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 I 

Förord 
 
Detta examensarbete omfattar 30 högskolepoäng och det har skrivits som en avslutande del i 
att erhålla Civilingenjörsexamen i Väg- och vattenbyggnad med inriktning Byggande vid Luleå 
Tekniska Universitet. Det fallföretag som har studerats i examensarbetet är Peab Sverige AB, 
region bygg mellersta Västerås och studien har utförts under perioden januari till juni 2019.  
 
Vid Luleå Tekniska Universitet vill jag tacka min examinator Kajsa Simu som tog på sig rollen 
att leda mig i rätt riktning gällande examensarbetets utformning och som från första stund fun-
nits som ett stöd. Min handledare Brian Wernicke vill jag tacka som varit mycket hjälpsam och 
stöttande under arbetets gång, som kontinuerligt gett värdefull vägledning. 
 
Jag vill tacka min handledare vid Peab Sverige AB region bygg mellersta Västerås, Johan Vin-
delstam, som redan i början såg möjligheten med ämnet och som ansträngt sig för att ge mig de 
förutsättningar som krävts för att genomföra studien, samt varit ett stöd under arbetets gång och 
bidragit med givande diskussioner. Jag vill även tacka alla de som tagit emot mig på platsbesök 
och tagit sig tiden att svara på frågor och dela med sig av sina erfarenheter och sin kunskap. 
Dessutom skulle jag vilja tacka alla övriga på Peab-kontoret i Västerås som tagit emot mig med 
öppna armar.  
 
Mitt största tack vill jag rikta till min familj och min sambo som ställt upp för mig och som 
varit ett enormt stöd under hela studietiden. Utan er hade jag inte tagit mig igen de här åren.  
 
Det är med blandade känslor av lättnad och sorg som jag nu lämnar ifrån mig detta examensar-
bete. Fem långa men fina år i Luleå mynnar mot sitt slut, och det är nu dags för ett nytt kapitel 
i livet.  
 
 
Michaela Eriksson 
Luleå, juni 2019  
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Sammanfattning 
 
Till skillnad mot tillverkningsbranschen, med bland annat Toyota i spetsen, har byggbranschens 
försök till ökad produktivitet förblivit låg under de senaste 40 åren. Tillverkningsindustrin har 
nått goda resultat genom tillämpning av Lean Production. Lean handlar i huvudsak om att mi-
nimera slöseri och maximera värde. Slöseri finns i olika former och en definition utifrån Lean 
är de åtta slöserierna: överproduktion, väntan, transport, överarbete, lager, rörelse, omarbete 
och outnyttjad kreativitet. Målet med examensarbetet var att utveckla en mognadsmodell som 
utvärderar byggarbetsplatsers tillämpning av Lean Construction med utgångspunkt i de åtta 
slöserierna, som ska kunna användas som en mall för förbättringsåtgärder. 
 
Studien, som framförallt antagit en kvalitativ forskningsstrategi, är en utforskande studie som 
har svarat på hur byggarbetsplatser kan utvärderas utifrån Lean med de åtta slöserierna som 
grund. Forskningsansatsen är deduktiv i och med att mognadsmodellen utvecklats utifrån be-
fintlig teori, för att användas och testas i verkliga situationer. För att försäkra om validitet har 
framförallt triangulering använts. Även granskning av båda handledarna har tillfört till validi-
teten. Reliabilitet har eftersträvats genom dokumentation och kontinuerlig kontakt med hand-
ledare.  
 
Mognadsmodellen består av 20 kategorier som på olika sätt har en grund i de åtta slöserierna. 
Dessa kategorier bedöms på en nivåskala 1-5, där nivå ett innebär lägst tillämpning, och nivå 
fem innebär högst tillämpning. Resultatet från utvärderingarna visade att det skiljer sig åt något 
mellan de olika byggarbetsplatserna trots att de utförs av samma företag, och att det finns för-
bättringspotential. 
 
Analysen visade på att majoriteten av kategorierna behöver någon form av ändring, främst ge-
nom uppdelning av kategorier i en eller flera olika kategorier, eller omformulering av kategorier 
som inte fungerade riktigt utifrån verkligheten som framkom under platsbesöken. Samtidigt 
framkom det att vissa kategorier överlappade varandra, och att det var svårt att hålla reda på 
alla kategorier och tillhörande beskrivningar vid testen. Detta är en indikator på att modellen 
bör bli mer kompakt och inte lika begränsande. Modellen analyserades också utifrån en analys-
modell för att utreda när en mognadsmodell som den som utvecklades kan användas.  
 
Examensarbetet hade dragit nytta av att utföras av två personer eftersom en kvalitativ studie 
som denna innebär subjektivitet vilken hade blivit mer objektiv om två perspektiv hade funnits 
med. Utgångspunkten till modellen som var de åtta slöserierna anses i efterhand varit lite för 
snäv eftersom det finns andra områden inom Lean som också anses vara viktiga, exempelvis 
säkerhet. Om modellen hade testats innan den primära undersökningen påbörjades hade detta 
kunnat upptäckas, och modellen hade redan då kunnat omformulerats innan de huvudsakliga 
platsbesöken. Mer utveckling och forskning bör ta vid efter detta arbete.  
 
Det finns fem stycken fokusområden som en mognadsmodell bör innehålla för att utreda till-
lämpningen av Lean Construction, vilka kan delas upp i fler kategorier som inte bör vara för 
omfattande. Resultatet visar på att det skiljer sig åt mellan de undersökta byggproduktionerna 
inom fyra kategorier, men anledningen bakom detta är okänt. Mognadsmodellen är utvecklad 
på ett sådant sätt att den kan användas vid förbättringsarbetet och utvecklingen av tillämpningen 
av Lean Construction. 
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Abstract 
 
In comparison to the manufacturing industry, with companies such as Toyota in the lead, the 
construction industries attempt to increase productivity has remained low for the past 40 years. 
The manufacturing industry has achieved great results by working with Lean Production. Lean 
at is core is about minimise waste and maximise value. Waste comes in many forms, and one 
definition is the eight wastes of Lean: overproduction, waiting, transportation, extra processing, 
inventory, motion, defects and non-utilized talent. The objective with the master thesis was to 
develop a maturity model that evaluate construction sites involvement with Lean Construction 
based on the eight wastes of Lean, and that it should be possible to use the model as a template 
for improvements.  
 
The master thesis, which foremost has a qualitative research strategy, is an exploratory study 
that has answered on how construction sites can be assessed by Lean with the base of the eight 
wastes of Lean. The research approach is deductive since the maturity model has been devel-
oped by using existing theory in order to assess construction sites in real situations. To ensure 
validity a work procedure by triangulation has been used. The supervisors reviewing the work 
has also contributed to the validity. The reliability has been sought by documentation and con-
tact with supervisors continuously.  
 
The maturity model consists of 20 categories that in different ways has a base in the eight wastes 
of Lean. These categories are assessed by a level scale 1-5, where level one is the lowest im-
plementation, and level five is the highest implementation. The results from the assessments 
showed that there are differences between the construction sites even though they are performed 
by the same company, and that there is potential for improvements.  
 
The analysis suggests that the majority of the categories need some sort of modification. Mainly 
by sectioning some categories into two or more categories, or reformulation of categories that 
did not work based on reality that appeared during the site visits. It also appeared that some 
categories overlapped each other, and that it was hard remembering all the categories with its 
descriptions when testing the model. This imply that the model should be more compact and 
less limiting. The maturity model was also analysed by an analysis model to investigate when 
a maturity model like the one that has been developed could be used.  
 
The master thesis would have improved if it had been performed with a co-writer since a qual-
itative study like this result in subjectivity which had been more objective if there would have 
been two perspective. The base for the maturity model which was the eight wastes of Lean is 
considered, now afterwards, to be a little too narrow since there is other areas in Lean Con-
struction which are considered to be important, such as security. If the maturity model would 
have been tested before the primary assessments it could have been realised and thereby mod-
ified before the site visits. More development and research have to be done after this thesis is 
presented.  
 
There are five focus areas which should be included in a maturity model in order to assess the 
application of Lean Construction, these could be divided into several categories as long as they 
aren’t too extensive. The result shows that there is a difference between the investigated build-
ing productions in four categories, but the reason behind this is unknown. The maturity model 
has been developed in such a way that it can be used in the improvement work and the devel-
opment of the application of Lean Construction.   
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1. Inledning 
 
1.1 Bakgrund och problembeskrivning 
Enligt en studie av KPMG (2017) framgår det att byggbranschen har svårt att öka produktivi-
teten, förbättra kvaliteten och minska problemen som uppstår inom projekten. Trots ny teknik 
har effektiviteten förblivit låg under de senaste 40 åren (Aziz & Hafez, 2013). Problem har ofta 
sitt ursprung i praktiska svårigheter som måste lösas (Aziz & Hafez, 2013). Resultatet har lett 
till förseningar och kostnadsöverskridanden (Aziz & Hafez, 2013). Byggbranschen har tradit-
ionellt sätt försökt effektivisera deras värdeskapande aktiviteter för att bli konkurrenskraftiga, 
och har inte fokuserat på de icke värdeskapande aktiviteterna (Koskela, 1992). Josephson och 
Saukkoriipi (2005) menar att det finns många icke värdeskapande aktiviteter, vilka de benäm-
ner som slöseri, inom byggbranschen som inte tillför något värde till produkten som levereras, 
som sedan betalas av kunden. Dessa har uppskattats till 30–35 procent av produktionskostnaden 
(Josephson & Saukkoriipi, 2005). Studier gjorda i Storbritannien menar på att 30% av bygget 
är omarbeten, att endast 40-60% av arbetseffektiviteten utnyttjas och att minst 10% av materi-
alet som köps in blir till spill (Aziz & Hafez, 2013). Tillverkningsindustrin har en betydligt 
högre produktivitet i jämförelse med byggbranschen (Koskela, 1992). Goda resultat har upp-
nåtts av Lean Production i tillverkningsindustrin (Melton, 2005). En anledning till tillverk-
ningsindustrins höga produktivitet kan höra ihop med implementeringen av Lean Production. 
 
Lean Production härstammar från Toyotas produktionssystem och fick namnet för att återspegla 
reduceringen av slöseri (Aziz & Hafez, 2013). Implementeringen av Lean Production som kon-
cept har även använts inom byggbranschen, och utvecklats till Lean Construction (Aziz & Ha-
fez, 2013). Idealet med Lean är att minimera slöseri och maximera värde (Howell & Ballard, 
1998). Det finns åtta stycken faktorer (även kallat de åtta slöserierna eller de åtta muda efter 
det japanska ordet för slöseri) som anses vara aktiviteter som skapar slöseri (Liker, 2004). Dessa 
är överproduktion, väntan, transporter, överarbete, lager, rörelse, omarbete och outnyttjad kre-
ativitet (Liker, 2004). Fördelar som ökad kundnöjdhet, förbättring i kvalitet och ökad produk-
tivitet har identifierats som de största fördelarna med Lean (Sarhan, Xia, Fawzia & Karim, 
2017).  
 
Ett sätt att angripa det rådande problemet gällande brister i produktiviteten i byggbranschen är 
genom att implementera teorier om Lean Construction i de företag som utför byggnadsprojekt. 
Vissa av principerna används redan i byggbranschen (Melles, 1997). För att utvärdera effekti-
viteten av implementationen av Lean behövs ett bedömningsverktyg (Pakdil & Leonard, 2014). 
Bedömningsverktyget bör utformas som en mognadsmodell, eftersom en mognadsmodell, en-
ligt Maasouman & Demirli (2015), är viktigt för att erhålla en hållbar Lean-status. Det finns 
många bedömningsverktyg som utvärderar tillverkningsindustrin och hjälper dem i deras för-
bättringsarbete (Malmbrandt & Åhlström, 2013). Även bedömningsverktyg som är anpassade 
till byggbranschen finns, exempelvis ”Quality Rating Model (LCR) utvecklad av Hofacker, 
Oliveira, Gehbauer, Freitas, Mendes, Santos och Kirsch (2008). Men ett bedömningsverktyg 
som har fokus på de åtta slöserierna har, utifrån författarens kännedom, ännu inte utvecklats. 
 
Highways England är det statligt ägda företaget som sköter drift, underhåll och förbättring av 
motorvägar och andra större vägar i England (Highways England, u.å.). De har utvecklat ett 
bedömningsverktyg som utvärderar företags tillämpning av Lean som de har gett namnet Hig-

hways England Lean Maturity Assessment, förkortat HELMA (Highways England, 2018). Att 
företag som vill lämna in anbud arbetar med Lean är ett krav av Highways England, och 
HELMA är ett möjligt verktyg för detta (Neal Simmons, personlig kommunikation, 10 maj 
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2019). Utifrån detta skulle det kunna argumenteras att ett liknande krav kan komma att finnas 
hos motsvarande myndigheter i Sverige inom en snar framtid. Därför bör bygg- och anlägg-
ningsföretag i Sverige redan nu se över hur pass Lean de är i deras organisationer och i deras 
utförande.  
 
Undersökningen kommer att genomföras i samarbete med Peab Sverige AB, Region Bygg Mel-
lersta Västerås, vilka ser värdet i att undersöka hur pass effektiva de är i produktionen av sina 
byggprojekt för att kontinuerligt förbättras.  
 
1.2 Syfte och mål 
Syftet med rapporten är att utveckla och testa ett bedömningsverktyg som berör de åtta slöseri-
aktiviteterna överproduktion, väntan, transporter, överarbete, lager, rörelse, omarbete och out-
nyttjad kreativitet. Detta för att försöka motverka det rådande problemet med bristande produk-
tivitetsförbättringar i byggbranschen. Bedömningsverktyget syftar till att ge en bedömning över 
hur mogna byggprojekt i produktionsfasen är, utifrån Lean Construction. Det vill säga till vil-
ken grad Lean Construction har implementerats inom de olika aktiviteterna. Detta bedömnings-
verktyg kommer att kallas mognadsmodell, eftersom det är graden av mognad som undersöks. 
Trots allt syftar modellen till att kunna användas som mall för förbättringsåtgärder också, inte 
bara för att bedöma nuvarande situation, vilket är möjligt med en mognadsmodell. Anledningen 
till att just en mognadsmodell utvecklas är för att det leder till att arbetet med Lean blir mer 
hållbart (Maasouman & Demirli, 2015). Ett annat syfte är att jämföra den framtagna mognads-
modellen teoretiskt med en annan existerande mognadsmodell, för att undersöka likheter och 
skillnader samt i vilken situation mognadsmodellen kan nyttjas.  
 
Målet är att Peab Sverige region bygg mellersta Västerås ska bli mer medvetna om hur de ar-
betar i produktionen gällande tillämpningen av Lean Construction. Dessutom är ett mål, genom 
bedömningsverktyget, att företaget ska kunna skapa en förståelse om var de bör lägga sina re-
surser för att tillämpa en högre mognadsnivå inom Lean Construction, inom de olika aktivite-
terna som utvärderas. På så sätt bidrar förhoppningsvis arbetet till Peabs förbättringsarbete. 
Ytterligare ett mål är att bidra till forskning kring bedömningsverktygens plats i byggbranschen. 
Desto mer spridning och förståelse för Lean Construction och dess innebörd kan förhoppnings-
vis leda till högre tillämpning och bättre produktivitet i framtiden.  
 
1.3 Forskningsfrågor 
Inriktningen av rapporten tydliggörs utifrån följande forskningsfrågor som utgör ramen för ar-
betet.  
 

1. Hur ska en mognadsmodell inom Lean Construction utformas och vad ska den inne-
hålla? 
 

2. Hur arbetar olika byggproduktioner utifrån Lean Construction och de åtta slöserierna 
inom Lean, bedömt utifrån en utvecklad mognadsmodell som har dessa som utgångs-
punkt? 
 

3. Hur kan mognadsmodellen bidra till en förbättringsstrategi på byggarbetsplatsen? 
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1.4 Avgränsningar 
För att hålla sig till de tänkta forskningsfrågorna och intentionen med rapporten är det viktigt 
att definiera inom vilka ramar arbetet utförs. Detta är viktigt dels för författarens egen skull 
men även för den som läser, så att det tydligt framgår vad som inte kan förväntas av denna 
rapport. 
 

• De undersökta produktionsplatserna är begränsade till byggverksamhet och berör inte 
anläggningsbranschen eller annan intilliggande verksamhet. 

• Mognadsmodellen utvärderar utförandet av aktiviteter med utgångspunkt från de åtta 
slöserierna transporter, lager, rörelse, väntan, överarbete, överproduktion, omarbete och 
outnyttjad kreativitet i byggproduktionen. Modellen beaktar inte ekonomiska resultat 
och författaren kan heller inte bedöma eller resonera kring huruvida förbättringsåtgärder 
motsvarar större eller mindre ekonomisk vinning.  

 
1.5 Företagspresentation 
Peab startades 1959 av de två unga bröderna Erik och Mats Paulsson. Det som då började som 
renhållning och soptömning ledde till ett av nordens största företag inom bygg- och anlägg-
ningsverksamhet. Företaget har idag en omsättning på över 50 miljarder och antalet personal 
uppgår till cirka 15 000. Totalt har Peab ca 130 kontor i Sverige, Norge och Finland, med mer-
parten i Sverige (Peab, uå.) 
 
Del av Peabs affärsidé: 
 
”Utvecklingen avseende byggmetoder och byggmaterial går i en snabb takt och det är viktigt 
att ha en genomtänkt balans mellan å ena sidan det gamla och trygga och å andra sidan nytän-
kande. Tillsammans med våra kunder ser vi till att ligga långt framme, både i planering och i 
projektering. Genom att utveckla logistiklösningar skapas ett ökat utrymme för minskad slut-
kostnad med bibehållen kvalitet.” (Peab, u.å.)  
 
1.6 Disposition 
Rapporten har ett logiskt flöde och följer de krav som finns på ett akademiskt arbete, se figur 
1 nedan.  

 
Figur 1. Disposition av rapporten 

  



 4 

2. Teori 
 
2.1 Bakgrund till Lean Production 
Under 1980-talet fångade Toyota och Japan världens uppmärksamhet med deras kvalitet och 
effektivitet, och det stod klart att deras bilar höll längre och krävde mindre underhåll (Liker, 
2004). Det var utifrån Toyota som termen ”Lean Production” uppfanns, vilken också är känd 
som ”the Toyota Production System”, som har utlöst en omvandling eller vilja till förändring 
inom alla branscher (Liker, 2004). Enligt Aziz & Hafez (2013) uppkom termen ”Lean” av 
forskningsteam vilka tyckte termen återspeglade arbetssättets framgång i att reducera slöseri. 
Termen reflekterar att processen kräver mindre resurser i jämförelse med traditionella arbetssätt 
(Pakdil, Toktaş & Leonard, 2018). Framgången i arbetssättet ligger dels i att Toyota använder 
verktyg och kvalitetsförbättringsmetoder, och dels i förståelsen om människors motivation och 
kultur (Liker, 2004). Toyotas interna skrift om dess grundvärderingar består av fem stycken 
centrala värderingar som har delats upp i kategorierna ”Ständig förbättring” och ”Respekt för 
människor” och är enligt följande (Modig & Åhlström, 2015): 
 
”Ständig förbättring: 

• Utmana – Bilda en långsiktig vision och möt utmaningar med mod och kreativitet 
• Kaizen (ständig förbättring) – Förbättra verksamheten kontinuerligt för att skapa inno-

vation och utveckling 
• Genchi Genbutsu (gå och se) – Gå till källan för att hitta fakta, för att först fatta korrekta 

beslut. Bygg sedan konsensus och realisera målet i bästa hastighet. 
Respekt för människor: 

• Respekt – Respektera andra. Gör allt för att förstå varandra, ta ansvar och gör ditt bästa 
för att skapa ömsesidigt förtroende. 

