taktplanering, istallet ar det endast férdelarna
som lyfts fram under diskussionen. Detta kan bero pa att
takplaneringsmetoden det skapar rutiner som sen repeterar sig vilket gor att
man kan undvika problemen direkt nar de upptacks. Detta leder i sin tur till ett
battre arbetsflode da man har béttre koll pa vad som ska goras for att undvika
felsteg.

Marker ni svarigheter med logistik efter implementering av taktplanering?
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Respondent 1 anser att man &r i ett for tidigt skede for att kunna avgora vilka
svarigheter som kan uppkomma men konstaterar att logistiken bor vara béttre.
Eftersom man vet béttre hur den dagliga situationen pa arbetsplatsen &r, man
vet var arbete gors och pa sa satt vet nar och vad som behdvs. Detta stammer
Overens med resultatet inom Vatne och Drevlands undersokning i projekt 3,
dar logistiken anses som viktig aspekt for att taktplaneringen skulle lyckas.

Hur gors uppfoljning inom taktplaneringen?

Respondent berattar att nar varje takt ar klar noteras vad som kan forbéttras,
arbetstimmar samt eventuella kvalitétsbrister vid varje fardigstallt omrade.
Detta ar ett effektivt satt arbeta pa da samma arbetsuppgift kommer repeteras
senare i projektet, vilket gor att man kan undvika att samma problem uppstar
igen. Respondent 2 lyfter fram svarigheterna, hen anser att det ar komplicerat
att folja upp aktiviteter som stracker sig under en langre period. Det blir
mycket att undersoka till skillnad fran takplanering dar ett bara ett visst
omrade undersoks. Uppfoljning ar darfor en viktig del av styrningen av ett
projekt for att kunna uppna malen som projektet har. Det &r arbetsplatsens
ledningsgrupp som ansvarar Over att projektet foljer den riktning och
taktplaneringen &r darfor ett alternativ med béttre kontroll.

Hur skots styrning och kontroll inom taktplanering?

Endast respondent 2 valde att besvara denna fraga vilket kan bero pa att som
lean ansvarig har man mer insyn pa arbetsplatsen. Hen menar att taktomraden
underléattar styrningen och kontrollen av ett projekt. Men problemen uppstar
nar man inte utfor regelbundna kontroller och styr aktiviteten till att bli klar
inom den utsatta takttiden. En viktig faktor som inte togs upp av
respondenterna & kommunikationen. FOr att styrningen av ett projekt ska
fungera behovs det en god kommunikation. Detta &r ett satt att fa ihop
samarbetet mellan de olika entreprenérerna som samverkar i projektet.
Takternas tydliga koppling till Deming-cyklen ar ett tecken pa hur man vill
Oka styrning och kontroll.

Finns det skillnad pa arbetsmiljon efter implementering och installning till
metoden?

Respondent 1 och 2 delar samma asikter inom fragan kring arbetsmiljon, detta
beror pa att metoden bidrar till en béattre struktur samt att man far en renare
arbetsplats da man har mer kontroll 6ver vem som gor vad. Arbetsledarna har
en battre kontroll dver vad som sker vecka for vecka vilket gor de en tydligare
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syn éver verksamheten. En battre kontroll astadkommer da det &r endast en
aktivitet som utfors under ett taktomrade. Det blir enklare att forsta vilken
underentreprendr som senast arbetat pa i ett specifikt omrade. Respondent 2
menar att medarbetare inte tar pa sig ansvaret 6ver ett omrade och att samtlig
brukar skylla pa varandra. Men med hjélp av taktplaneringen brukar dessa
problem kunna undvikas da arbetsledarna har en battre 6verblick éver
arbetsplatsen.