• Samarbete – Stimulera personlig och professionell utveckling, dela möjligheter till ut-
veckling och maximera individens och gruppens prestation.” (Modig & Åhlström, 2015, 
s.110)” (Modig & Åhlström, 2015) 

 
Fördelarna med ett arbetssätt utifrån Lean har uppmärksammats inom många branscher. Meto-
der som utvecklats utifrån principerna om Lean, och anpassats till olika branscher, har lett till 
effektiva sätt att bli konkurrenskraftiga (Pakdil et al., 2018; Shah & Ward, 2007). Aziz & Hafez 
(2013) uppmärksammar att principerna har spridits till branscher som exempelvis administrat-
ion och produktutveckling. Andra områden som haft stor framgång genom tillämpandet av Lean 
är tjänsteverksamheten, bland annat sjukvården (Malmbrandt & Åhlström, 2013; Melton, 
2005).  
 
2.1.1 Lean är en verksamhetsstrategi 
Försök till implementation av Lean är oftast ytliga, på grund av den bristande förståelsen om 
vad Lean egentligen är (Liker, 2004). Fokus hamnar lätt på verktyg och medel som används 
inom olika branscher, men det är inte i dem framgången ligger, utan det är i företagets ledning 
och åtagandet i att kontinuerligt förbättras (Liker, 2004). Lean är en verksamhetsstrategi som 
utgörs av ett system som utgår från företaget i fråga (Modig & Åhlström, 2015), se figur 2. 
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Figur 2. System för verksamhetsstrategi utifrån Toyota, egengjord bild utifrån Modig & Åhl-

ström (2015) 

Systemet utifrån figur 2 ovan börjar med värderingar. En organisations värderingar definierar 
hur organisationen alltid ska vara, en definition av företagets kultur. Enligt Toyota är den vik-
tigaste värderingen kundens behov. Nästa del handlar om principer. Principer är sättet organi-
sationen ska tänka för att uppnå de värderingar man definierat för organisationen. För att kon-
tinuerligt se till att principerna ligger i linje med värderingarna bör man ställa sig frågan om de 
beslut man fattat tillfört till värderingarna eller inte, och om de inte gjort det bör man ta till sig 
lärdomen för att nästa gång se till att de beslut man tar tillför till värderingarna. De principer 
som Toyota kunde urskilja var ”Just-in-time” och ”Jidoka”. Övergripande kan det sägas att just-
in-time handlar om att skapa flöde och att jidoka handlar om att se, höra och vara medveten om 
allt som händer, hela tiden (ytterligare beskrivningar av begreppen finns under rubrik 2.3.3 
Jidoka – stanna arbetet så fort ett problem uppstår och 2.3.4 Just-in-time). Modig & Åhlström 
menar att dessa principer är svåra att skapa för organisationer eftersom arbetet sker på olika 
platser, anställda utför olika arbeten, på olika tider och det görs oberoende av varandra. Ingen 
ser helheten av alla processer och människor. Genom att låta principerna styra arbetet skapas 
metoder, vilket är nästa del i systemet. Metoder är vad en organisation ska göra för att uppnå 
principerna och därmed värderingarna. Utifrån metoderna behövs verktyg och aktiviteter för att 
kunna arbeta med metoderna, som i sin tur uppfyller principerna och värderingarna. Alla fyra 
delar skapar tillsammans ett system som leder till organisationens verksamhetsstrategi. Syste-
met är uppbyggt för att verktygen och aktiviteterna ska realisera metoderna, vilka i sin tur ska 
realisera principerna och principerna ska realisera värderingarna, se figur 3. (Modig & Åhl-
ström, 2015) 
 
Utifrån detta kan en lärdom dras om att Lean inte handlar om att härma verktyg och metoder 
som Toyota eller någon annan organisation använder, utan det handlar om att utgå från sin egen 
organisation, sina egna värderingar och principer för att hitta de metoder och verktyg som krävs 
för att uppfylla dessa (Liker, 2004). Lean är en verksamhetsstrategi och för att utveckla sin egen 
verksamhetsstrategi kan de fyra delarna värderingar, principer, metoder och verktyg & aktivi-
teter användas (Modig & Åhlström, 2015) 
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Figur 3. Visualisering av systemtänk för verksamhetsstrategi utifrån Toyota, anpassad egen-

gjord bild utifrån Modig & Åhlström (2015) 

2.1.2 De 14 principerna 
Toyotas produktionssystem grundar sig på 14 stycken principer. Dessa kan delas upp i fyra 
kategorier, vilka brukar benämnas ”4 P” då de engelska orden alla börjar på bokstaven P. Ka-
tegorierna är filosofi, processer, människor/partner och problemlösning, se figur 4 nedan. Ka-
tegorin om filosofi handlar om att ha en tydlig grund som utgör tillvägagångssättet för alla 
aktiviteter och arbetssätt. Processer innebär att utföra rätt processer för att få rätt resultat. Män-
niskor och partners handlar om att utveckla medarbetare och ställa högre krav för att bli bättre 
som en helhet. Kategorin problemlösning innebär att ständigt förbättra arbetssätten och lära sig 
av problem. (Liker, 2004) 
 

 
Figur 4. Egengjord bild av "4P" utifrån Liker (2004) 
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14 principer (Liker, 2004): 
 

1. Basera beslut på en långsiktig filosofi, även om det sker på bekostnad av kortsiktiga 
mål. 
 

2. Skapa kontinuerliga processflöden för att föra problem till ytan. Arbeta för att eliminera 
och/eller reducera slöseri (muda) genom att ständigt arbeta med förbättringar (kaizen). 

 
3. Använd ”pull”-system för att undvika överproduktion. Detta innebär att produktionen 

startar först efter att ordern läggs. 
 

4. Jämna ut arbetsbördan (heijunka) för att inte överbelasta människor och verktyg samt 
för att eliminera variationer i produktionen. 
 

5. Skapa en kultur där produktionen stannar upp för att lösa problem direkt för att kvali-
teten ska vara rätt första gången (jidoka).  
 

6. Standardiserade uppgifter är grunden till kontinuerlig förbättring och anställdas hand-
lingskraft. 
 

7. Använd visuella kontrollsystem för att urskilja vart problem uppstår. 
 

8. Använd bara pålitlig och genomarbetad teknologi som är till nytta för arbetarna och 
processerna. 
 

9. Utbilda ledare som förstår filosofin och lär ut den till andra. 
 

10. Utveckla team och människor som förstår och arbetar utifrån företagets filosofi. 
 

11. Hjälp ditt externa nätverk av partners och leverantörer genom att utmana dem till för-
bättring. 
 

12. Gå för att se själv för att verkligen förstå problemet (genchi genbutsu). 
 

13. Se till att beslut tas långsamt genom att se till att de diskuteras och är väl genomtänkta 
innan genomförande. 
 

14. Var en lärande organisation genom reflektion och kontinuerlig förbättring (kaizen). 
 
2.2 Lean Construction 
Toolanen (2006) menar att Lean Construction bygger på benchmarking, det vill säga att man 
anpassar begrepp eller arbetssätt som andra verksamheter använder till den aktuella organisat-
ionen. Enligt Salem, Solomon, Genaidy & Luegring (2005) var Koskela (1992) den som fram-
förde idén om att processer som sker inom tillverkningsindustrin kan överföras till byggindu-
strin. Som även nämnts i inledningen så har byggbranschen traditionellt sätt endast fokuserat 
på att förbättra de värdeskapande aktiviteterna för att bli konkurrenskraftiga. Men Koskela 
(1992) menar att byggbranschen bör, precis som inom tillverkningsindustrin, se alla processer 
som ett flöde, där både värdeskapande och icke värdeskapande aktiviteter finns. Med tanke på 
tillverkningsindustrins framgång med deras flödestänk menar Koskela (1992) att byggbran-
schen skulle dra stor nytta genom att identifiera och eliminera icke värdeskapande aktiviteter. 
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I vissa avseenden är den traditionella byggbranschen lik principerna inom Lean eftersom bygg-
branschen är duktiga på att möta kundkrav (Salem et al., 2005). Ett arbetssätt utifrån Lean Con-
struction har visat sig leda till bättre resultat i komplexa och osäkra projekt. År 1997 bildades 
Lean Construction Institute (LCI) där begreppet om Lean anpassats för byggbranschen (Swerea 
IVF, 2017). 
 
2.3 Begrepp inom Lean och Lean Construction 
Det finns en del begrepp inom Lean som är viktiga att känna till eftersom de har, eller kommer, 
nämnas och/eller användas. Många av begreppen inom Lean är på japanska, eftersom ur-
sprunget av Lean är från just Japan. 
 
2.3.1 Muda – slöseri 
Ett begrepp som nämnts utan djupare förklaring, och som är viktigt i det här sambandet, är ordet 
”muda”. Muda är den japanska termen för slöseri och innebär all mänsklig aktivitet som kräver 
resurser men som inte skapar värde (Alarcón, 1997; Liker, 2004; Womack & Jones, 1996). 
Lean är motsatsen till slöseri (Womack & Jones, 1996). Det vill säga att en organisation som 
genererar mycket slöseri i dess olika former skulle kunna vara ett symptom på en icke fungerade 
tillämpning av Lean. Exempelvis är även en produkt eller tjänst som utförs på rätt sätt, men 
som inte krävs av kunden ett typ av slöseri (Womack & Jones, 1996). 
 
2.3.1.1 De åtta slöserierna 

Som tidigare nämnt finns det åtta slöserier inom Lean, se figur 5. Dessa åtta slöserier är grunden 
till modellen och undersökningen som utvecklas i det här arbetet.  
 

 
Figur 5. De åtta typerna av slöseri 

De åtta slöserierna: 
 

• Överproduktion. Producerar produkter som ingen beställt vilket leder till överbeman-
ning, stora lager och höga transportkostnader (Liker, 2004). Kan också innebära att 
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arbeten utförs tidigare än vad som krävs (Swerea IVF, 2017). Ett tecken på överpro-
duktion kan vara att stor yta används för utförande av arbete och lager (Melton, 2005).  
 

• Väntan. Arbetare som väntar på att någonting ska hända (Swerea IVF, 2017). Exempel 
på orsaker är väntan på att nästa steg kan påbörjas, väntan på verktyg och/eller material, 
processförseningar, driftstopp och flaskhalsar (Liker, 2004). Även här kan ett tecken 
vara exempelvis stora lager som väntar på att användas (Melton, 2005). 

 
• Transporter. Onödiga transporter, långa sträckor och in och ut ur lager (Liker, 2004). 

Om material tas hem långt innan användning måste det förvaras, vilket orsakar platsbrist 
vilket i sin tur leder till att material måste flyttas runt flera gånger (Swerea IVF, 2017).   

 
• Överarbete. Utför mer arbete än vad kunden har krävt (Swerea IVF, 2017). Detta be-

tyder i klartext exempelvis att ta onödiga steg för att utföra ett moment och/eller inef-
fektiv process på grund av att verktygen som finns är dåliga (Liker, 2004). Melton 
(2005) menar att ett tecken på överarbete är om själva arbetet utförs på några minuter, 
men processen tar flera timmar.  

 
• Lager. Mer material än nödvändigt för aktuella moment lagras (Swerea IVF, 2017). För 

mycket råmaterial, eller arbete under process, orsakar skadat gods, transport- och lager-
kostnader, längre ledtider och förseningar (Liker, 2004). För stora lager gör också att 
problem som exempelvis obalans i produktion, skadat material, verktyg som inte fun-
gerar och sena leveranser inte syns (Liker, 2004). Alla dessa problem innebär finansiella 
förluster (Melton, 2005).  

 
• Rörelse. Onödig rörelse som arbetare måste utföra i och med deras arbete (Liker, 2004). 

Detta kan exempelvis vara sådan rörelse som arbetare utför när de hämtar eller letar 
efter material och/eller verktyg (Swerea IVF, 2017).  

 
• Omarbete. Produktion av bristfälliga produkter (Liker, 2004). Detta problem innebär 

korrigeringar och/eller reparationer (Swerea IVF, 2017). En anledning till detta kan vara 
dålig kommunikation (Melton, 2005). 

 
• Outnyttjad kreativitet. Att inte ta tillvara på medarbetares kompetens och inte göra de 

involverade i problemlösning (Swerea IVF, 2017). Detta leder till förlorade idéer, kom-
petenser, förbättringar och inlärningsmöjligheter (Liker, 2004). 
 

2.3.1.2 Slöserierna och dess koppling till Lean 

Slöserierna har en direkt koppling till Lean i och med att de är varandras motsats (Womack & 
Jones, 1996). Exempelvis framgår det av de 14 principerna (Liker, 2004) att de är i motsats till 
slöserierna, eftersom det är arbetssätt och metoder för att bli en mer Lean-verksamhet och på 
så sätt reducera respektive eliminera slöserier. Liker (2004) beskriver två principer som exem-
pelvis reducerar slöseriet överproduktion, vilket är genom att använda ”pull”-system, det vill 
säga att produktionen startar först efter att ordern är lagd, eller att arbetet utförs efter tidplan. 
Den andra principen som är ett sätt att motverka överproduktion är principen om att jämna ut 
arbetsbördan för att eliminera variationer i produktionen. Principen om jidoka och just-in-time 
återfinns i beskrivningen av Modig & Åhlström (2015) av Toyotas verksamhetsstrategi, och 
återfinns även mellan raderna i Likers (2004) 14 principer. Genom att arbeta med jidoka redu-
ceras exempelvis slöseriet omarbete, och just-in-time motverkar exempelvis slöserierna väntan 
och lager. Principen om standardiserade uppgifter (Liker, 2004) skulle exempelvis kunna 
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motverka slöserierna väntan och rörelse, om den standardiserade uppgiften består i att bygga 
moduler på löpande band. Standardisering är även viktigt i samband med visualiseringen, för 
om man ska kunna uppnå jidoka som kräver visualisering bör standardisering tillkomma i direkt 
anknytning eftersom det gör att visualiseringen kan identifiera om situationen är normal eller 
avvikande (Modig & Åhlström, 2015). Principen om att endast använda pålitlig teknologi (Li-
ker, 2004) skulle kunna tillföra till slöseriet överarbete om verktyget skapar mer arbete än vad 
som exempelvis genereras av att utföra uppgiften manuellt eller med vedertagna verktyg. Av 
principerna av Liker (2004) framkommer flera principer som berör organisationens filosofi, 
vilket även är första delen i Modig & Åhlströms (2015) beskrivna verksamhetsstrategi. Dels är 
det att basera beslut på en långsiktig filosofi, men även att utbilda och utveckla ledare och team 
så att de förstår organisationens filosofi/värderingar för att lära ut den till alla och arbeta utefter 
densamma (Liker, 2004). Att utmana det externa nätverket av partners och leverantörer (Liker, 
2004) skulle kunna förverkligas genom att exempelvis tillämpa tredjepartslogistik (se rubrik 
2.3.4 Just-in-time), vilket skulle kunna reducera slöserierna transporter, väntan, överarbete och 
lager. Principen om att vara en lärande organisation genom reflektion och kontinuerlig förbätt-
ring (Liker, 2004) har möjlighet att reducera alla slöserier, men framförallt reducerar det slöse-
riet outnyttjad kreativitet eftersom principen inkluderar hela organisationen vilket innebär att 
alla ska ha utrymmet att få delge sina kunskaper, erfarenheter, tankar och åsikter. En stor del i 
det hela är principen om att gå för att se själv för att verkligen förstå problemet (Liker, 2004). 
Har man en hierarkisk verksamhet där ledare aldrig eller sällan besöker platsen kan denne eller 
dessa inte leda i den riktning som krävs för att verksamhetsstrategin ska kunna uppfyllas.  
 
2.3.2 Kaizen – ständiga förbättringar 
Ett begrepp som nämnts i rapporten utan djupare förklaring, och som är viktigt i det här sam-
bandet, är ordet ”kaizen”. Många begrepp inom Lean är japanska, eftersom ursprunget av Lean 
är från Japan. Kaizen är den japanska termen för ständiga förbättringar och innebär processen 
av att göra stegvisa förbättringar, stora eller små, för att nå målet att eliminera slöseri som inte 
adderar värde (Liker, 2004). För att kaizen ska vara möjligt måste det finnas en ledare som har 
total uppsikt över värdeflödet och som även har direktkontakt med chefer för att denne ska få 
backning och handlingskraft (Rother & Shook, 2001). Kaizen leder till ett arbetssätt där färdig-
heterna lärs ut till arbetarna så att dessa ska kunna arbeta i mindre grupper, lösa problem, dis-
kutera öppet och förbättra processer (Liker, 2004).  
 
2.3.3 Jidoka – stanna arbetet så fort ett problem uppstår 
Ett annat begrepp som nämnts är ”jidoka”, vilket också dyker upp i olika sammanhang i denna 
rapport. Jidoka är den japanska termen för automatisering och innebär ett arbetssätt som gör att 
produktionen stannar så fort ett problem uppstår (Liker, 2004). Detta görs exempelvis genom 
att se till att processen är tillräckligt duglig, se till att fel som uppstår upptäcks fort och att 
produktionen av processen stannar av (Swerea IVF, 2017). För att se till att produktionen stan-
nar av krävs en ”Andon”, vilket är det japanska ordet för ”lykta”, och innebär en visuell signal 
som varnar när något går fel (Swerea IVF, 2017). I praktiken på en byggarbetsplats skulle det 
kunna innebära en signal som skickas över en app, SMS eller telefon (Swerea IVF, 2017).  
 
2.3.4 Just-in-time 
Just-in-time, förkortat JIT, handlar om att få rätt material i rätt tid och i rätt kvantitet (Liker, 
2004). Grundtanken med användningen av JIT är att reducera och/eller eliminera slöseri, och 
då måste man lära sig att arbeta med mindre lager, mindre plats, ombildning av layout, samar-
bete med leverantörer och minskad tid för förberedelse (Koskela, 1992). Genom att få leveran-
ser just-in-time, vilka är i små partier som inte kräver någon lagring eller i den ordning som 
materialet ska monteras, kan flödeskostnaden minska (Swerea IVF, 2017). Ett sätt att skapa 
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just-in-time är genom att använda tredjepartslogistik, vilket är en organisation som sköter all, 
eller delar av all, logistik (Ekeskär & Rudberg, 2016). Tredjepartslogistik kan inkludera tjänster 
som lagring, underhåll av material (exempelvis ompackning), värdeskapande aktiviteter (ex-
empelvis hopsättning av material), transport och information (exempelvis spårning av material) 
åt företag (Ekeskär & Rudberg, 2016). Konceptet med tredjepartslogistik visualiseras i figur 6 
nedan.  
 