Respondenternas svar kring arbetsmiljo stdammer Gverens med
taktplaneringens fordelar, for byggbranschen bidrar metoden till en mer
forutsagbar arbetsmiljo samt en battre struktur. Arbetsmiljo inkluderar inte
bara hur arbetsplatsen ser ut, utan dven hur aktérerna mar och om man trivs pa
jobbet. Nar man skapar ett taktomrade inom taktplanering brukar man séga till
att takttiden som bestdms &r rimlig och inte bidrar till stress for arbetarna. Det
ar viktigt att undersoka ifall varaktigheten av arbetet stammer bra 6verens med
den realistiska tiden som tar for att utfora arbetet. Pa detta sétt bildar man en
bra arbetsmiljo som stravar efter att aktdrer som befinner sig pa jobbet mar bra
och kan i sin tur bidra till battre resultat.

Om det blir en forsening av en aktivitet, ar det svarare att hinna arbeta ikapp
den tid man forlorat?

Respondent 1 konstaterar att det dr svart att hinna ikapp den tiden man har
forlorat nar det kommer till den barande konstruktionen. Under de tid barande
stommen byggs upp resulterar en forsening direkt en forsening av
nastkommande aktivitet. Detta beror pa att det dr en aktivitet som tillhor den
sa kallade “’kritiska linjen” enligt Bergh och Persson. En forsening i den
kritiska linjen forsenar hela projektets slutdatum och &r de aktiviteter som ar
viktigast att slutfora pa planerad tid. Nar taktplanering anvands &r det enklare
att forsta hur langt man kommit i aktiviteten. Den “kritiska linjen” ir inte
ovanlig att forsoka forminska sa mycket som mojligt och sker det
ofdrutségbara héndelser &r det inte ovanligt att projektets tid tvingas att
forlangas. Om planering genomforts pa ett utforligt satt och tidsbufferts i
tillrackligt stor andel anvénts &r det enklare att arbeta ikapp den tid som
missats. Eftersom forseningar uppfattas tidigare kan resurser tillforas tidigare
bor det vara enklare att arbeta ikapp forlorad tid. Respondent 1 framforde i
intervjun att takttiden under stommens uppbyggnad var tva veckor och under
invandigt arbete var arbetet en vecka. FOr att en tillrackligt stor tidsbuffert ska
finnas i takttiden behover da tva dagars tidsbuffert finns i takterna som
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stracker sig 6ver tva arbetsveckor. Tidsbuffertens del av takten kan ha blivit
mindre i dessa takter och enligt Frandson blir inte tidsplanens palitlighet lika
stor da.

Hur har det gatt med besiktningar? Har ni markbart fler eller mindre
atgarder som behover goras i slutet av bygget?

Respondent 1 och 2 havdar att det uppkommer mindre i besiktningen och detta
beror pa att man utfor fler kontroller av gjort arbete innan besiktningen. Detta
stdmmer helt enligt Frandsons studie, som framfor att avvikelser upptacks och
forhindras enklare. Om avvikelserna &r farre under produktionens
uppfoljningar ar det valdigt stor chans att det &ven ar mindre avvikelser under
besiktningar. Detta ar en vinst som kommer ifran att bygga upp takternas
styrning likt Deming-cyklen. Idén att undersoka oftare och direkt atgarda det
som inte ar tillrackligt bra &r ett dldre teknik som &r beprévad. Taktplanering
blir en metod att kunna infora detta i byggnadsbranschen pa ett enklare och
tydligare satt. Malet med taktplaneringen ar att projektet avslutas i enlighet
med tidsplanen med en battre kvalité. Med tanke pa att besiktningarna gar
battre och det ar mindre fel som uppkommer kan man se detta som ett svar pa
att metoden gor det man efterstravar. Taktplanering resulterar i att man uppnar
battre kontroll och pa sa satt battre kvalitet pa produktionen.

Vad ar mojligheter och hinder vid applicering i Danmark?