 
Figur 6. Konceptet med tredjepartslogistik. 

 
2.3.5 5S 
5S är en metod för att skapa en stabil standard (Swerea IVF, 2017). Metoden används för att 
eliminera slöseri som medför fel, brister och skador (Liker, 2004). De fem s:en utgör fem ord 
som alla börjar på ”s” (Koskela, 1992; Liker, 2004; Swerea IVF, 2017): 
 

• Seiri - sortera 
• Seiton - strukturera 
• Seiso - städa 
• Seiketsu - standardisera 
• Shitsuke – skapa vana 

 
Att använda metoden är ett bra sätt att påbörja arbetet med ständiga förbättringar (Jaca, Viles, 
Paipa-Galeano, Santos & Mateo, 2014). Metoden kan användas på olika sätt beroende på vilket 
behovet är (Jaca, et al., 2014). Den ena visionen är mer konceptuell och kan användas som en 
filosofi, medan den andra är mer praktisk (Jaca, et al., 2014). Koskela (1992) menar att 5S 
används för att enkelt organisera arbetsplatsen, vilket är en mer praktisk utgång. Det är den 
visionen som används i det här arbetet. Att det finns en gemensam standard, att arbetsplatsen 
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är ren och var sak har sin plats och att sakerna är enkla att hitta (Swerea IVF, 2017). Med 5S 
bör även den standarden som finns ifrågasättas för att undersöka om något kan göras bättre 
(Swerea IVF, 2017). Liker (2004) menar att det sista ordet ”shitsuke”, som betyder att skapa 
vana, är det svåraste med metoden.  
 
2.3.6 Last Planner System 
Alla projekt, förutom de mest enkla och minsta, kräver någon typ av planering som utförs av 
olika personer i olika delar av organisationen och under olika delar under projektets gång (Bal-
lard, 2000). Traditionellt inom byggbranschen görs noggranna planer i början av ett projekt, 
som senare i projektet inte uppdateras vilket leder till att planerna som finns är osäkra och 
ofullständiga (Swerea IVF, 2017).  
 
Last Planner System är en metod i Lean Construction för att balansera arbetsflödet och hålla 
koll på variationer i verksamheten (Ballard, 2000). Personen eller gruppen som planerar utfö-
randet av projektet benämns ”Last Planner” (Salem, et al., 2005). Olika forskare har olika upp-
lägg om hur planering genom Last Planner System genomförs, men övergripande för alla är att 
det bör finnas olika tidsplaner med olika tidsperspektiv och att tråden av ”Should-Can-Will-
Did” följs. ”Should” innebär det arbete som krävs utifrån planeringen, ”Can” är det arbete som 
faktiskt kan utföras med tanke på möjligheter och begränsningar i verkligheten och ”Will” 
handlar om det arbete som kommer utföras när begränsningar tagits i beaktning (Salem, et al., 
2005). ”Did” innebär att följa upp vad som faktiskt har utförts för att således förstå hur mycket 
som är kvar att göra, och styra åt rätt håll (Swerea IVF, 2017).  
 
Exempel på olika tidsplaneringar som kan användas i Last Planner System är taget från Swerea 
IVF (2017). Fasplaneringen är den övergripande planeringen som visar på vad som ska utföras, 
och den tas fram i dialog med de aktörer som kommer utföra arbete under projektet. Ofta ge-
nomförs planen genom att starta från datumet då projektet måste vara klart, och aktiviteter läggs 
till utifrån vad som måste göras sist och sedan ”backa” närmare nutid för varje aktivitet. En 
annan tidplan som ser 3-5 veckor framåt bör göras för att hålla reda på vad som kan göras. I 
denna plan ser man till att eventuella hinder undanröjs och att aktiviteterna som ska utföras 
bryts ner i mindre, lättare uppnådda, aktiviteter. En veckoplanering används för att säkerställa 
att det som kan göras även kommer göras. Även dagliga möten bör hållas för att undanröja 
oklara förutsättningar. Det är viktigt att följa upp vad som faktiskt utförts för att styra det fort-
sätta arbetet. Ett exempel på en metod att använda vid uppföljning är PPU (procent planerat 
utfört) som är ett mått på hur mycket av det planerade arbetet som faktiskt utförts enligt plan. 
En lämplig nivå att sikta på är ungefär 80 procent. (Swerea IVF, 2017) 
 
2.4 Tidigare forskning för underlag till mognadsmodell 
Mognadsmodellens utgångspunkt är de åtta slöserierna: transport, lager, rörelse, väntan, över-
arbete, överproduktion, omarbete och outnyttjad kreativitet. Det innebär att utgångspunkten vid 
samling av litteratur och tidigare forskning var just dessa ledord inom ramen av Lean. 
 
2.4.1 ”Defining and developing measures of Lean Production” 
 
2.4.1.1 Bakgrund 

Enligt Shah & Ward (2007) råder det förvirring kring begreppet ”Lean Production”, vilket är 
deras mål att adressera. De två uppfattningarna om ”Lean” är oftast antingen utifrån ett filoso-
fiskt sätt, eller på ett metod/verktyg-sätt. På grund av detta skapas en otydlig bild över vad 
”Lean” är. (Shah & Ward, 2007). 
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2.4.1.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Bedömningen, utifrån forskningen av Shah & Ward (2007), kan göras av ledare och/eller che-
fer. Betygsättningen går från ett till fem, se tabell 1.  
 

Tabell 1: Betygsättning enligt Shah & Ward (2007) 

Betyg Bedömning 
1 Ingen implementation 
2 Liten implementation 
3 Viss implementation 
4 Omfattande implementation 
5 Fullständig implementation 

 
2.4.1.3 Kategorier 

Shah & Ward (2007) utvecklade 10 kategorier vilka i sin tur består av totalt 48 bedömnings-
objekt. Kategorierna är (Shah & Ward, 2007): 
 

1. Feedback till leverantörer 
2. Att leverantörer levererar rätt kvantitet i rätt tid och på rätt plats (Just-in-time, JIT) 
3. Att leverantörer utvecklas 
4. Kundinvolvering 
5. Ett pull-system (vilket innebär att man tillverkar efter att kundorden kommit in) 
6. Kontinuerligt flöde 
7. Reducera tid mellan produktbyte 
8. Total produktiv/förebyggande underhåll 
9. Statistisk processkontroll 
10. Anställdas medverkan 

 
2.4.2 “Measuring the Leanness of an organisation” 
 
2.4.2.1 Bakgrund 

Bhasin (2011) identifierar att Lean är en resa snarare än ett mål och att i och med den vetskapen 
bör stegen dit mätas. Ett ramverk med indikationer utvecklas för att bedöma tillverkande indu-
striers tillämpning av Lean. Utifrån resultatet finns tre alternativa vägar att gå. Antingen försö-
ker man utvecklas för att bli bättre och nå en högre nivå, stannar kvar på rådande nivå, eller så 
bleknar försöken om att tillämpa Lean så nivån sjunker. (Bhasin, 2011) 
 
2.4.2.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Bedömningsindikatorerna kan betygsättas med en etta, som är lägst, och en tia, som är högst. 
Varje kategori består av olika antal bedömningsindikatorer där varje kategoris samlade poäng 
delas med antalet bedömningsindikatorer. Då det finns totalt 104 bedömningsindikatorer mot-
svarar det maximala slutbetyget 1040. Det totala slutbetyget jämförs med tabellen i figur 7. De 
olika nivåerna i figur 7 innebär olika bedömningar, vilka beskrivs i figur 8. Varje bedömnings-
punkt har beskrivits med vad som motsvarar en etta i betyg, och vad som motsvarar en tia i 
betyg. (Bhasin, 2011) 
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Figur 7. De olika bedömningsnivåerna (källa: Bhasin, 2011, s.68) 

 
Figur 8. Beskrivning av olika bedömningsnivåer (källa: Bhasin, 2011, s.69) 

2.4.2.3 Kategorier 

Över 100 bedömningsindikationer tas fram och samlas i 12 kategorier (Bhasin, 2011). Kate-
gorierna är (Bhasin, 2011): 
 

1. Övergripande säkerhet, renlighet och ordning 
2. Produktion- och genomförandeflöde 
3. Processer och genomförande 
4. Visuell ledning 
5. Kvalitet utformad i produkten 
6. Kontinuerlig förbättring 
7. Lean förändringsstrategi 
8. Lean hållbarhet 
9. Kultur – anställningsorienterad 
10. Organisationens kultur – organisatorisk praxis 
11. Lean behandlad som ett företag  
12. Lean filosofi  

 



 15 

2.4.3 ”Site implementation and assessment of Lean Construction techniques” 
 
2.4.3.1 Bakgrund 

Salem et al. (2005) identifierar att byggbranschen tillämpat Lean-verktyg efter det att tillverk-
ningsindustrin fått en effekt av framgång. Artikelns syfte är att undersöka effektiviteten av till-
lämpningen av några Lean Construction-verktyg. Resultaten visar att implementationen av 
verktygen gav bättre resultat än ursprungligt arbetssätt. Dock visade sig implementationen av 
5S och ”Fail safe for Quality and Safety” inte ge det resultat som förväntat. (Salem et al., 2005) 
 
2.4.3.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

En fältstudie utfördes för att undersöka effektiviteten hos några Lean Construction-verktyg. 
Bedömningen i implementationen görs enligt skalan i figur 9 nedan. Bedömningen gjordes av 
ett forskningsteam som gjorde direkta observationer och intervjuer. (Salem et al., 2005) 
 

 
Figur 9. Bedömningsskala (källa: Salem et al., 2005, s.17) 

2.4.3.3 Kriterium 

Verktygen som undersöktes har olika kriterium att uppfylla (Salem et al., 2005), vilka redovisas 
i figur 10 nedan. 
 

 
Figur 10. Bedömningskriterium för de olika verktygen (källa: Salem et al., 2005, s.16) 

2.4.4 ”Read a plant – fast” 
 
2.4.4.1 Bakgrund 

Efter ett besök av japanska konkurrenter förstod Goodson (2002) att det går att förstå hur väl 
en fabrik fungerar, även om besöket är kortvarigt. Vid besöket kunde de japanska konkurren-
terna ge en korrekt redovisning över teknologin och försäljningsintäkterna, trots att besöket 
endast varade mindre än en timme. Efter den insikten har Goodson (2002) arbetat med att ut-
bilda andra och sig själv i att så korrekt som möjligt bedöma fabrikers styrkor och svagheter. 
Resultatet efter Goodsons (2002) insikt blev RPA (Rapid Plant Assessment) vilket är ett 
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ramverk över vad och hur aktiviteter och arbetssätt ska bedömas, med en grund i Lean. (Good-
son, 2002)  
 
2.4.4.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Bedömningen görs genom att gå runt i en fabrik och observera. Rundvandringen kan utföras på 
30 minuter till en timme. Gruppen som utför undersökningen bör vara ett litet team med fyra 
eller fem personer där en person är ledare. Varje person bör vara insatt och ha ansvar över några 
frågor vardera. Bedömningen görs utifrån 20 ja/nej frågor, vilka placeras i olika kategorier, där 
ett ”ja” måste vara ett tydligt, helt uppfyllt ”ja”. En fråga kan finnas placerad i flera olika kate-
gorier. Varje person bör ha ansvaret och vara insatta i ett visst antal frågor. Inga anteckningar 
ska göras under besöket, för att inte riskera att missa viktiga detaljer. Efter besöket bör gruppen 
mötas direkt för att tillsammans reflektera över observationerna som gjorts och fylla i utvärde-
ringen. Betygsättningen på kategorierna görs enligt tabell 2 nedan. Det lägsta respektive högsta 
totala betyget en fabrik kan få är 11 respektive 121. (Goodson, 2002) 
 
Tabell 2: Bedömning enligt Goodson (2002) 

Betyg Bedömning 
1 Dålig  
3 Under medel 
5 Medel 
7 Över medel 
9 Utmärkt 
11 Bäst i sin klass 

 
2.4.4.3 Kategorier 

Bedömningen består av 11 kategorier, vilka är (Goodson, 2002): 
 

1. Kundnöjdhet 
2. Säkerhet, miljö, renlighet och ordning 
3. Visuella ledningssystem 
4. Schemaläggningssystem 
5. Användning av yta, förflyttning av material och produktionsflöde 
6. Nivåer av lager och arbete under process 
7. Lagarbete och motivation 
8. Skick och underhåll av utrustning och verktyg 
9. Hantering av komplexitet och variabilitet 
10. Leverantörsintegration 
11. Åtagande till kvalitet 

 
2.4.5 ”31 rekommendationer för ökad lönsamhet i byggandet – att minska slöserier!” 
 
2.4.5.1 Bakgrund 

I Josephsons och Saukkoriipis (2009) rapport identifieras att långsiktig lönsamhet innebär en 
minskning i förbrukade resurser. De resurser som måste reduceras är slöseriet, vilket är sådant 
som inte tillför värde. Exempel på effekter av minskat slöseri menar författarna är minskad 
miljöbelastning, minskad arbetsbelastning och upplevd stress samt ökad attraktionskraft från 
ett rekryteringsperspektiv. Minskat slöseri innebär även att bristande arbetsmiljö och riskfyllda 
moment synliggörs. Att försöka reducera slöseri och forma effektivare processer innebär inte 
att problem inte kommer uppstå, men förhoppningen är att reducering av slöseri kan väga upp 
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för dessa. Rekommendationerna på förbättringar har tagits fram genom en serie diskussioner 
med tre grupper av 7-8 personer från olika regioner i Sverige. Fem huvudgrupper identifieras 
som orsaker till slöseri: bristande helhetssyn; bristande struktur; dåliga attityder och värde-
ringar; organisationens och individens bristande kunskap; ledares bristande påverkan på grup-
pen. (Josephson & Saukkoriipi, 2009) 
 
2.4.5.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Rapporten av Josephson och Saukkoriipi (2009) beskriver inget specifikt sätt att bedöma till-
lämpningen av rekommendationerna, utan beskriver endast vilka rekommendationerna är.  
 
2.4.5.3 Kategorier 

De 31 rekommendationerna som Josephson och Saukkoriipi (2009) tagit fram är uppdelade i 
fem kategorier. Dessa kategorier är (Josephson & Saukkoriipi, 2009): 
 

• Standardisera produkten ur ett helhetsperspektiv 
• Precisera och standardisera processen  
• Utveckla organisationen och dess kompetens 
• Disciplinera ledarskapet 
• Driv successiva förbättringar 

 
2.4.6 ”Effektivt byggande – utmana dina processer!”  
 
2.4.6.1 Bakgrund 

Swerea IVF (2017) är en introducerande bok om Lean i byggbranschen. Trots skillnader mellan 
tillverkningsindustrin och byggindustrin finns det en övertygelse om att principerna om Lean 
är generella och kan anpassas efter olika typer av produktionsverksamheter. (Swerea IVF, 
2017) 
 
2.4.6.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Swerea IVF (2017) beskriver inte hur moment ska bedömas utan ger endast rekommendationer 
och tips på arbetssätt som man bör tillämpa för att bli mer Lean och mer framgångsrik i sin 
verksamhet.  
 
2.4.6.3 Rekommendationer 

Hela boken består av rekommendationer och beskrivningar av arbetssätt som ska ge värde. 
Bland annat beskrivs metoder som Jidoka, PDCA-cykeln (plan-do-check-act), 5S och Last 
Planner System. Däremot beskrivs ett så kallat ”framgångsrecept” som är till för att ge grunden 
till tillämpning. Dessa är: ledningens engagemang; involvera alla medarbetare; använd enkla 
metoder istället för att krångla till det; visualisera för att göra det enklare att förstå; gå till platsen 
där det händer; disciplinera arbetssätt för att jobba mot ständiga förbättringar; se till att ha en 
arbetsmiljö där alla vågar tala om vad de tycker och tänker. (Swerea IVF, 2017) 
 
2.4.7 ”An instrument for assessing Lean service adoption” 
 
2.4.7.1 Bakgrund 

Malmbrandt och Åhlström (2013) menar att trots att intresset för Lean ökar inom organisationer 
som erbjuder olika typer av tjänster, finns det lite forskning inom området. Författarna beskriver 
i artikeln (Malmbrandt & Åhlström, 2013) hur aktiviteter och arbetssätt i organisatorer som 
utför tjänster kan bedömas utifrån Lean, utifrån ett ramverk som de skapat med punkter som 
berör olika objekt.  
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2.4.7.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Platsbesök gjordes under ungefär 3 timmar vardera, och kan göras av forskare eller som en 
självutvärdering. Ramverket som författarna utvecklat är tänkt att kunna användas både av fors-
kare och praktiker som då ska kunna använda den som en egenbedömning. Punkterna bedöms 
genom att se över aktiviteters och arbetssättens mognadsnivå. Mognadsnivån bedöms på en 
skala av fem nivåer, vilken redovisas i figur 11 nedan. (Malmbrandt & Åhlström, 2013) 
 

 
Figur 11. Mognadsnivåernas beskrivning (källa: Malmbrandt & Åhlström, 2013, s.1151) 

2.4.7.3 Kategorier 

Ramverket, eller verktyget, består av 34 punkter vilka bedömer tillämpningen av Lean. Dessa 
punkter är indelade i tre kategorier som författarna menar är viktiga vid bedömningen: möjlig-
görare, Lean praxis och utförande. Möjliggörare handlar om ledningens engagemang, utbild-
ning av anställda och resurser till förbättringsarbete. Lean praxis innebär huruvida arbetssätt är 
anpassade utifrån principerna av Lean, som exempelvis kartläggning av processer och standar-
diserade arbetssätt. Utförande fokuserar på att mäta och följa upp handlingar och resultat. 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013) 
 
2.4.8 ”Rapid Lean Construction-quality rating model (LCR)” 
 
2.4.8.1 Bakgrund 

Att utvärdera byggprojekt är huvudsakligen begränsat till kvalitativa mått, och arbetssätt som 
har sitt ursprung från Lean principer är svåra att mäta i byggsammanhang. Hofacker et al. 
(2008) arbetade därför fram ett bedömningsverktyg, som fick namnet ”Quality rating model 
(LCR)”, för att på ett kvalitativt och kvantitativt sätt utvärdera byggprojekts- och företags im-
plementation av Lean. Verktyget skapades utifrån två andra bedömningsverktyg: ”Rapid plant 
assessment”, och ”A model for evaluating the degree of Leanness of manufacturing firms”. 
(Hofacker et al., 2008) 
 
2.4.8.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Enligt Hofacker et al. (2008) bör utvärderingen göras av två eller fler personer som utför ob-
servationer och intervjuer, detta för att minska risken för partiskhet. Undersökningen bör enligt 
författarna inte ta mer än en timme och under den timmen ska inte utvärderingsmallen fyllas i. 
Detta ska göras direkt efter besöket. Information om företaget och projektet ska samlas in innan. 
Bedömningen av punkter kan ge poäng 0-6, där noll motsvarar det lägsta värdet och sex mots-
varar det högsta. När alla punkter blivit bedömda och betygsatta räknas medelvärdet för varje 
kategori ut för att undersöka hur väl projektet arbetar med varje kategori. Det totala medelvärdet 
räknas också ut för att bedöma hela projektet, som klassificeras enligt figur 12 nedan. Minst tre 
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projekt rekommenderas att utvärdera för att kunna generalisera resultaten från projektnivå till 
organisationsnivå. (Hofacker et al., 2008) 
 

 
Figur 12. Klassificeringsnivåer enligt LCR (källa: Hofacker et al., 2008, s.7) 

2.4.8.3 Kategorier 

Utvärderingen består av 30 bedömningspunkter som är indelade i sex kategorier (Hofacker et 
al., 2008): 
 

• Kundfokus 
• Medvetenhet om slöseri 
• Kvalitet 
• Materialflöde och pull 
• Organisation, planering, informationsflöde 
• Kontinuerlig förbättring, Kaizen 

 
Alla bedömningspunkter har beskrivits med detaljer över vad som motsvarar det lägsta bety-
get (0) och det högsta betyget (6) (Hofacker et al., 2008).  
 
2.4.9 ”Application of the rapid Lean Construction-quality rating model to engineering 

companies” 
 
2.4.9.1 Bakgrund 

Vieira, De Souza och Amaral (2012) gjorde en studie för att testa LCR-modellen av Hofacker 
et al. (2008) för att undersöka dess tillämpbarhet av principerna om Lean Construction. I studien 
antogs det att LCR-modellen hade brister, och därför gjordes några modifikationer och sedan 
tester på byggprojekt. Bedömningen går ut på att undersöka vilken nivå företag ligger på 
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gällande implementation av Lean Construction, och det gjordes genom att undersöka två bygg-
arbetsplatser på vardera företag. (Vieira et al., 2012)  
 
2.4.9.2 Tillvägagångssätt för bedömning 

Bedömningspunkterna bedöms genom fyra nivåer, vilka redovisas i figur 13. Utvärderingen 
gjordes genom att intervjua ledare på byggarbetsplatsen. Svaren verifieras när det går, genom 
observationer, genom att se över dokument eller genom svar av andra anställda. Utifrån resul-
taten beräknas medelvärden av kategorierna, vilka klassificeras genom figur 14. Varje bygg-
projekts kategorinivåer redovisas genom ett spindeldiagram, där också klassificeringsnivåerna 
är synliga. (Vieira et al., 2012) 
 

 
Figur 13. Bedömningsnivåer och beskrivningar av varje nivå (källa: Vieira et al., 2012) 

 
Figur 14. Klassificeringsnivåer utvecklade utifrån LCR (källa: Vieira et al., 2012) 

2.4.9.3 Kategorier 

Bedömningen består av åtta kategorier med fem bedömningspunkter vardera, vilket totalt ut-
gör 40 bedömningspunkter (Vieira et al., 2012). Kategorierna är (Vieira et al., 2012): 
 

1. Reducera slöseri 
2. Reducera variabilitet  
3. Öka processtransparens 
4. Förenkla genom att reducera antalet steg, delar och beroenden 
5. Öka värdet av produkten/tjänsten genom att systematiskt betrakta kundkrav  
6. Materialflöde och pull-produktion 
7. Organisation, planering och informationsflöde  
8. Kontinuerlig förbättring 
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2.5 Mognadsmodell 
 
Mognadsmodellen för utvärdering av Lean Construction med utgångspunkt från de åtta slöse-
rierna utvecklades utifrån de litteraturverk som presenterats under rubrik 2.4 Tidigare forskning 
för underlag till mognadsmodell. Hur arbetet utfördes och vad som användes från respektive 
litteraturverk beskrivs under rubrik 3.6.1.2 Uppbyggnad av mognadsmodell.  
 
2.5.1 Bakgrund 
Syftet med mognadsmodellen är att utvärdera mognadsnivån i tillämpandet av Lean Construct-
ion i byggproduktionen av byggprojekt. Detta görs med utgångspunkt från de åtta slöserierna. 
Mognadsnivån inom varje arbetsområde undersöks, men även en total mognadsnivå av pro-
duktionen bedöms. Utifrån de styrkor och svagheter som framgår kan en förbättringsplan tas 
fram, med mognadsmodellen som grund för förbättring. 
 
2.5.2 Tillvägagångssätt för bedömning 
Ett besök per produktionsplats genomförs, allra helst av ett team. Varje person bör ha ansvar 
över och vara insatt i några frågor/områden vardera. Det sker under en dag (ca 8 timmar). På 
plats görs observationer och intervju med platsledning, se rubrik 3.6.2.2 Observationer och 
3.6.2.3 Intervjuer för tillvägagångssätt. Se även rubrik 3.5 Forskningsetiska aspekter för för-
hållningsätt. Varje arbetsområde bedöms på en mognadsnivå 1-5, se tabell 3. Då de bedömda 
arbetsområdena är totalt 20 stycken är det lägsta möjliga totala betyget 20 och det högsta möj-
liga totala betyget 100. Det totala betyget bedöms utifrån tabell 4, där nivå D motsvarar det 
sämsta betyget, och nivå A det bästa betyget, gällande tillämpandet av Lean Construction. Be-
dömningsmallen i bilaga 1 används som redogörelse. 
 
Tabell 3: Mognadsnivå, enligt Shah & Ward (2007) 

Betyg Nivå 
1 Ingen implementation 
2 Liten implementation 
3 Viss implementation 
4 Omfattande implementation 
5 Fullständig implementation 

 
Tabell 4: Bedömningsskala totalt betyg, utvecklad från Hofacker et al. (2008) och Vieira et al. (2012) 

Nivå Undernivå Poäng Beskrivning av nivå 

A 
aa 91-100 Söker efter kontinuerliga förbättringar i kvalitet och 

tillämpning av koncepten om Lean Construction     
a 80-90 

            

B 
bb 71-79 Medvetenhet om processerna inom Lean Construct-

ion     
b 60-70 

            

C 
cc 51-59 Fokus på förbättringar, men ingen/liten kunskap om 

Lean Construction     
c 40-50 
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D 
dd 31-39 Inget fokus på förbättringar eller slöseri, och 

ingen/liten kunskap om Lean Construction     
d 20-30 

 
2.5.3 Kategorier med tillhörande kriterium 
 
2.5.3.1 Mognadsmodell 

 
Just-in-time/leverantörer 
(Shah & Ward, 2007; Hofacker et al., 2008; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Inga tecken eller 
ingen ambition 
att använda just-
in-time. Stora la-
ger, fel plats. 
Ovanligt med ti-
digt involverande 
av leverantörer, 
inga långsiktiga 
relationer med le-
verantörer, tar 
lång tid att få 
vanligt material 
>2 veckor. 

Försöker få visst 
material levererat 
just-in-time, men 
ambitionen är 
inte särskilt hög. 
Material på plats 
för tidigt. Visst ti-
digt involverande 
av leverantörer. * 

En del material 
levereras just-in-
time, ambitionen 
är ganska hög, 
men det finns 
hinder. En del 
material är på 
plats för tidigt. 
Visst tidigt invol-
verande av leve-
rantörer. * 

Arbetar aktivt 
med just-in-time 
för att resurser 
ska finnas i rätt 
tid och kvantitet, 
men resultatet är 
ännu inte opti-
malt. Många av 
leverantörerna är 
tidigt involve-
rade. * 

Utmärkt tillväga-
gångsätt av just-
in-time. Små la-
ger, rätt plats. Det 
är en företagspo-
licy att leverantö-
rer ska involveras 
tidigt, man har 
långsiktiga relat-
ioner med leve-
rantörer, går 
snabbt att få van-
ligt byggmaterial 
(1 dag, högst 1 
vecka). 

 
Arbetsplatsens flöde av information och resurser 
(Shah & Ward, 2007; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012) 
1 2 3 4 5 
Arbetsplatsen är 
inte i ordning, an-
ställda lägger 
mycket tid åt att 
leta efter inform-
ation och andra 
resurser. 

Man har börjat 
fundera över sätt 
att organisera ar-
betsplatsen, dis-
kussioner gäl-
lande platser för 
information och 
resurser. 

Information och 
resurser är sorte-
rat och organise-
rat för enkel an-
vändning. 

Information och 
resurser är place-
rade utifrån när 
och vart de be-
hövs i processen 
för att underlätta 
flöde. 

Innovativ place-
ring av informat-
ion och resurser 
för processflöde. 
Det är möjligt att 
se den mest aktu-
ella processen ge-
nom att kolla på 
organisationen 
och platsen av re-
surser och in-
formation. 

 
Förebyggande underhåll 
(Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002) 
1 2 3 4 5 
Knappt något fö-
rebyggande un-
derhåll av verk-
tyg, ingen är 

Visst förebyg-
gande underhåll, 
många verktyg 

Visst förebyg-
gande underhåll, 
de flesta verktyg 

Relativt kontinu-
erligt förebyg-
gande underhåll, 
ofrekvent, de 

Frekvent genom-
förande av total 
produktiv/före-
byggande 
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ansvarig, ingen 
ambition att ut-
föra förebyg-
gande underhåll 
av verktyg, 
många verktyg 
som inte funge-
rar. * 

som inte fungerar 
som dom ska. * 

fungerar som 
dom ska. * 

flesta verktyg 
fungerar som 
dom ska. * 

underhåll, alla 
verktyg fungerar 
som dom ska, an-
svarig (och even-
tuellt tidtabell) 
finns för förebyg-
gande och på-
gående underhåll. 

 
Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Goodson, 2002; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vi-
eira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Ingen utbildning 
för anställda. 

Några av de an-
ställda är utbil-
dade inom för-
bättringsarbete. 

Alla anställda har 
närvarat i någon 
utbildning av för-
bättringsar-
bete/Lean, men 
kompetensen va-
rierar. 

Alla anställda har 
närvarat i utbild-
ning av förbätt-
ringsarbete/Lean, 
och kompetensen 
är jämn. 

Anställda utbildas 
kontinuerligt i 
olika aspekter av 
förbättringsar-
bete, Lean och/el-
ler specialisering 
och anses vara 
högt kompetenta i 
förbättringsar-
bete. 

 
Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri 
för anställda (väntan, transport, omarbete, etc.) 
(Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Shah & Ward, 2007; Josephson & Saukkoriipi, 2009; 
Goodson, 2002; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Det finns inga 
initiativ och inga 
konsekvenser av 
att reducera/pro-
ducera slöseri för 
de anställda, an-
ställda vet inte el-
ler bryr sig inte 
om att reducera 
slöseri. Anställda 
är inte motive-
rade, många fel i 
utförandet, an-
ställda blir inte 
hörda, föreslår 
inte förbättringar. 

Det finns visst 
initiativ till att re-
ducera slöseri, 
men är ett ofre-
kvent inslag, bara 
några anställda 
deltar. Ser redu-
cering av slöseri 
som ett tillfälligt 
projekt och är vil-
lig att ge begrän-
sad tid och energi 
för förbättringsar-
bete. Vissa an-
ställda bryr sig 
mer än andra att 
reducera slöseri, 
och att arbeta 
med förbätt-
ringar. 
 

Visst initiativ för 
att reducera slö-
seri, försöker 
göra det frekvent, 
bara vissa an-
ställda deltar. Ut-
trycker stöd för 
Lean och att re-
ducera slöseri, 
ger viss tid och 
energi för att 
komma upp med 
förbättringsidéer. 
Vissa tar en mer 
aktiv roll i pro-
blemlösning och 
reducering av slö-
seri, än andra.  

Det finns ett visst 
frekvent initiativ 
för att reducera 
slöseri, de flesta 
anställda deltar. 
Anställda deltar i 
förbättringsar-
beten och kom-
mer med förslag 
på åtgärder. Alla 
anställda an-
stränger sig för 
att reducera slö-
seri. 

Det finns initiativ 
för alla anställda 
att reducera slö-
seri, frekventa 
möten och åt-
gärdsplaner för 
att diskutera och 
reducera slöseri 
med alla an-
ställda. En viktig 
del i det vardag-
liga arbetet. Lika 
mycket fokus på 
nya lösningar och 
att hålla kvar tidi-
gare lösningar. 
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Planeringssystem 
(Salem et al., 2005; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Endast Gantt-
schema används 
och klassisk 
strukturell plane-
ring, följs inte 
upp, yrkesarbe-
tare och platsled-
ning har sällan 
möten. 

Har en ambition 
att följa upp mer 
och skapa fler 
tidsplaner. Testat 
införa fler tids-
planer, men ofre-
kvent. Dagliga 
möten. * 

Försök till till-
lämpning av Last 
Planner System 
eller motsva-
rande, men någon 
del i det är inte ett 
frekvent inslag. 
Dagliga möten. * 

Frekvent tillämp-
ning av Last 
Planner System 
eller motsva-
rande. Dagliga 
möten. Tillämp-
ningen är ännu 
inte optimal. * 

Framgångsrik och 
effektiv tillämp-
ning av Last 
Planner System 
eller motsva-
rande, dagliga 
möten (ca 10-30 
minuter) gällande 
hinder och upp-
dateringar.  

 
Visualisering/standardisering av information 
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Ingen visuali-
sering av generell 
information, eller 
otydliga skyltar. 

Viss generell in-
formation visuali-
seras inom vissa 
områden, så som 
säkerhetsinstrukt-
ioner etc., men 
informellt tillvä-
gagångssätt. 

Man börjar fun-
dera över det 
lämpliga sättet att 
visualisera in-
formation, och 
platsen/platserna 
för det, och även 
testa det. 

Systematisk visu-
alisering av in-
formation som 
behövs på rätt 
plats. Informat-
ionen som visua-
liseras är olika 
och baserat på be-
hovet på just den 
platsen. 

Innovativ visuali-
sering av generell 
information. Vi-
sualiserad in-
formation är olika 
och finns på 
lämpliga platser 
så att alla an-
ställda ska kunna 
nyttja informat-
ionen. Tydliga 
skyltar. 

 
5S/ordning på arbetsplatsen 
(Salem et al., 2005; Goodson, 2002; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 
2009; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
5S är inte imple-
menterat. 
Skräp/spill på 
marken/golvet, 
många lager. 
Ingen ordning, 
verktyg och ma-
skiner är spridda 
kring produkt-
ionsplatsen. 
Ingen tydlig plats 
för verktyg eller 
maskiner. Mycket 
tid går åt till att 
försöka hitta 
verktyg och 
material. Finns 
ingen sortering av 

Ambitionen är att 
anställda ska 
hålla rent efter 
sig, men blir säl-
lan uppfyllt. Man 
har börjat fundera 
över sätt att orga-
nisera arbetsplat-
sen, verktyg och 
material. Man har 
några olika con-
tainrar för olika 
avfall, men 
många anställda 
följer inte re-
striktionerna. * 

Verktyg och 
material har orga-
niserats, och man 
kräver av an-
ställda att de ska 
hålla rent efter sig 
samt sortera av-
fall på rätt sätt, 
men detta har va-
rierande engage-
mang.  * 

Verktyg och 
material har orga-
niserats, och hålls 
relativt sorterat. 
Man har börjat 
fundera på 5S och 
hur det skulle gå 
att implementera 
på hela arbets-
platsen. Sortering 
av sopor görs oft-
ast på rätt sätt av 
anställda. * 

5S är implemen-
terat på hela ar-
betsplatsen. Rent, 
små lager som är 
tydligt skyltade 
och i ordning. 
Verktyg och ma-
skiner har sin 
egen yta. Rena 
golv/markytor 
och fria gångar 
för materialflöde. 
Endast nödvän-
digt material 
finns tillgängligt 
nära utförande-
platsen. Anställda 
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sopor, mixat av-
fall. 

sorterar sopor i 
rätt containrar. 

 
Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Anställda har 
inget begrepp om 
inbyggd kvalitet. 
Kontroller tar för 
mycket tid eller 
så är medveten-
heten låg. Ingen 
signal till plats-
ledning vid upp-
täckt av fel eller 
brist. 

Vissa moment 
kvalitetskontroll-
eras av ledare. 
Vid upptäckt av 
fel eller brist görs 
sen eller dålig 
signalering till 
platsledning. * 

Strukturerat till-
vägagångssätt för 
kontroll av vissa 
moment, görs av 
ledare. Börjar un-
dersöka andra en-
klare sätt att kon-
trollera. Dålig el-
ler sen signale-
ring till platsled-
ning vid fel/brist. 
* 

Anställda arbetar 
aktivt för att för-
säkra om inbyggd 
kvalitet, använder 
lösningar som de-
finitivt håller. 
Signalerar till 
platsledning. * 

Anställda kvali-
tetskontrollerar 
alla moment, är 
en viktig del i ar-
betet, signalerar 
direkt fel till 
platsledning på 
ett smart sätt 
(SMS, telefon), 
åtgärd sätts in in-
nan man går vi-
dare. 

 
Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tilläm-
pandet av Lean Construction/förbättringsåtgärder 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Kan inte förklara 
konceptet med 
Lean Construct-
ion, eller vill inte 
tillämpa/öppet 
negativ gentemot 
Lean. 

Ser Lean Con-
struction som ett 
tillfälligt projekt 
och är villig att 
ge tid och resur-
ser för förbätt-
ringsarbete nu. 
Förklarar koncep-
tet som hushåll-
ning. 

Uttrycker stöd för 
Lean Construct-
ion och godkän-
ner tid och resur-
ser för förbätt-
ringsarbete, men 
tar ingen aktiv 
roll i tillämp-
ningen (ser det 
huvudsakligen 
som någonting 
anställda gör). 
Förklarar koncep-
tet som intern ef-
fektivitet. 

Är en drivande 
faktor i tillämp-
ningen av Lean 
Construction. 
Förklarar Lean i 
termer av process 
och flöde. 

Känner till och 
stöttar tillämp-
ningen av Lean 
Construction, 
uppmanar an-
ställda att utbilda 
sig inom Lean 
och/eller förbätt-
ringsarbete. Be-
skriver hur det 
ideala flödet ser 
ut och hur dom 
arbetar mot det i 
deras dagliga ar-
bete. 

 
Tid för förbättringsarbete 
(Josephson & Saukkoriipi, 2009; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Ingen särskild tid 
och inga resurser 
för förbättringsar-
bete. 

Ofrekvent, men 
tid är utsatt för 
förbättringsar-
beten. Viss inve-
stering är gjord 
för att mäta ut-
veckling (exem-
pelvis visualise-
ringstavlor). 

Frekventa förbätt-
ringsmöten med 
några av de an-
ställda, viss syn-
lig investering 
som mäter ut-
vecklingen. 

Frekventa förbätt-
ringsmöten med 
alla anställda, 
flera investe-
ringar för att un-
derlätta individu-
ella uppgifter och 
som mäter ut-
vecklingen. 