Att det finns skillnader mellan landernas uppfattning efter att taktplanering
borjat anvéndas ar inte konstigt. Den skillnad som respondent 2 markt &r att
yrkesarbetare har svarare att ta sig at taktplanering. Det tyder inte pa att detta
handlar om Danmarks arbetsstruktur utan istéllet att arbetsledningen har
problem ta in planeringsmetoden pa utforande niva. Vilket till stor del handlar
om att det danska bolaget anvénder sig utav inhyrd arbetskraft som inte vill
ldgga upp arbetet som bolaget vill. Det ar viktigt att samtliga som &r
involverade i projektet ser samma vinst med metoden eller valjer att ge
taktplanering en chans. Pa detta satt ar det stérre chans att man nar de
forvantade fordelarna med metoden i projektet. Svaret fran respondent 2 tyder
inte pa att det ar sa stor skillnad mellan arbetsstrukturen att svaren som
kommer fran den danska respondenten inte kan beaktas i var uppsats.
Respondent 2 har kommit langre i projekt och det kan &ven bli en liknande
utveckling for respondent 1s projekt. Det kan endast tid besvara.
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Tror ni att taktplanering kommer att anvandas till storre del i Sverige
framOver? Vad har metoden for potential?

Taktplaneringen kan ses som en 16sning for dagens brister i planeringsmetoder
I planerings- och projekteringsskedet. De storsta problemen som existerar i
dagens byggsektor beror pa bristande kompetens samt tidspress. Vilket
taktplaneringen kan vara en 16sning pa da man skapar ett jamnt och hallbart
arbetsflode for samtliga. Tidspressen som var Boverkets storsta anledning till
att fel och brister uppstar ar enklare att undvika, da det ar tydligare att veta var
man &r i tidsplanen. Respondent 1 & mycket positiv till taktplanering och
marker att arbetsledare utsatts for mindre stress. Mindre stress kan bero pa
klarheten var man &r i aktiviteten och mindre forseningar ar betryggande. Nar
det kommer till brist pa kompetens sa &r det ndgot som metoden lagger stor
vikt pa i tidigt skede. Detta gors genom att man involverar samtliga aktorer
redan i planeringen for att alla ska ge sin asikt och paverkan pa den valda
metoden. Samt att man kan dokumentera varje projekts taktomrade med
avseende pa arbetstimmar, problem och fordelar. Vilket kan anvéandas i
framtida projektering.

Respondent 2 havdar att vinsten med taktplanering &r att ha battre kontroll pa
projektet och pa sa satt en béttre kvalité. Hen konstaterar att det ar inte lika
enkelt att gora forbattringar i aktiviteter nér ett traditionellt planeringssatt
anvéands. Ballard utvecklade Last Planner Systemet eftersom det traditionella
sattet lagger mer fokus pa vad som borde utforas och inte lika mycket med vad
som kommer att utforas. Det &r inte lika hallbart att arbeta pa detta vis da det
inte &r vad som verkligen sker. Nar taktplanering istéllet anvands kan man titta
tydligare fran borjan vad som sker i en specifik takt och hur arbetet laggs upp
pa ett optimalt sétt, vilken ar en stor potential.
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6 Slutsats

Syftet med denna uppsats ar att undersoka om taktplanering kan tillféra
forbattringar inom byggnadsbranschen och vara en metod som kan minimerar
anledningar till att fel, brister och skador uppstar. Inklusive att undersoka
mer i detalj om hur taktplanering fungerar, vilka nackdelar respektive
fordelar metoden har. | detta kapitel svarar vi pa problemstéllningen och
presenterar var uppsatssummering.

Svar pa fragestallningarna

Hur fungerar taktplanering?