Förbättringsar-
betet är en del av 
det dagliga arbe-
tet för alla an-
ställda, många vi-
suellt synliga in-
vesteringar vilket 
ska underlätta 
processen och 
tydligt mäta ut-
vecklingen. 
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Vem som utför förbättringsarbete 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009) 
1 2 3 4 5 
Inget förbätt-
ringsarbete görs 
av anställda. För-
bättringsarbetet 
görs av formella 
projektgrupper el-
ler som svar på 
katastrofer. 

Man har börjat 
inkludera förbätt-
ringsarbete för 
anställda. Infor-
mellt tillväga-
gångssätt, viss 
personal deltar. 

Den mesta perso-
nal deltar i för-
bättringsarbetet, 
men i varierande 
nivåer. Man testar 
olika agendor för 
förbättringsmö-
tena. 

Anställda deltar i 
förbättringsar-
betet, men nivå-
erna på deltagan-
det varierar. Del-
tagandet är base-
rat på kunskap 
om processen i 
fokus för mötena. 

Alla anställda 
deltar aktivt i för-
bättringsarbetet 
gällande proces-
sen som de är en 
del av. Lagbas, 
arbetsledare 
och/eller plats-
chef ser detta som 
deras ansvar. 

 
Fokus av förbättringsarbete 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013) 
1 2 3 4 5 
Förbättringsakti-
viteter utförs bara 
när det är nöd-
vändigt, finns 
inget klart fokus. 

Förbättringsakti-
viteter fokuserar 
på att förbättra ar-
betsmiljön, hus-
hållning, etc. 

Förbättringsakti-
viteter fokuserar 
mest på problem 
relaterade till ar-
betsmiljön, hus-
hållning, lagring 
av material och 
verktyg, etc. Men 
inom vissa områ-
den börjar pro-
cessförbättringar 
synas. 

Problem relate-
rade till process-
flöde inom för-
bättringsarbete 
blir dominant 
inom alla områ-
den. 

Innovativt för-
bättringsarbete. 
Kontinuerliga 
förbättringar i 
hela flödet är en 
del av det dagliga 
arbetet för alla 
anställda. 

 
Förändringsagent/KMA (kvalitet, miljö och arbetsmiljö) 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011) 
1 2 3 4 5 
Ingen lokal för-
ändringsagent. 

Lokal föränd-
ringsagent utvald 
och utsedd, inte 
ofta på plats. * 

Förändringsagent 
har undergått 
lämplig utbild-
ning/har lämplig 
erfarenhet (i Lean 
eller förbättrings-
arbete). Besöker 
platsen kontinuer-
ligt men ofre-
kvent. * 

Förändringsagent 
är en drivande 
kraft för förbätt-
ringsarbete, arbe-
tar nära med 
grupper och age-
rar som drivkraft. 
Besöker platsen 
kontinuerligt och 
frekvent. * 

Förändringsagen-
ten anses vara en 
expertresurs för 
förbättringsar-
bete. Finns 
ofta/dagligen på 
plats. * 

 
Informationsflöden 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
1 2 3 4 5 
Inget vertikalt in-
formationsflöde. 
Anställda har 
inget sätt att 
framföra 

Startar att an-
vända metoder 
för att framföra 
information och 
problem mellan 

Framför inform-
ation mellan an-
ställda och olika 
nivåer av ledare 
genomförs på ett 

Framför inform-
ation mellan an-
ställda och olika 
nivåer av ledare 
genomförs på ett 

Utmärkt förhåll-
ningssätt till ver-
tikalt informat-
ionsflöde. Fram-
för information 
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information till 
olika nivåer av le-
dare, och dom får 
sällan informat-
ion från led-
ningen. 
 

anställda och 
olika nivåer av le-
dare, men ofor-
mellt förhåll-
ningssätt inom 
några områden. 
 

systematiskt sätt 
inom de flesta 
områden. 
 

bra sätt inom alla 
områden, och an-
ställda mottar 
kontinuerligt in-
formation och 
svar. Pågående 
förfining av till-
vägagångssättet. 
 

dagligen från för-
bättringsgrup-
perna hela vägen 
till företagsen-
heten och huvud-
kontor. På samma 
sätt så matas in-
formationen kon-
tinuerligt tillbaka 
till förbättrings-
grupper från olika 
nivåer av ledar-
skap. 
 

 
Ansluta processen 
(Bhasin, 2011; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Alla organisat-
ioner arbetar mot 
egna mål, ingen 
processmedveten-
het. 
 

Börjar samla 
olika områden in 
i värdekedjan, 
men tillväga-
gångssättet är in-
formellt. Ofta 
skyller man på 
andra när pro-
blem uppstår 
(förseningar eller 
kvalitet). 
 

De flesta områ-
den i organisat-
ionen arbetar till-
sammans för att 
samla multifunkt-
ionella processer. 
Viss acceptans av 
tidbuffrar mellan 
områden som inte 
alltid är transpa-
renta, men 
mindre beskyll-
ning av andra. 
 

Alla områden ar-
betar tillsammans 
för att utföra akti-
viteter utan förse-
ningar. Den oper-
ationella kompo-
nenten av ser-
vice-arbetet ut-
förs en efter den 
andra och all tid-
buffert är utma-
nad. Ingen skyller 
på andra mellan 
områden. 
 

Utmärkt tillväga-
gångssätt för att 
samla processens 
olika funktioner. 
Alla företag arbe-
tar tillsammans 
för att kontinuer-
ligt utmana och 
förbättra proces-
sens aktiviteter 
baserat på inblick 
relaterat till kund-
värde och pro-
cessflöde. Huvu-
dentreprenör har 
total kontroll 
fastän organisat-
ioner behåller sin 
egen interna ka-
pacitet. 

 
Problemlösning 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017; Josephson & Saukkoriipi, 2009) 
1 2 3 4 5 
Förbättringsakti-
viteter och pro-
blemlösning ut-
förs bara om det 
är nödvändigt och 
är inte en del av 
ett systematiskt 
tillvägagångssätt. 
Ofta fokuserar 
man på symptom 
och inte den verk-
liga 

Börjar utföra sys-
tematiskt förbätt-
ringsarbete eller 
har ambition att 
göra det. Söker 
efter grundorsa-
ken av problem, 
börjar använda 
problemlösnings-
verktyg. 
 

Grundorsak-ana-
lys och andra pro-
blemlösnings-
verktyg används 
på rutin. An-
ställda är kunniga 
i problemlös-
ningstekniker. ”5 
whys”-metoden, 
eller liknande, an-
vänds som är en 
metod där man 

Förbättringsar-
bete utförs på ex-
periment, där ut-
gången efter man 
implementerat en 
lösning är be-
dömd och anpas-
sad efter proble-
met/kritiska akti-
viteten. PDCA-
analys är en känd 
metod som 

Utmärkt tillväga-
gångssätt för för-
bättringsarbete. 
Förbättringar görs 
inte bara genom 
att lösa uppen-
bara problem, 
men även genom 
att utmana nuva-
rande situation. 
Använder PDCA-
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grundorsaken. 
Problem löses ge-
nom att släcka 
bränder. 
 

ställer frågan 
”varför?” ca fem 
gånger för att 
hitta ursprungliga 
felet. 
 

används, men 
motsvarande är 
likvärdigt. 
 

analys eller lik-
nande. 
 

 
Hållbar erfarenhetsåterföring 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
1 2 3 4 5 
Tidigare förbätt-
ringar hålls inte 
kvar. Finns inga 
ambitioner om 
det heller. Inget 
formaliserat sy-
stem för att doku-
mentera kontinu-
erliga förbättring 
eller lärdomar, 
inte heller inom 
ett projekts om-
fattning. 
 

Ökad ambition 
och medvetenhet 
om vikten av att 
hålla kvar tidi-
gare förbätt-
ringar. Börjar 
söka efter lämp-
liga metoder för 
erfarenhetsåterfö-
ring. 
 

Ambitionen är 
stor och man för-
söker implemen-
tera en systema-
tisk metod för att 
kontrollera om 
överenskomna 
förbättringar 
följs. Om förbätt-
ringar inte följs 
diskuteras anled-
ningarna. Börjar 
testa metoder för 
erfarenhetsåterfö-
ring. 
 

En systematisk 
metod för att för-
säkra sig om att 
överenskomna 
förbättringar hålls 
kvar över tid an-
vänds. Om de 
inte följs diskute-
ras anledningarna 
och det finns be-
vis av föränd-
ringar av arbets-
standarder eller 
liknande baserat 
på dessa diskuss-
ioner. 
 

Utmärkt tillväga-
gångssätt för att 
försäkra att för-
bättringar hålls 
kvar vilket invol-
verar både an-
ställda och ledare. 
Om förbättringar 
inte längre an-
vänds diskuteras 
anledningarna 
och om det är 
nödvändigt upp-
graderas förbätt-
ringen baserat på 
upptäckterna vid 
analysen. Regel-
bundna möten för 
erfarenhetsåterfö-
ring. 
 

 
Materialförflyttning 
(Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
1 2 3 4 5 
Material flyttas 
flera gånger på 
arbetsplatsen och 
långa sträckor. 
Flyttas inte på ett 
effektivt sätt. 
Ingen ambition 
att ändra nuva-
rande tillväga-
gångssätt 

Ambitionen är att 
material inte ska 
flyttas för 
mycket, men man 
har inte hittat nå-
got sätt det skulle 
kunna utföras på 
och lägger ingen 
större möda på att 
förändra detta. * 

Tecken på ökad 
ambition. Man 
har börjat tänka 
ut och testa meto-
der för att visst 
material inte ska 
flyttas för ofta el-
ler för långt. 
Visst material 
uppfyller önskat 
läge. * 

Hög ambition och 
engagemang. 
Funderar över 
sätt att förfina 
metoden så att det 
ska omfatta det 
mesta av materi-
alet. Det mesta 
material flyttas få 
gånger. * 

Material flyttas 
bara en gång 
(från dess sam-
lingsplats) och så 
kort som möjligt, 
det flyttas effek-
tivt med lämpliga 
maskiner/verktyg. 

 
Slöserikultur 
(Bhasin, 2011; Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
1 2 3 4 5 
Anställda är inte 
tränade i vad slö-
seri innebär, 

Några anställda 
har förståelse för 
vad slöseri är 

Alla anställda har 
närvarat i någon 
utbildning/träning 

Alla anställda har 
närvarat i någon 
utbildning/träning 

De anställda är 
tränade och med-
vetna om de 8 
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känner inte eget 
ansvar för att re-
ducera slöseri. 
Mycket av arbets-
platsytan är an-
vänd. Lång di-
stans på arbets-
platsen, kompli-
cerade transport-
vägar, mycket 
material utspritt 
och i vägen, inga 
skyltar om vart 
material borde 
vara. 

och/eller har ut-
bildats/tränats i 
förbättringsar-
bete, men känner 
sig inte ansvariga 
att se till att andra 
förstår och följer 
innebörden. Lång 
distans på arbets-
platsen, kompli-
cerade transport-
vägar, en del 
material utspritt, 
vissa skyltar om 
vart material 
borde vara. 

av vad slöseri är, 
men kompetensen 
och känslan av 
ansvar varierar. 
Ambitionen är att 
hitta sätt att mot-
verka de 8 ty-
perna av slöseri 
och använda färre 
platser, men är 
inte där än på 
grund av bris-
tande engage-
mang och ansvar. 
Lång distans på 
arbetsplatsen, re-
lativt enkla trans-
portvägar, det 
mesta material är 
samlat, man för-
söker ha skyltar 
som visar vart 
material är. 

av vad slöseri är, 
och kompetensen 
är jämn men 
känslan av ansvar 
varierar. Ambit-
ionen är att alla 
ska känna ansvar 
att reducera de 8 
typerna av slö-
seri. Pågående ar-
bete med att redu-
cera platserna 
som används. 
Man har minskat 
distansen på ar-
betsplatsen men 
förbättringar åter-
står, enkla trans-
portvägar, nästan 
allt material är 
samlat, skyltat 
vid platser för 
material. 

typerna av slö-
seri, och fokus 
läggs på att redu-
cera dessa, alla 
känner ansvar. Så 
få platser an-
vända som möj-
ligt, kortast möj-
liga transportväg 
som är tydligt 
markerade, ut-
rymme för 
material, maski-
ner och verktyg 
är ordnat och ut-
rymme är tydligt 
markerat; även de 
minsta verktygen 
och delarna är 
välorganiserade 
och inom ett kort 
avstånd till plats 
för användning. 
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3. Metod 
 
3.1 Forskningsprocessen 
Under arbetets gång har en litteraturstudie genomförts vilken påbörjades redan då en uppfatt-
ning om ämnet skulle skapas. Denna litteraturstudie var sedan en iterativ process genom hela 
studien. Tillsammans med fallföretaget, examinator och handledare formulerades en problem-
beskrivning och en plan för arbetet. Examensarbetet har bestått av tre block: förstudie-, imple-
mentations- och slutfas. I figur 15 motsvarar rubrikerna ”Förstudiefas” och ”Teori” det arbete 
som tillhör blocket förstudiefas, rubriken ”Resultat” redovisar det arbete som tillhör blocket 
implementationsfas och rubriken ”Slutfas” redovisar det arbete som tillhör blocket slutfasen. 
Blockens storlek i figur 15 stämmer inte överens med den verkliga tidsperioden som varit till 
förfogande, utan varje block har arbetats med under ungefär en tredjedel vardera av den totala 
tiden.  
 

 
Figur 15. Forskningsprocessen 

3.2 Forskningssyfte 
Det finns tre olika forskningssyften vilka är utforskande, beskrivande eller förklarande. Vilket 
forskningssyftet är skapas i direkt samband med sättet forskningsfrågan ställs. Syftet kan även 
ändras under tiden och fler än ett forskningssyfte kan vara inblandat i en studie. (Saunders, 
Lewis & Thornhill, 2012) 
 
Utforskande studier lämpar sig när det finns en lucka av okunskap (Patel & Davidsson, 2011). 
Framförallt är forskningssyftet användbart om förståelsen av ett problem är vad som ska utre-
das, för att på så sätt fylla luckan och gå vidare i utvecklingen (Saunders et al., 2012). Utfors-
kande forskningssyfte avser studier där målet är att designa och utveckla nya innovationer och 
hypoteser för vidare forskning (Yin, 2007). Utforskande studier är flexibla och anpassningsbara 
till förändring som sker under arbetets gång (Saunders et al., 2012). Vid denna typ av under-
sökningar används ofta olika tekniker för att samla information, för att kunna belysa problemet 
från flera olika håll (Patel & Davidsson, 2011).  
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Målet med beskrivande studier är att skaffa en exakt bild över händelser, situationer eller män-
niskor (Saunders et al., 2012). Denna typ av undersökning är användbar när det redan finns en 
del kunskap inom området (Patel & Davidsson, 2011). Det är viktigt att ha en tydlig bild över 
vad som ska undersökas innan själva undersökningen görs (Saunders et al., 2012). Vid denna 
typ av studier används ofta bara en typ av teknik för att samla information (Patel & Davidsson, 
2011).  
 
Förklarande studier passar när undersökningen går ut på att förstå och förklara relationer mellan 
variabler som tar plats i en situation eller ett problem (Saunders et al., 2012).  
 
Forskningssyftet som denna studie kommer anta är utforskande. Detta eftersom syftet och målet 
med denna rapport är att ta fram en modell för att utvärdera byggproduktioners implementering 
av Lean Construction, vilken kommer testas på några byggprojekt som Peab utför. Målet är 
alltså att utveckla en innovativ mognadsmodell som uppstår genom att samla in en stor mängd 
data vilket görs genom litteraturinsamling, intervjuer och observationer. 
 
3.3 Forskningsansats 
En del av arbetet består i att relatera teori till verkligheten, och det finns tre olika forskningsan-
satser som kan användas för detta (Patel & Davidsson, 2011). De olika forskningsansatserna är 
deduktiv, induktiv och abduktiv (Saunders et al., 2012).  
 
Deduktiv forskningsansats är när allmänna principer och befintliga teorier används för att dra 
slutsatser (Patel & Davidsson, 2011). Hypoteser upprättas och testats i verkliga situationer vil-
ken sedan godkänns eller underkänns (Saunders et al., 2012). Problemet med denna forsknings-
ansats är att den befintliga teorin kan ge en för snäv inriktning vilket gör att andra eventuella 
upptäckter förbises (Patel & Davidsson, 2011).  
 
Induktiv forskningsansats används när forskaren studerar ett område, och utifrån de upptäckter 
som görs formuleras en teori. Risken med denna typ av ansats är att de fynd som görs blir alltför 
bundna till särskilda situationer, tider eller grupper av människor, och därmed blir graden av 
generaliserbarhet svårbedömd. (Patel & Davidsson, 2011) 
 
Abduktiv forskningsansats är en blandning av deduktiv och induktiv forskningsansats. Arbets-
sättet kan exempelvis vara att utifrån ett fall bilda en hypotes vilken ska förklara fallet, vilket 
är ett induktivt arbetssätt. Denna hypotes prövas sedan, vilket är ett deduktivt arbetssätt. Risken 
med denna forskningsansats är att forskaren formulerar en teori utifrån tidigare erfarenheter 
vilket begränsar alternativa förklaringar. Men det finns fördelar med ansatsen också, bland an-
nat att det inte låser forskaren på samma sätt som vid deduktivt eller induktivt arbetssätt. (Patel 
& Davidsson, 2011) 
 
Eftersom studien i detta examensarbete går ut på att skapa en mognadsmodell, utifrån befintlig 
teori, som utvärderar byggproduktionen av olika projekt kommer en deduktiv forskningsansats 
antas. Först kommer en litteraturstudie genomföras för att skapa en teoretisk referensram som 
bidrar till arbetet med modellen. Därefter kommer modellen testas ute i produktionen av olika 
byggprojekt för att sedan analyseras och förbättras utifrån det som framgått vid de intervjuer 
och observationer som gjorts i och med testen av mognadmodellen. Datainsamlingen från plats-
besöken jämförs alltså med mognadmodellen vilken är uppbyggd av befintlig teori. Se forsk-
ningsansatsens process i figur 16 nedan. 
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Figur 16. Forskningsansatsens process. Rutor markerade i blått redovisar litteratur, rutor mar-

kerade i grönt redovisar aktiviteter och ruta markerat i vitt redovisar mognadsmodellen 

3.4 Forskningsstrategi 
Forskningsstrategi innebär hur forskare beslutar att generera, behandla och analysera data som 
insamlats (Patel & Davidsson, 2011). De två forskningsstrategierna som finns är kvantitativ 
och kvalitativ (Patel & Davidsson, 2011). För att övergripande skilja dem åt kan kvantitativ 
forskning kopplas samman med siffror, och kvalitativ forskning kopplas samman med ord och 
bilder (Saunders et al., 2012). Framställningen av de två är ofta att de inte går att förena, vilket 
många gånger inte är fallet (Patel & Davidsson, 2011).  
 
Denna studie kommer framförallt anta en kvalitativ forskningsstrategi eftersom tidigare forsk-
ning används för att ta fram modellen, och att observationer och intervjuer kommer användas 
för att testa den. Den kvalitativa data som framkommer från observationer och intervjuer blir 
kvantitativ när resultaten kvantifieras (Pakdil & Leonard, 2014).  
 
3.5 Forskningsetiska aspekter 
Det är viktigt att etiska aspekter tas i hänsyn när forskning bedrivs då individer inte får utsättas 
för någon skada eller kränkning till förmån av forskningen. De etiska kraven är indelade i fyra 
vilka är informations-, samtyckes-, konfidentialitets- och nyttjandekravet. Informationskravet 
innebär att syftet med forskningen måste framgå till den/de berörda. Samtyckeskravet handlar 
om att personer ska ha rätten att bestämma om de vill delta i forskningen eller inte. Konfiden-
tialitetskravet innebär att uppgifter gällande personer i största mån ska hållas konfidentiellt så 
att obehöriga inte kan ta del av dem. Nyttjandekravet innefattar att de uppgifter som har samlats 
in bara får användas i forskningssyfte. (Patel & Davidsson, 2011) 
 
De forskningsetiska aspekterna kommer beaktas genom att varje platsledning bestämmer själva 
om de vill ta emot ett platsbesök (vilket innebär observationer och intervjuer) eller inte. Externa 
handledaren informerar om arbetet vid förfrågan, men även en kort introduktion görs vid själva 
platsbesöket. De som deltar vid intervjuerna kommer i rapporten endast benämnas med vilken 
roll de har, vilket informeras vid intervjuerna. Vilka de intervjuade är kommer dock inte kunna 
hållas konfidentiellt inom Peab Sverige AB region bygg mellersta Västerås, eftersom projekten 
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som kommer utvärderas kommer ske i samråd med extern handledare och därmed är även be-
rörda personer identifierbara för verksamheten. Dock är den externa handledaren själv anställd 
på Peab Sverige AB region bygg mellersta Västerås, så anonymiteten utanför företaget är säk-
rad. 
 
3.6 Datainsamling 
De två typer av data som finns är primär- och sekundärdata. Primärdata är sådan data som 
samlas in för första gången, genom exempelvis observationer eller intervjuer. Sekundärdata är 
sådan information som någon annan redan samlat in och delat med sig av. (Saunders et al., 
2012) 
 
Data i denna studie utgörs av både primär och sekundär karaktär. Litteraturstudien som utgör 
grunden till modellen är en typ av sekundärdata eftersom innehållet härstammar från flera olika 
artiklar/verk som forskare har tagit fram. Primärdatainsamling sker när modellen testas i olika 
byggproduktioner där observationer och intervjuer kommer ta plats.  
 
Litteraturstudien är viktig för att bilda en djupare förståelse av Lean Construction. Studien bi-
drar också till ett ramverk om områden som kan bedömas, och hur de ska bedömas. Ett annat 
alternativ hade kunnat vara att utföra en workshop med personer som är insatta i Lean och 
byggbranschen för att på så sätt skapa ett ramverk med områden och bedömningskriteriet. Men 
eftersom den möjligheten inte fanns i detta fall föll metodvalet på en litteraturstudie.  
 
För att testa modellen kommer som sagt observationer och intervjuer utföras. Observationerna 
utgör grunden av undersökningarna då stor del av modellen utgår från sådant som visuellt kan 
observeras. Intervjuerna blir ett komplement till observationerna eftersom allting inte är synligt 
samt att det finns bakomliggande ambitioner och orsaker som kan vara viktiga att veta om. Ett 
möjligt alternativ till intervju skulle vara enkät. Dock är enkät som metod svår om man exem-
pelvis vill veta mer om svaret som ges, eller fråga andra frågor som kan dyka upp (Bryman, 
2012).  
 
3.6.1 Litteraturstudie 
 
3.6.1.1 Bakgrund 

För att ta reda på vad som redan studerats inom det specifika ämnesområdet, och för att skapa 
en grund till den egna forskningen, krävs en kritisk litteraturstudie (Saunders et al., 2012). Ar-
betens trovärdighet stärks genom litteraturstudier eftersom det visar på kunskap inom området 
(Bryman, 2012). Sökandet efter litteratur bör ofta påbörjas tidigt i projektet, men det är för det 
mesta nödvändigt att fortsätta under projektets gång (Patel & Davidsson, 2011; Saunders et al., 
2012).  
 
För att skapa en grund och förståelse om Lean Production har först och främst konceptets ur-
sprung studerats där The Toyota Way av Liker (2004), Lean Thinking av Womack och Jones 
(1996) och Lära sig att se av Rother och Shook (2001) utgjort informationskällorna. Därefter 
har bland annat Koskela (1992) studerats för att förstå hur konceptet används inom byggindu-
strin.  
 
3.6.1.2 Uppbyggnad av mognadsmodell 

För att skapa det teoretiska ramverket som mognadsmodellen är har mer specifika källor an-
vänts för att utveckla relevanta kategorier och för att förstå hur olika aktiviteter och arbetssätt 
motsvarar högre respektive lägre mognadsnivå i tillämpningen av Lean Construction inom 
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byggverksamhet. För att finna källor till framtagandet av mognadsmodellen har Google Scholar 
använts som utgångspunkt där sökningar som ”Lean Construction”, ”Lean assessment”, ”as-
sessment construction” och ”Lean maturity” gjorts. Därefter har källor sökts upp genom Luleås 
universitetsbibliotek för att få tillgång till artiklar. ”Snowballing” har också använts, som är en 
metod där nya källor kan hittas genom att läsa och förstå den ursprungliga källan (Saunders et 
al., 2012), vilket har varit ett bra arbetssätt i framtagandet av modellen. Processen med littera-
turstudien har varit iterativ.  
 
Olika referenser inom Lean har använts för att stötta framtagandet av mognadsmodellen. En 
del referenser är specifikt inriktade på Lean inom byggverksamhet, en del är inriktade på Lean 
inom tillverkningsindustrin, några andra ger endast rekommendationer på aktiviteter som bör 
fungera på ett visst sätt för att Lean Construction ska vara närvarande i implementationen. Till-
sammans har de, tillsammans med frågeställningarna och avgränsningarna, utgjort grunden till 
modellen, och de kategorier/områden som bör beaktas vid utvärdering av Lean Construction i 
byggproduktionen. Av de sju artiklar som använts har fyra hittats i tidskrifter som är referent-
granskade (peer-reviewed). Därutöver har en rapport från Chalmers använts och även en bok 
(studentlitteratur). Båda anses lämpliga att referera till. Av de tre artiklar som inte blivit grans-
kade har istället antalet citeringar undersökts. Två av dom har blivit citerade ca 170 gånger, 
vilket anses ge hög validitet. Den tredje har endast blivit citerad fem gånger, men eftersom den 
har en av de två tidigare nämnda som utgångspunkt, anses validiteten trots allt relativt hög. I 
sin helhet anses validiteten hög då litteraturverken använts för att tillsammans utveckla mog-
nadsmodellen. Det vill säga att det i majoriteten av fallen inte bara är en eller två författare som 
menar en sak, utan det är flera.  
 
Vid framtagandet av kategorierna beaktades även de åtta slöserierna inom Lean, vilket var ut-
gångspunkten tillsammans med Lean Construction. Frågan som fanns i bakgrunden var: ”berör 
denna bedömningspunkt och/eller kategori någon eller några av de åtta slöserierna?”. Detta 
gjordes med den teoretiska kunskap om de åtta slöserierna inom Lean Construction som ut-
vecklades i och med litteraturstudien som genomfördes under arbetets tidiga skede. Dessutom 
fanns frågan med om kategorin/området berörde byggverksamhet. På grund av författarens be-
gränsade erfarenhet inom byggbranschen stöttades den andra frågan av den externa handledaren 
vilken granskade mognadsmodellen med dess kategorier innan testerna. Dennes bekräftelse av 
mognadsmodellen och innehållande kategorier, med sin erfarenhet och kunskap inom bygg-
branschen, anses tillföra till reliabiliteten. 
 
En del kriterium (som utgör mognadsnivåerna i kategorierna) i mognadsmodellen har, i brist 
på specifik teori, utvecklats på andra sätt. Exempelvis finns det bedömningsområden som haft 
en teoretisk grund där högsta respektive lägsta kriterium i tillämpningen av Lean Construction 
funnits, men kriterium däremellan har saknats. Dessa kriterier har utvecklats genom att kom-
plettera med andra, liknande, bedömningskriterium, samt utifrån förståelsen om Lean Con-
struction och vad kriteriet bör vara med bakgrund av vad högsta respektive lägsta kriterium 
motsvarar. Dessa kriterier har markerats med en ”*” i modellen för att visa vilka kriterier som 
inte är framtagna genom specifik teori. Återigen har modellen i sin helhet granskats av extern 
handledare innan modellen testades för första gången, vilket anses tillföra till reliabiliteten.  
 
3.6.1.2.1 Material från litteraturstudien som används i mognadsmodellen 
Trots att vissa av litteraturverken är utformade för att utvärdera implementationen av Lean i 
exempelvis tillverkningsindustrin (Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002), organisationer (Bha-
sin, 2011), eller tjänsteverksamhet (Malmbrandt & Åhlström, 2013), anses de ändå kunna an-
passas till Lean Construction och mognadsmodellen i fråga.  
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Kategorierna utvecklade av Shah och Ward (2007) som anses vara tillämpbara utifrån de åtta 
slöserierna, som är utgångspunkten, och även utifrån Lean i ett byggsammanhang, är fem av 
kategorierna. Kategorierna handlar om; att leveranser levereras just-in-time; att skapa ett kon-
tinuerligt flöde; att reducera inställningstiden mellan produktbyte; förebyggande underhåll av 
maskiner/verktyg; anställdas medverkan i problemlösning (Shah & Ward, 2007). Kategoriernas 
bedömningsobjekt används inte till denna mognadsmodell eftersom det var svårt att urskilja 
vilka bedömningsobjekt som borde få ett högt, respektive lågt betyg. De fem kategorierna anses 
användbara till modellen, men kräver modifiering till ett byggsammanhang. Betygsättningen 
som används av Shah och Ward (2007) används som betygsättning i denna mognadsmodell, se 
tabell 5 nedan. 
 
Tabell 5: Betygsättning enligt Shah & Ward (2007) 

Betyg Bedömning 
1 Ingen implementation 
2 Liten implementation 
3 Viss implementation 
4 Omfattande implementering 
5 Fullständig implementering 

 
Av de 12 kategorier som Bhasin (2011) utformat anses fem av dem användbara till mognads-
modellen i detta arbete, eftersom de berör de åtta slöserierna och fungerar i ett byggsamman-
hang. Kategorierna i fråga berör: övergripande säkerhet, renlighet och ordning; produktion- och 
genomförandeflöde; kvalitet utformad i produkten; kontinuerlig förbättring; Lean förändrings-
strategi (Bhasin, 2011). Totalt används nio bedömningsindikationer som är utvecklade av Bha-
sin (2011).  
 
Salem et al. (2005) utvärderade tillämpningen av sex verktyg som används inom Lean Con-
struction och resultatet visade att alla undersökta verktygen hade en positiv påverkan. Därmed 
anses alla undersökta verktyg vara viktiga vid undersökning av implementation av Lean.  
 
Goodsons (2002) utvecklade 20 ja/nej frågor, och av dessa 20 anses åtta vara tillämpbara till 
mognadsmodellen eftersom de berör de åtta slöserierna, och fungerar i ett byggsammanhang. 
Frågorna som anses vara tillämpbara tillhör kategori 2, 3, 5, 7 och 8. Kategorierna handlar om: 
säkerhet, miljö, renlighet och ordning; visuella ledningssystem; användning av yta, förflyttning 
av material och produktionsflöde; lagarbete och motivation; skick och underhåll av utrustning 
och verktyg (Goodson, 2002).  
 
Alla kategorier som formats av Josephson och Saukkoriipi (2009) anses beröra de åtta muda, 
men vissa rekommendationer är mer tillämpade på byggproduktion och byggarbetsplatser me-
dan andra är mer tillämpbara på andra processer kring byggprojekt. Därutöver finns det rekom-
mendationer som är mer i linje med vad andra forskare bedömer som tillämpande av Lean, än 
andra, vilket också påverkar urvalet. Av de fem kategorierna som finns har rekommendationer 
från kategori 2-5 använts. Dessa kategorier handlar om att: precisera och standardisera proces-
sen; utveckla organisationen och dess kompetens; disciplinera ledarskapet; driv successiva för-
bättringar (Josephson & Saukkoriipi, 2009). Av de 31 rekommendationerna har totalt 15 
stycken använts till mognadsmodellen.  
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Som tidigare beskrivet är boken av Swerea IVF (2017) inte uppbyggd av punkter av kriterium 
eller rekommendationer, utan den beskriver arbetssätt utifrån Lean Construction och hur ett 
företag bör arbeta för att förbättras. Det som tagits med från Swerea IVF (2017) är Construction 
Supply Chain Management; involvera leverantörer; anställdas involvering; anställdas kunskap; 
Last Planner System; visualisering; 5S; Jidoka; ledningens stöttning; tid för förbättringar; pro-
blemlösning (PDCA-analys, 5 varför). 
 
Malmbrandts och Åhlströms artikel (2013) undersöker tjänsteorganisationers tillämpning av 
Lean, men eftersom byggprojekt tillför både en produkt och en tjänst anses deras bedömnings-
ramverk kunna användas till denna mognadsmodell. Av de 34 punkterna i ramverket anses 19 
av dem användbara till mognadsmodellen.  
 
Alla kategorier framtagna av Hofacker et al. (2008) anses vara tillämpbara till mognadsmo-
dellen. Av de 30 bedömningspunkterna utvecklade av Hofacker et al. (2008) är det totalt 19 av 
dem som används till denna mognadsmodell. Rekommendationen given om att utvärdera minst 
tre projekt tas med då svagheter kopplade till organisationen synas, samtidigt som projekten 
kan jämföras med varandra och på så sätt enklare att betygsättas.  
 
Gällande artikeln av Vieira et al. (2017) så anses alla kategorier, förutom en kategori som hand-
lar om att öka värdet av produkten genom att systematiskt betrakta kundkrav, fungera till denna 
mognadsmodellen. Av de 40 bedömningspunkterna som Vieira et al. (2012) tagit fram anses 
17 av dem vara tillämpbara till mognadsmodellen i detta arbete.  
 
För att utvärdera den totala tillämpningen av Lean Construction för varje byggprojekts produkt-
ion används en betygsskala som tagits fram genom inspiration av Hofacker et al. (2008) och 
Vieira et al. (2012), se tabell 6 nedan. 
 
Tabell 6: Bedömning av byggprojekts produktion i dess tillämpning av Lean Construction, anpassad utifrån 

Hofacker et al. (2008) och Vieira et al. (2012) 

Nivå Undernivå Poäng Beskrivning av nivå 

A 
aa 91-100 Söker efter kontinuerliga förbättringar i kvalitet och 

tillämpning av koncepten om Lean Construction     
a 80-90 

            

B 
bb 71-79 Medvetenhet om processerna inom Lean Construct-

ion     
b 60-70 

            

C 
cc 51-59 Fokus på förbättringar, men ingen/liten kunskap om 

Lean Construction     
c 40-50 

            

D 
dd 31-39 

Inget fokus på förbättringar eller slöseri, och ingen/li-
ten kunskap om Lean Construction     

d 20-30 
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3.6.2 Test av modell 
 
3.6.2.1 Upplägg av praktiskt tillvägagångssätt 

Den externa handledaren skickade ut förfrågningar till olika platsledningar av byggprojekt för 
att ordna med platsbesök. Totalt antal platsbesök blev fem stycken där modellen testades. Tiden 
på respektive byggarbetsplats var från ungefär 08:00 till 16:00. Denna tid bestämdes genom 
diskussion med handledare på fallföretaget. 
 
3.6.2.2 Observationer 

Genom att besöka arbetsplatsen och bedöma den utifrån ett ramverk kan det tydliga framgå hur 
arbetet utförs (Upton & Macadam, 1997). Framförallt är observationer ett användbart verktyg 
när forskningsfrågan berör vad människor gör (Saunders et al., 2012). En nackdel med obser-
vation som metod är att det är svårt att veta när vissa beteenden eller skeenden är representativa 
(Patel & Davidsson, 2011).  
 
Det finns två typer av observationsmetoder vilka är strukturerad respektive ostrukturerad ob-
servation. Strukturerad observation kan användas när en eller flera händelser redan är förutbe-
stämda, och forskaren vill veta hur frekvent den eller dessa sker. Ostrukturerad observation 
används med fördel vid utforskande studier när mycket information ska inhämtas inom ett om-
råde. (Patel & Davidsson, 2011) 
 
Eftersom detta är en studie med utforskande syfte kommer en ostrukturerad observationsstra-
tegi användas.  
 
Arbetssättet vid en ostrukturerad observation går ofta ut på att skriva ner nyckelord. Vid längre 
observationstider kan det vara bra att dra sig tillbaka för att fylla på dokumentet med mer de-
taljerade beskrivningar. Observatören bör även skriva ner redogörelsen så fort som möjligt efter 
själva observationen, oavsett hur lång eller kort tid den utförts. (Patel & Davidsson, 2011) 
 
Det finns fyra olika förhållningssätt som observatör: känd, deltagande observatör; okänd, del-
tagande observatör; känd, icke deltagande observatör; okänd, icke deltagande observatör (Patel 
& Davidsson, 2011). I detta fall kommer observationen ske genom förhållningssättet känd, icke 
deltagande observatör. Fördelen med denna metod är att kunna ta an forskarrollen och kunna 
skriva ned händelser direkt när de sker (Saunders et al., 2012). Nackdelen är dock att inte vara 
direkt involverad i sammanhanget (Saunders et al., 2012).  
 
3.6.2.3 Intervjuer 

En fördel med att genomföra intervjuer är möjligheten till en djupare förståelse där inte bara 
vad och hur framgår utan dessutom varför (Björklund & Paulsson, 2012). Saunders et al. (2012) 
menar att det finns sex situationer där fördjupande intervjuer är en bra metod för förståelse. 
Dessa är när forskningssyftet är utforskande; när ämnet är intressant och relevant för de som 
ska bli intervjuade; när det är många intervjufrågor; när frågorna är komplexa; när ordningen 
och logiken i frågorna kan behöva ändras; längre tid krävs för att få svar på frågorna (Saunders 
et al., 2012).  
 
Det finns tre intervjumetoder vilka är strukturerad, semistrukturerad och ostrukturerad intervju. 
En strukturerad intervju innebär att frågor bestämts i förväg och då finns ingen möjlighet till 
andra frågor eller svar. Den ostrukturerade intervjun går ofta till så att den som intervjuar startar 
med en öppen fråga och låter sedan respondenten tala fritt. Den semistrukturerade intervjun är 
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en blandning mellan strukturerad och ostrukturerad intervju vilket innebär att intervjuaren har 
förberedda frågor men att det ändå finns utrymme för andra frågor och svar. (Christensen, An-
dersson, Carlsson & Haglund, 1998) 
 
Intervjumetoden som kommer tillämpad i denna studie är semistrukturerad intervju eftersom 
det finns förutbestämda frågor som behöver längre svar, men samtidigt kan det komma upp 
kompletterande frågor under intervjuns gång som är relevanta och behöver svar. Se bilaga 2 för 
intervjufrågorna, som mer eller mindre utgjorde grunden till intervjun. 
 