Taktplaneringens grund harstammar fran I6pandebandprincipen som stravar
efter att ha ratt resurs pa ratt plats vid ratt tidpunkt. Detta gors for att
sékerstalla maximal produktionseffektivitet genom hela produktionsprocessen.
Skillnaden mellan taktplaneringen och I6pandebandprincipen ar att inom
taktplaneringen tar sig arbetare till platsen som arbetet ska utféras pa. Det kan
ses som ett produktionsschema for ett specifikt omrade med mer detaljerad
planering 6ver vad som sker och nar det sker. Detta leder till 6kad kontroll
over produktionen och battre uppféljning av produktionens resultat.
Byggnaden delas in i olika zoner baserat pa vilket arbetet som ska goras, hur
stor arbetskraft som anvénds samt vad som &r platsens funktion. Varje zon ska
innefatta lika stor andel arbete och ta lika lang tid att fardigstalla. Tanken ar att
alla taktomraden ska fardigstallas vid samma tidpunkt och att all arbetskraft
gar vidare till nastkommande omrade samtidigt. Resultatet blir en regelbunden
gemensam framgang nar bygget stegvis fardigstalls. Arbetsflodet blir pa sa
satt palitligt och jamnt genom hela produktionen. Nar en aktivitet i ett
taktomrade fardigstallts gors en uppfoljning. | uppfoljningen dokumenteras
arbetstimmar, vad som fungerat bra och vad som inte fungerat bra. Denna
information kan anvandas i kommande taktomraden for att forbattra kvalitén
eller i framtida projekt for att forbattra planeringen. Liknande arbeten i ett
annat projekt kan ha nytta av erfarenhet fran tidigare projekt nar nya
taktomraden skapas.
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For att skapa en fungerande taktplanering i ett entreprenad- eller
byggnadsprojekt finns fem punkter att folja. Dessa steg kommer fran
Frandsons modell som framfor taktplaneringens viktigaste delar.

Insamling av data: Planeringen genom Last Planner redovisar hur
arbetet ska utforas, vilken kunskap som kravs for arbetet och i vilken
ordning arbetet ska utforas.

Uppdelning i taktomraden: Storleken pa taktomraden och innehallet
definieras for att arbetskraft ska kunna ga igenom alla taktomraden
samtidigt.

Identifiera produktionslinjen (faltordningen): Ordningen av vad som
ska goras bestdms. Vilka aktiviteter som &r beroenden av varandra
konstateras.

Tidsplan for varje falt: Utférandets ordning fardigstalls och en
tidsplan kan skapas.

Faststélla tidsplanen: Nar produktionen &r i gang behévs noggrann
uppfoljning. Avvikelser maste redovisas och losningar behover
implementeras tidigt for att forhindra att fel uppkommer i senare
taktomraden.

Vad ar fordelarna respektive nackdelarna med taktplanering?
Studien har kunnat visa pa fyra olika fordelar med taktplaneringen:

Battre struktur — Genom att anvénda en arbetsplats som ar uppdelad i
flertal zoner, ser man till att en viss aktivitet endast gors i en specifik
zon. Pa sa sétt struktureras arbetet pa ett battre sétt, man vet att ett
arbete ska utforas vid en viss tidpunkt och vilket specifikt omrade det
ska utforas |.

Gynnsam arbetsmiljo — Taktplanering bidrar till en battre, lugnare och
sékrare arbetsmiljo i produktionsfasen eftersom arbetsledare utsatts for
mindre stress. Pa grund av att planeringen ar utforligare ar metoden mer
stabil och pa sa satt sékrare.
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. Battre kontroll — Taktplanering anvander aktiviteter i mindre
sekvenser aven kallade taktomraden. Néar varje omrade &r klart for en
aktivitet kontrolleras det utforda arbetet. Eftersom samma aktivitet
fortsatter i nastkommande taktomrade kan fordelar och nackdelar i
tidigare tankas 6ver och beaktas i kommande arbete.

. Battre kvalité — Av taktplanerings 6kande kontroll ar en férbéattrad
kvalité pa produkten ett resultat. Ett bra kontrollerat arbete har storre
chans att utforas pa ett mer tillfredstallande sétt. Nar arbete utfors i en
lugnare och sékrare arbetsmiljo och inte stressas fram blir dven en béttre
kvalité ett resultat.

Undersokningen har dven kunnat visa upp tva nackdelar med taktplaneringen.
. Erfarenhet — Eftersom taktplanering ar en ny arbetsmetod i Sverige sa
finns det inte manga som sitter pa kompetensen hur taktplanering utfors.
Detta resulterar i att det finns en kunskapsbrist som kan gora
taktplanering svar att initiera. Entreprendrer som inte arbetat med
arbetsmetoden tidigare har svarare att se vinsten av taktplanering.