När frågor utgör metoden av informationshämtning är det två aspekter som bör beaktas, vilka 
är graden av standardisering och strukturering. Standardisering innebär hur förutbestämd inter-
vjun och frågorna är. En låg grad av standardisering kan exempelvis vara när frågorna och 
upplägget utgörs av vem som ska intervjuas. En hög grad av standardisering innebär exempelvis 
likadana frågor i samma ordning, eller frågor med fasta svarsalternativ. Grad av strukturering 
handlar om vilket utrymme intervjupersonen får att svara på frågorna. En hög grad av struktu-
rering innebär att det finns begränsningar i de möjliga svaren som kan fås. En låg grad av struk-
turering innebär att den intervjuade har maximalt utrymme att svara inom. (Patel & Davidsson, 
2011) 
 
Intervjuerna som genomförs i denna studie har en högre grad av standardisering och lägre grad 
av strukturering. Eftersom frågorna som kommer ställas är förbestämda innebär det en hög grad 
av standardisering, men under intervjuns gång kan frågorna ändras något, frågor tillkomma eller 
ordningen i vilken de ställs kan ändras. Eftersom intervjupersonerna har stort utrymme att svara 
på frågorna innebär det en lägre grad av strukturering av intervjun.  
 
Intervjuer som spelas in kan ha en negativ påverkan på de som intervjuas (Ahrne & Svensson, 
2015). Därmed kommer intervjuerna inte spelas in. Istället kommer anteckningar föras för hand 
och efter avslutad intervju kommer dessa anteckningar renskrivas så snabbt som möjligt efteråt 
för att inte missa några viktiga detaljer eller sammanhang.  
 
Vid insamlande av information genom frågor, oavsett om det är enkät eller intervju, inleds 
vanligtvis utfrågningen med neutrala frågor. På samma sätt avslutas intervjun eller enkäten ofta 
med samtalsämnen av mer neutral karaktär, exempelvis kan utrymme för kommentarer kring 
frågornas innehåll diskuteras eller om respondenten tycker att någonting i frågorna fattades. Att 
börja med större öppna frågor kallas ”tratt-teknik” och anses göra intervjupersonerna motive-
rade och aktiverade. Mellan öppning och slut av intervjun kommer de egentliga frågorna. När 
det kommer till frågornas formulering bör de bland annat inte vara för långa, ledande, förutsät-
tande eller innehålla värdeladdade ord och uttryck där egen uppfattning framgår. (Patel & Da-
vidsson, 2011) 
 
För att insamla så mycket information som möjligt i denna studie är en preliminär utgångspunkt 
att intervjua arbetsledare och platschef på varje byggprojekt. Detta kan ändras på plats beroende 
på behovet respektive möjligheter. Förutom riktlinjer som framkommit under denna rubrik, tas 
även de forskningsetiska aspekterna (se rubrik 3.5 Forskningsetiska aspekter) i beaktning vid 
intervjuerna. 
 
3.7 Produktionsplatser för undersökning 
 
3.7.1 Plats A 
Produktionsplats A är en nybyggnad av flerbostadshus vilket utförs i egen regi.  
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3.7.2 Plats B 
Produktionsplats B är nybyggnad av två omsorgslokaler. Beställaren är privat.  
 
3.7.3 Plats C 
Produktionsplats C är en nybyggnad av en offentlig lokal. Entreprenadformen är utförande-
entreprenad.  
 
3.7.4 Plats D 
Produktionsplats D är en nybyggnad av en offentlig lokal. Entreprenadformen är totalentre-
prenad med samverkan som samarbetsform.  
 
3.7.5 Plats E 
Produktionsplats E är en om- och tillbyggnad av ett kontor. Entreprenadformen är totalentre-
prenad med partnering som samarbetsform.  
 
3.8 Analys 
 
3.8.1 Analys av datainsamling 
Svårigheten med att analysera intervjuer och observationer som har sitt ursprung i kvalitativa 
data är att materialet är omfattande och utan struktur (Bryman, 2012). Arbetet blir därför tids- 
och arbetskrävande (Patel & Davidsson, 2011).  
 
För att på ett tydligt sätt framföra resultatet måste datainsamlingen reduceras, struktureras och 
visualiseras. Att reducera innebär att göra data tillgängligt genom att sammanfatta materialet så 
att det innehåller det allra viktigaste. Strukturering måste tillämpas för att skapa ett tydligt 
mönster och sedan måste materialet visualiseras för att göra materialet överskådligt. (Christen-
sen, et al., 1998) 
 
För att göra datainsamlingen i denna studie strukturerad har resultatet av intervjuer och obser-
vationer kategoriserats i olika områden av intresse, för varje produktionsplats. Dessutom har ett 
spindeldiagram för respektive produktionsplats utformats för att enkelt och övergripande visu-
alisera resultatet av mognadsnivåerna i Lean Construction. 
 
I arbete med kvalitativa studier kan det vara nyttigt att göra analyserna löpande eftersom det 
med fördel kan användas till att få idéer om hur arbetet ska fortskrida. Exempelvis kan en in-
tervju leda till insikten om att fler/andra frågor måste finnas, eller att frågorna tolkades på ett 
annat sätt än vad tanken var. (Patel & Davidsson, 2011) 
 
3.8.2 Analys av mognadsmodell 
För att analysera i vilka samband mognadsmodellen kan användas och på vilket sätt modellen 
kan bidra till utvecklingsarbetet bör mognadsmodellen analyseras gentemot en annan mognads-
modell. Som tidigare beskrivet är Highways England det statligt ägda företaget som sköter drift, 
underhåll och förbättring av motorvägar och andra större vägar i England (Highways England, 
u.å.). Highways Englands bedömningsverktyg HELMA utvärderar organisationers implemen-
tation av principer inom Lean (Highways England, 2018). Målet med HELMA är inte bara att 
utvärdera organisationer, utan även att tillföra till förbättringsarbetet gällande Lean inom hela 
branschen och utbyta erfarenheter och idéer (Highways England, u.å.). Anledningen till varför 
HELMA inte inkluderades i arbetet vid framtagandet av mognadsmodellen är för att det kom 
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in sent i arbetet. Men HELMA anses vara en bra modell att jämföra med mognadsmodellen 
som framtagits i detta arbete, eftersom det kan finnas likheter och skillnader vilka är värda att 
urskilja.  
 
Bedömningsverktyget HELMA består av nio stycken huvudområden (Highways England, u.å.):  
 

• Integrering av Lean i affärsstrategin – Området berör på vilket sätt Lean är integrerat 
i organisationens affärsstrategi. 

• Lean ledarskap och engagemang – Ledningens engagemang gällande Lean och dess 
process. 

• Spridning av Lean – Spridningen, styrningen, planeringen och utvärderingen av Lean. 
• Förståelse av kundvärde – Förståelsen om interna och externa kundvärden och hur 

dessa länkas tillbaka till leveransprocessen. 
• Förståelse av processer och värdeflöde – Området handlar om hur processer och vär-

deflöden förstås av organisationen, hur flöde skapas och hur slöserier identifieras och 
elimineras.  

• Användning av metoder och verktyg – Lean metoder och verktyg, samt dess räckvidd 
och förståelse. 

• Organisatorisk täckning, aktivitet och förmåga – Hur djupt och brett Lean går inom 
organisationen, vilka som är involverade i aktiviteter som är kopplade till Lean och ut-
vecklingsprocessen. 

• Förbättringar/insikt om fördelar och utdelning – Sättet som fördelarna med Lean 
mäts, fångas och rapporteras samt vilka förbättringar som levererats under det senaste 
året. 

• Lean samarbete, klimat och kultur – Organisationens nuvarande kultur och det öns-
kade tillståndet. Samarbetet mellan varandra, klienter, leverantörer och samarbetspart-
ners. 

• Leverantörers mognad – Leverantörers och samarbetspartners delaktighet inom Lean 
och deras nivå av mognad. 

 
3.9 Reliabilitet och validitet 
För att en studie ska anses vara pålitlig och trovärdig måste faktorerna reliabilitet och validitet 
utvärderas (Christensen, et al., 1998). Reliabilitet handlar om tillförlitlighet och innebär 
huruvida ett resultat från en undersökning kan upprepas om studien hade genomförts på ett 
liknande sätt eller vid ett annat tillfälle (Christensen, et al., 1998). Ett sätt att erhålla reliabilitet 
är att dokumentera allt arbete så att andra personer skulle kunna genomföra samma studie och 
få samma resultat (Yin, 2018). Dock är denna faktor svår i kvalitativa studier då undersök-
ningen görs i ett föränderligt sammanhang och av individer som även de förändras, dessutom 
kan ingen iklä sig någon annans skepnad (Christensen, et al., 1998). Ett annat sätt att kontrollera 
reliabilitet är genom att utföra observationer och/eller intervjuer tillsammans med någon annan 
för att sedan jämföra hur väl resultaten stämmer överens (Patel & Davidsson, 2011). Dock är 
den metoden inte möjlig i denna undersökning eftersom studien utförs av en person. Hade stu-
dien utförts närmare det egna universitetet med kompetent personal som är insatt i Lean hade 
eventuellt ett test av modellen kunnat utföras tillsammans med någon av dessa. Istället doku-
menteras allt arbete i största möjliga mån för att andra ska kunna ta del av innehållet, och even-
tuellt själva utföra samma undersökning. Resultaten kan av förklarliga skäl inte bli samma ef-
tersom testen utförs på pågående byggprojekt, vilka förändras från dag till dag och aldrig kom-
mer utföras på exakt samma sätt igen.  
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Validitet handlar om hur trovärdigt ett resultat är utifrån verkligheten. Det finns två validitets-
begrepp som måste utvärderas och det är intern och extern validitet. Intern validitet handlar om 
hur systematiskt insamlings- och analysarbetet utförts och hur pass öppet undersökningspro-
cessen redovisas. Extern validitet handlar om att kunna generalisera det resultat som framgått 
av undersökningen på andra områden. Redovisningen måste då vara fullständig för att den som 
utvärderar studien och dess resultat ska kunna bedöma om det går att använda på andra fall. 
Men ingen absolut sanning kan presenteras då generaliseringen inte är en statistisk generali-
sering. (Christensen, et al., 1998) 
 
Det finns två typer av generalisering menar Yin (2018) vilka är statistisk- och analytisk gene-
ralisering. Vid fallstudier är inte syftet är räkna frekvenser som vid statistisk generalisering, 
utan att utveckla teorier som vid analytisk generalisering (Denscombe, 2014). Det vill säga 
försöka förklara vad som sker i särskilda situationer och varför (Denscombe, 2014). Analytisk 
generalisering kan därmed utföras vid fallstudier som denna. De upptäckter som görs ska dock 
inte betraktas som absoluta, utan behöver valideras av annan forskning eller kan ses som en 
pågående process (Denscombe, 2014). 
 
För att öka intern validitet kan flera referenser som menar samma sak användas, dessutom är 
det bra om någon som är insatt får granska det instrument som utvecklats (Yin, 2018). Ett be-
grepp som ofta tillämpas för att försäkra trovärdighet är triangulering (Patel & Davidsson, 
2011). Metoden innebär att använda flera olika tillvägagångssätt för att komma fram till ett 
resultat, exempelvis för att skaffa en datainsamling eller datakällor (Patel & Davidsson, 2011). 
En datainsamling antar ett trianguleringsförhållningssätt om exempelvis intervjuer, observat-
ioner, dagböcker och dokument används som metoder för att samla information (Patel & Da-
vidsson, 2011). Vad som sedan framgår av dessa kan antingen peka åt samma eller olika håll, 
vilket oavsett utfall kan vara intressant att tolka (Patel & Davidsson, 2011). Eller så kan meto-
den användas genom att välja flera olika datakällor, exempelvis olika personer, platser eller 
tidpunkter (Patel & Davidsson, 2011). I denna studie kommer triangulering användas för att 
öka valideringen genom att använda flera datainsamlingsmetoder och datakällor. Flera bygg-
projekt kommer utvärderas vilket innebär olika platser, personer och tidpunkter, och där obser-
vationer och intervjuer kommer utgöra grunden för datainsamling.  
 
För att visa på generaliserbarhet, det vill säga extern validitet, bör instrumentet testas på lik-
nande miljöer eller grupper där samma resultat bör framgå (Yin, 2007). Eftersom inget bygg-
projekt är det andra likt är det näst intill omöjligt att få samma resultat, dessutom kommer 
byggprojekten som utvärderas befinna sig i olika faser. Ett annat tillvägagångssätt är att an-
vända en annan metod för att utreda samma sak, till exempel genom att jämföra resultatet från 
observationer genom vad som sagts i intervjuer (Patel & Davidsson, 2011). Detta är något som 
tillämpas i studien när det går. För att öka den externa validiteten gås mognadsmodellen igenom 
av den externa handledaren innan den testas på en byggarbetsplats för första gången, för even-
tuella synpunkter eller frågor. Den externa handledaren tyckte modellen såg bra ut och hade 
inga synpunkter, vilket ökar validiteten.   
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4. Resultat 
4.1 Resultat vid test av mognadsmodell 
Resultatet av utvärderingen i övergripande form redovisas i tabell 7 och i figur 17-21. 
 
Tabell 7: Resultat vid utvärdering av de olika produktionsplatserna A-E 

Bedömningsområde A B C D E 

Just-in-time/leverantörer 3 4 2 4 4 

Arbetsplatsens flöde av information och resurser 3 3 4 3 4 

Förebyggande underhåll 1 1 2 1 3 

Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 1 1 1 1 1 

Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att  
eliminera slöseri 2 1 3 3 2 

Planeringssystem 3 3 4 4 2 

Visualisering/standardisering av information 3 3 4 3 5 

5S/ordning på arbetsplatsen 2 3 4 2 3 
Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa  
produktionen 5 4 4 4 3 

Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stött-
ning i tillämpandet av Lean Construction/förbättringsåtgärder 3 1 4 3 2 

Tid för förbättringsarbete 3 3 3 3 1 

Vem som utför förbättringsarbete 3 2 4 3 1 

Fokus av förbättringsarbete 2 2 3 3 1 

Förändringsagent/KMA 2 2 2 2 2 

Informationsflöden 2 2 4 2 2 

Ansluta processen 3 2 5 4 2 

Problemlösning 2 2 2 2 2 

Hållbar erfarenhetsåterföring 1 2 3 2 1 

Materialförflyttning 3 4 2 4 4 

Slöserikultur 2 1 3 3 3 

Totalt: 49 46 63 56 48 



 43 

 

 
Figur 17. Visualisering av resultatet för produktionsplats A 

 

 
Figur 18. Visualisering av resultatet för produktionsplats B 
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Figur 19. Visualisering av resultatet för produktionsplats C 

 

 
Figur 20. Visualisering av resultatet för produktionsplats D 
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Figur 21. Visualisering av resultatet för produktionsplats E 

4.1.1 Plats A 
 
På produktionsplats A besöktes arbetsplatsen tillsammans med entreprenadingenjören för pro-
jektet, då även en del intervjufrågor ställdes både till entreprenadingenjören men även andra 
personer på arbetsplatsen, som exempelvis lagbas. Sedan gjordes en intervju med de två arbets-
ledarna. 
 
4.1.1.1 Just-in-time/leverantörer 

Enligt arbetsledarna används just-in-time på vissa arbetsmoment, oftast större moment som ex-
empelvis stomme. Även mindre material som gips levererades enligt dem JIT, då det leverera-
des i tid så att dem hann placera det i rummet innan bjälklaget ovan sattes dit. Enligt deras 
mening är det JIT eftersom dem inte har något annat smart sätt att lyfta in det senare, och på så 
sätt behövs inte materialet flyttas lika mycket senare. Arbetsledarna uttrycker att de skulle vilja 
hantera logistiken bättre, eftersom det är så trångt. Vanligt material som exempelvis gips går 
fort att få levererat, ofta till dagen efter beställning. Leverantörer för större material som exem-
pelvis stommen eller utfackningsväggar projekterar utifrån ritningarna, och är således till viss 
del med i planeringen. Andra leverantörer levererar efter beställningarna och är inte inblandade. 
Dock har projektet en leverantör för fästmaterial och annat nödvändigt (handskar etc.), vilken 
har en egen bod på arbetsplatsen, dit en ansvarig person från företaget själv kommer ut några 
gånger i veckan för att fylla på sådant som saknas utefter planen över hur mycket projektet 
behöver.  
Nivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.2 Arbetsplatsens flöde av information och resurser 

Lager, modulbodar, platskontor och de flesta containrar för sopsortering låg i kanten av arbets-
platsytan. Enligt entreprenadingenjör och arbetsledare var detta illa tvunget då ytan är väldigt 
begränsad i projektet och all annan yta byggs det på. Hade möjligheten funnits menar de att 
lager etc. hade placerats närmare själva bygget. Information som tidplan, hinder & störningar, 
APD-plan (arbetsplatsdisposition-plan), säkerhetsinformation och kontaktuppgifter till 
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platsledning finns synligt på bottenplan. Tidplaner, ritningar, och andra tavlor finns på plats-
kontoret. Informationen på platskontoret anses vara bra och placerad på rätt plats. Även inform-
ationen i yrkesarbetarnas bod anses vara tillräcklig. Möjligheten att ta sig mellan yrkesarbetarna 
och platskontor anses enkel då de sitter ihop med en inomhustrappa. Utanför arbetsplatsen finns 
en inhägnad med lager, containrar och material, men enligt arbetsledarna når inte kranen till 
denna plats så då måste de hyra in en truck som kan lyfta in (eller ut) det de behöver. Det finns 
inga bygghissar till husen som byggs och därför måste allt material och liknande lyftas med 
kran. Det är övergripande möjligt att förstå vilka processer som sker för tillfället.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.3 Förebyggande underhåll 

Lagbas förklarar att de hyr alla verktyg och att de därför inte tycker att det är någon idé att 
utföra förebyggande underhåll av verktyg. Istället lämnas verktyg in till uthyraren som får sköta 
det. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.1.4 Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 