« Tar mer tid — Taktplanering kraver mer tid i projekteringsskedet
eftersom en mer utforlig planering behovs. Det kravs aven mer tid pa
kontroll och tidsbufferts, vilket skulle kunna resultera i en langre

byggtid.

Kan taktplanering vara ett alternativ for svenska byggbranschen?

Enligt studiens analys kan taktplanering anvéndas som en l6sning for dagens
brister i planeringsmetoder i planerings- och projekteringsskedet. Detta pa
grund av att problemen som finns idag inom byggsektorn handlar om brist pa
kompetens samt tidspress. Dessa problem kan taktplaneringen vara en 16sning
pa, da man frambringar ett jamnt och hallbart arbetsfléde for samtliga
involverade. Battre planering och kunskap av var i produktionen man dr, kan
man hindra tidspress tidigare nar tidsplanen inte gar att folja. Nar det kommer
till brist pa kompetensen sa l6ser denna metod problematiken genom att
involvera aktorerna som samverkar mer an vanligt i ett tidigt skede. Aven
genom ett utvecklat satt att ta med erfarenheter mellan tidigare projekts
taktomraden.
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Eftersom vinsten med taktplaneringsmetoden ar att inneha battre kontroll 6ver
projekt kan taktplaneringen anses vara ett mojligt alternativ for framtida
planeringsmetoder inom byggbranschen. Nar taktplanering anvénds kan man
fa tydligare bild fran borjan 6ver vad som sker i en specifik takt och hur
arbetet laggs upp pa ett optimalt sétt, vilket ar en stor potential. Uppsatsens
slutsats konstaterar att taktplaneringen kan vara ett alternativ i Sverige.
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7 Fortsatta studier

Denna uppsats &r dvergripande om taktplanering och sammanstaller de hur
metoden fungerar, for- och nackdelar och om det finns chans till framtid i
Sverige. Taktplanering &r i en ganska tidig form i den svenska
byggnadsbranschen och kommer till viss del att férdndras 6ver tid. For
framtida studier om taktplanering i Sverige kan denna uppsats ligga till grund
for ett tidigt perspektiv. Ett exempel pa framtida studier kan vara en
undersokning av fler projekt dar en del anvander taktplanering medan en del
anvander traditionell planering. En undersokning av detta ger for- och
nackdelar av bada metoder tydligare. Ett annat alternativ undersoka hur
arbetsledarens roll forandras med taktplanering och tydliggtra hur man kanner
narmare produktionen.
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Bilagor
Bilaga 1

Intervjuguide

Taktplanerings funktion

e Hur laggs arbetet upp nér ett projekt med taktplanering bérjar?

e Vad &r konsekvenserna av att utforma ett produktionssystem kring specifika
taktstorlekar? Kanns det som man blir last for aktiviteter som tar langre tid?

e Forbattrar taktplanering produktiviteten och i sa fall pa vilket sétt?

e Hur skots styrning och kontroll av tidsplanen i takt-planering, samt hur palitlig ar
tidsplanen? Ar tidsplanen baserad pa takt-sekvenser?

e Hur anvands tidsbuffertar och anvéands de i varje takt? Vilka fordelar ger
tidsbuffertar vid tillampning av taktplanering samt nackdelar?

e Finns det svarigheter med att fa arbetsflodet att fungera?

e Marker ni svarigheter med logistik efter implementering av taktplanering?

e Hur gors uppfoljning inom taktplaneringen?

e Hur skots styrning och kontroll inom taktplanering?

Maojligheter och hinder

e Finns det skillnad pa arbetsmiljon efter implementering och installning till
metoden?

e Om det blir en forsening av en aktivitet, ar det svarare att hinna arbeta i kapp den tid
man forlorat?

e Hur har det gatt med besiktningar? Har ni markbart fler eller mindre atgarder som
behodver goras i slutet av bygget?

e Vad &r mojligheter och hinder vid applicering i Danmark?

e Tror ni att taktplanering kommer att anvandas till storre del i Sverige framdéver? Vad
har metoden for potential?
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