Enligt entreprenadingenjör har yrkesarbetarna inte genomgått någon utbildning i varken för-
bättringsarbete eller Lean. Det är platsledningen som får ta upp saker med yrkesarbetarna som 
de tycker bör förbättras. Denne tror inte heller att en utbildning hade hjälpt då sådan information 
måste tillföras på plats. Arbetsledare och entreprenadingenjör menar att kompetensen skiljer 
sig något, då vissa är jätteduktiga på att exempelvis aldrig gå tomhänt, medan andra inte an-
stränger sig särskilt mycket. En del har svårt att förstå konsekvenserna av att stimulera slöseri. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.1.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri för an-

ställda 

Enligt entreprenadingenjören finns det inga särskilda incitament för att yrkesarbetare ska redu-
cera slöseri. Visserligen går de på ackord, så det är bättre för deras egen del om de exempelvis 
ser till att ha saker förberedda. Denne menar också att de varit tvungna att påpeka för yrkesar-
betarna ofta att de ska ta med sopor vid raster, kasta i rätt container osv. En förklaring till att 
denna aspekt brister menar entreprenadingenjören är för att många är helt inne i sitt eget arbete 
och tänker inte ett steg längre när det kommer till andra personer som ska utföra ett arbetsmo-
ment bredvid, eller efter, en själv.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.6 Planeringssystem 

De tidplaner som syns på platskontoret är huvudtidplan och en rullande 3-veckorstidplan. Enligt 
arbetsledarna utgör huvudtidplan, rullande 3-veckorsplanering (vilken platschefen sköter) och 
morgonmöten planeringssystemet i projektet. Arbetsledarna menar att de skulle ha börjat med 
visuell planering produktion (VPP), men på grund av tidsbrist har de inte fått igång det ännu. 
De har snabba effektiva morgonmöten vilka de tycker fungerar jättebra. Arbetsledarna har 
ingen ambition att utöka planeringssystemet eftersom de inte anser att de har några planerings-
problem ännu. Senare, menar de, kommer veckomöten vara ett måste. Men som det ser ut nu, 
då det sker samma processer överallt med samma folk, fungerar planeringen bra. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.7 Visualisering/standardisering av information 

Information finns i bodarna och anses vara utplacerat på ett ganska formellt sätt. Skylt för upp-
samlingsplats finns utplacerad, men är väldigt svår att se då den sitter i ansiktshöjd och (för 
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tillfället) gömd bakom en container. Det finns inte mycket information på själva byggarbets-
platsen, som information om arbetsmiljö, kontaktuppgifter etc. Inte heller containrarna har skyl-
tar om vilken typ av skräp som ska slängas däri. Detta var något som entreprenadingenjören 
identifierade, då denne menade att det antagligen hade hjälpt vid sopsorteringen för yrkesarbe-
tarna.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.8 5S 

Byggarbetsplatsen är liten, vilket beaktades, men trots detta anses det vara lite för mycket oord-
ning på mark/golv på området. Den lilla arbetsytan borde dessutom ge ett större incitament till 
ordning, än om arbetsplatsen hade varit större. Framförallt i den extra ytan utanför arbetsplatsen 
var det en väldig oordning och mycket skräp. Arbetsledarna menade att mycket av det kom från 
ett tidigare bygge som hade utförts en bit bort, och att det hade lämnats där sen dess. Enligt 
arbetsledarna har det varit (och är) mycket material så som formar till gjutning och liknande 
som man måste transportera bort. Det finns inte många lager, mycket material ligger vid an-
vändningsplatsen. Det finns ingen bygghiss, därmed ökar svårigheten att ta sig fram och tillbaka 
mellan lager/bodar och bygget, och tiden för det ökar. Dessutom minskar möjligheten att slänga 
skräp kontinuerligt. Det större lagret var väldigt oordnat och det skulle inte förvåna om det tar 
tid att hitta saker där. Återvinningscontainrar finns mitt på byggarbetsplatsen och vid kanten av 
den. Finns inte särskilt bra eller fria gångar för materialflöde, går knappt att ta sig fram själv, 
så kran används för förflyttning av material och verktyg. Att det är rörigt identifierar arbetsle-
darna också, de vet inte vad de ska göra av alla saker. De menar att den extra ytan de har till 
förfogande ger en dubbelsidig effekt. Dels är den bra eftersom de kan göra saker på/förvara 
saker på, men kranen når inte dit så då måste de ändå hyra dit en truck, dessutom lämnas mycket 
skräp där om ytan finns och den är tom. Arbetsledarna vill gärna ha ordning och reda, men 
menar att det är lättare sagt än gjort, och att de försöker säga till. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.9 Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

Enligt arbetsledarna får yrkesarbetarna skriva på egenkontrollerna själva för att om man utfört 
ett arbete korrekt ska man kunna skriva under på att det är korrekt också. Arbetsledarna menar 
att de ju inte vet om vad en viss person har byggt in i exempelvis en vägg, och då är det konstigt 
att de ska skriva under det. Dock menar de att det finns moment där de är med och kvalitets-
kontrollerar också. Enligt arbetsledarna så ringer yrkesarbetarna oftast på en gång om de upp-
täcker fel, brister, eller är oroliga för att något verkar fel, och ber arbetsledarna komma ut till 
den aktuella platsen. 
Mognadsnivå kategori: 5, fullständig implementation. 

 

4.1.1.10 Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpandet 

av Lean Construction 

En av arbetsledarna kände inte till Lean, den andra kände till det och hade för sig att det handlar 
om logistik, planering av leveranser osv. Entreprenadingenjörer hade lite kunskap inom olika 
aspekter inom Lean, och även en del litteratur om det på sitt platskontor. Den tid och resurser 
som finns till förbättringsarbete är riskobservationer, daglig uppföljning vid morgonmöten och 
en visualiseringstavla som ska följa upp problem och liknande gällande arbetsmiljö och miljö 
(utsläpp), enligt arbetsledarna.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 
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4.1.1.11 Tid för förbättringsarbete 

Förbättringsarbeten görs, enligt arbetsledarna, varje dag vid morgonmöten. Det finns plan-
scher och tavlor för att visuellt följa upp förbättringsarbetet. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.12 Vem som utför förbättringsarbete 

Enligt arbetsledarna är det framförallt arbetsledarna för varje arbetsgrupp som deltar vid mor-
gonmötena, men eftersom de inte är så många på bygget ännu deltar alla. Detta möte kallar de 
för VPP. Senare, när fler yrkesarbetare kommer befinna sig på bygget, kommer de behöva ha 
det uppdelat.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.13 Fokus vid förbättringsarbete 

Enligt arbetsledarna är förbättringsarbetet arbetsmiljö och miljö. Utifrån egna observationer 
finns även en plansch vilken verkar följas upp veckovis med punkter som exempelvis säker 
arbetsplats; ordning och reda; leverans och hantering av material etc.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.14 Förändringsagent/KMA 

Enligt entreprenadingenjören har de ingen KMA (kvalitets-, miljö- och arbetsmiljöansvarig) i 
projektet, däremot har de en stödfunktion av personer lokalt om det skulle behöva hjälp. Dessa 
personer har utbildning och erfarenhet inom sina specifika områden. Personerna befinner sig 
inte på plats särskilt ofta enligt entreprenadingenjören, de kommer när platsledningen ber dem 
komma. Både entreprenadingenjör och arbetsledare menar att en närvarande KMA inte hade 
tillfört till produktiviteten i detta projekt, men eventuellt i andra projekt. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.15 Informationsflöden 

Entreprenadingenjören informerar att de inte har någon kommunikationsplattform under pro-
duktionsskedet. Arbetsledarna menar att de eventuellt skulle kunna dra nytta av en kommuni-
kationsplattform. Det system som används nu är mail och telefon mellan olika nivåer av ledare 
(konsulter, beställare osv). En eventuell kommunikationsplattform, menar arbetsledarna, får 
dock inte vara för krånglig. De menar att systemet som används nu, mail och telefon, inte är 
optimalt och är ofta återkommande grejer som ”bara tar fem minuter”, men i längden blir det 
många timmar och är drygt. Dock menar arbetsledarna också att viss information behöver inte 
alla ha del av heller.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.16 Ansluta processen 

Arbetet med underentreprenörerna (UE) går, enligt arbetsledarna, jättebra för tillfället. De me-
nar att de inte haft så mycket problem hittills. Om problem uppstår pratar de med UE om varför 
problemet finns, sedan tar de en dialog med personerna i fråga och frågor hur det går för dem, 
när de tror arbetet kan vara klart osv. Om ingen lösning dyker upp eller misstror UE tar vi upp 
det med vår platschef eller UEs chef så att de kan lösa problemet på något sätt. Det är en lång 
väg innan man tar fram kontraktet för att ”trycka på”.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.17 Problemlösning 

Enligt arbetsledarna finns inte tiden för att förbättra processer kontinuerligt, utan problem löses 
när de sker. De önskar att de hade tiden för att förbättra nuvarande arbetssätt. Problem som 
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dyker upp måste lösas direkt och det måste gå fort att lösa. Arbetsledarna menar att de inte har 
ett övergripande standardiserat arbetssätt när problem uppstår, utan de tacklar det beroende på 
problem. Om det exempelvis är fel på en vara tar de kort på det och deklarerar.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.1.18 Erfarenhetsåterföring 

Enligt arbetsledare och platschef arbetar de inte med erfarenhetsåterföring. Inte heller inom 
projektets omfattning. Mindre problem som dykt upp har lösts på en gång och de tar med de 
lärdomarna till nästa våning. Större problem har inte dykt upp, och därmed har ingen doku-
mentation eller liknande gjorts.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.1.19 Materialförflyttning 

Entreprenadingenjören menar att material flyttas jättemycket, men att vissa saker, oftast större 
saker eller otympliga saker, flyttas dit det ska användas på en gång. Arbetsledarna menar att de 
försöker flytta på saker så lite som möjligt, men ibland är de illa tvungna. Ofta menar de att 
någon flyttar bort något för att det är i vägen, sen måste det flyttas igenom för att det är i vägen 
för någon annan. Alla är väldigt inne i sitt eget arbete och tänker inte efter eller struntar i att 
tänka ett steg längre. Arbetsledarna vill att material ska flyttas runt så lite som möjligt, men 
tycker att det är svårt. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.1.20 Slöserikultur 

Enligt arbetsledarna och entreprenadingenjören har vissa anställda förståelse för vad slöseri är, 
och försöker motverka det genom att exempelvis ta med sig sopor när de går på rast osv. Vissa 
andra behöver platsledningen tjata på mycket. På grund av att arbetsplatsen är liten och trång 
är det svårt att ta sig fram, även för en själv, och utan en bygghiss anses distansen för yrkesar-
betarna förlängas och försvåra transport av egna verktyg och skräp som måste slängas. Material 
ligger lite utspritt på arbetsplatsen, en del material ligger vid användningsplatsen. Det finns inte 
så många skyltar på byggarbetsplatsen. Ett stort lager med verktyg är oordnat och det anses ta 
tid att hitta saker som man letar efter där. En extrayta finns precis bredvid arbetsplatsen, men 
dit når inte kranen, dessutom finns där mycket skräp som inte borde vara där.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
Det totala poängvärdet för produktionsplats A uppgår till 49. Detta motsvarar en nivå C och en 
undernivå c, där nivå C innebär att det finns ett fokus på förbättringar, men det finns ingen/liten 
kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.  
 
4.1.2 Plats B 
 
På produktionsplats B besöktes arbetsplatsen först tillsammans med entreprenadingenjör för 
projektet, och sedan själv ett par gånger. Några frågor ställdes till entreprenadingenjören under 
turen på byggarbetsplatsen, sedan gjordes en intervju med de två arbetsledarna.  
 
4.1.2.1 Just-in-time/leverantörer 

Enligt entreprenadingenjören och arbetsledarna måste de använda JIT på det mesta eftersom 
det är så ont om plats på byggarbetsplatsen. Större material menar de kommer samma dag, eller 
någon dag innan. Mindre material som exempelvis gips beställer de så att det finns innan bjälk-
laget ovan går på. Arbetsledarna menar att det kanske visserligen inte är ett arbetssätt enligt 
JIT, men säger att det är så man jobbar, för annars får man inte in materialet om det inte finns 
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något inlastningsställe, men det har de inte. Arbetsplatsen skiljer sig åt vid tillfället för besöket 
gällande JIT eftersom de två husen byggs på olika sätt, vari det ena huset lagras material i 
rummet innan bjälklaget ovan läggs på, medan i det andra huset finns inget stomkompletterande 
material alls, utan det kommer komma in senare. I det ena huset, med material inlagt, ligger 
material där det ska användas, enligt entreprenadingenjören. Enligt arbetsledarna har de lång-
siktiga avtal med leverantörer. Leverantörer för större material, som stomme eller utfacknings-
väggar, är inblandade i processen på så sätt att de får svara på anbud, enligt arbetsledarna. Med 
annat mindre material menar arbetsledarna beställer de endast vid behov, så de leverantörerna 
är inte involverade på samma sätt. Mindre material kan levereras på ungefär en dag.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 

4.1.2.2 Arbetsplatsens flöde av information och resurser 

I den byggnad där material har placerats innan bjälklaget lades på, finns ingen bygghiss. Det 
innebär att om sopkärror eller annat material ska transporteras upp eller ner måste kranen ta det. 
Däremot har de byggt ut en extra ställning vid den byggnaden så att de, enligt entreprenad-
ingenjören, ska kunna förvara exempelvis material och träsåg där som inte får plats inne i bygg-
naden. Byggarbetsplatsen har en stor kran på räls, vilken tar mycket plats. Enligt entreprenad-
ingenjören ska den bort om några veckor. Den andra byggnaden har en bygghiss, där både 
byggnad och hiss skiljs av från tillgängligheten till lager och bodar av byggkranen. Det finns 
information som ritningar och tidplaner på platskontoret. I yrkesarbetarnas bod finns exempel-
vis en planeringstavla och ett arbetsplatsanslag med bland annat information som APD-plan, 
kontaktuppgifter till platsledning, ordningsregler, arbetsmiljö osv. Informationen anses enligt 
observatör tillräcklig. Att ta sig från yrkesarbetarnas bod till platskontoret görs genom att gå ut, 
gå några meter och ta en trappa upp till platskontoret. Det är övergripande möjligt att förstå 
vilka processer som sker för tillfället, men på grund av platserna av resurser försvåras förståel-
sen. Veckoplaneringen innehåller information om aktiviteter, men är inte detaljerad. Material 
är övergripande placerat utifrån vart det behövs, men inte när. Arbetsledarna visste inte hur 
tankarna hade gått vid planering av arbetsplatsdispositionen, eftersom det var enligt dem, an-
tagligen platschefens agerande (denne var frånvarande denna dag och kunde därför inte fråga).  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation.  

 
4.1.2.3 Förebyggande underhåll 

Arbetsledarna informerande om att de hyr verktyg från en uthyrare och därmed inte sysslar med 
förebyggande underhåll. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.2.4 Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgått någon utbildning alls, utan de är arbets-
ledarna som får säga till om saker, eventuellt att de bör städa eller om de ser något särskilt vid 
skyddsronden.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.2.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri för an-

ställda 

Enligt arbetsledarna är kompetensen gällande förbättringsarbete olika bland yrkesarbetare, de 
menar att en del tänker till om vad de gör, medan andra exempelvis kan gå ut och komma på 
väl ute att de behövde ett visst verktyg till ett arbetsmoment. Arbetsledarna menar vidare att 
yrkesarbetarna egentligen inte har några incitament till att reducera slöseri (i form av väntan, 
rörelse osv.). Eventuellt tar arbetsledarna upp på skyddsronden att det måste städas. De menar 
att de måste säga till en del av yrkesarbetarna flera, flera gånger. Vid egen observation ute på 
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byggarbetsplatsen var det ingen som tog med sig skräp vid rasten, trots att flera sopkärror stod 
överfulla och trots att bygghiss finns (i ena byggnaden).  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.2.6 Planeringssystem 

De tidplaner som syns på platskontoret är huvudtidplan vilken har som sista vecka samma vecka 
som vid besöket, och kommer alltså behöva uppdateras snart. Även VPP-tavlor finns på plats-
kontoret, vilka används på morgonmötena enligt arbetsledarna. Dessa tavlor verkar de även ha 
planerat några veckor framåt på. Enligt arbetsledarna utgör planeringssystemet en huvudtid-
plan, veckoplaneringsmöte för planering två veckor framåt (vilken arbetsledare och platschef 
sköter) och morgonmöte. Arbetsledarna tycker dessa fungerar bra som det är. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation.  

 
4.1.2.7 Visualisering/standardisering av information 

Informationen på platskontoret och i yrkesarbetarnas bodar anses vara formellt utplacerade.  
Information på byggarbetsplatsen är begränsad. Några oformellt utsatta planritningar finns 
upptejpade på några väggar i byggnaderna. Användningen av skyltar är begränsat. Exempelvis 
finns ingen skylt utanpå lagret där en brandsläckare står. Inte heller finns en skylt för uppsam-
lingsplats då denna, sett på APD-planen, ligger utanför själva området. Skylt för hjärtstartare 
finns. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.2.8 5S 

Det är inte mycket skräp på mark/golv, det är mest smått skräp som ligger i hörn och trapphus. 
Annars är byggarbetsplatsen i det stora hela ren och tömd på skräp/spill. Arbetsplatsen har lager 
lite överallt, och med tanke på platsbristen är det inte optimalt. Dock är materialet i ordning. 
Ett av de tre lagren var ordnat med markerade byrålådor och markerat på väggen vad som ska 
sitta på vilken krok (med siffror bland annat), de två andra lagren var i oordning. Materialet 
som redan är insatt i ena byggnaden står ordat utifrån användningsplatsen, på ett ungefär i alla 
fall, enligt entreprenadingenjören. Ser gipsbuntar som är markerade med ”lgh 1”, ”lgh 2” osv. 
Förut det materialet syns inte mycket skräp/spill. Möjligheten att slänga skräp är försvårad ef-
tersom man i den ena byggnaden inte har någon bygghiss, vilket är samma byggnad som man 
har lagt in material, och där fuktplastning av ytterväggar pågår. Den andra byggnaden har en 
bygghiss, men ligger bortom byggkranen med räls och därmed minskar möjligheten att enkelt 
ta sig fram till sopcontainrar. Det finns ungefär 4-5 stycken containrar för skräp/spill vad jag 
kan se. En container var markerat med ”Brännbart” men på de andra stod det ingenting. Av vad 
jag kan se fungerar inte sopsorteringen eftersom det i en av containrarna låg blandat av trä, papp 
och plast, och i en annan låg det plast, isolering och trä.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementering.  

 
4.1.2.9 Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

Enligt arbetsledarna gör de kvalitetskontroller tillsammans med yrkesarbetarna. De kontroller 
som görs är dem som står med i egenkontrollplanen. Arbetsledarna menar att om yrkesarbetare 
upptäcker ett fel, eller har en mindre fundering eller oro över ett moment, ringer de ut arbetsle-
darna till platsen, eller kommer in till platskontoret och hämtar dem. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementering. 
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4.1.2.10 Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpningen 

av Lean Construction 

Den ena av arbetsledaren kände inte till Lean, men det gjorde den andra. Denna menade att 
Lean inte fungerar hela vägen ut, men att det eventuellt går att ta några delar av det. Tiden som 
läggs på förbättringsarbete är, enligt arbetsledarna, under morgonmötena, då de bland annat tar 
upp problem och liknande gällande arbetsmiljö och miljö.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.2.11 Tid för förbättringsarbete 

Den tiden som är utsatt för förbättringsarbete är, enligt arbetsledarna, under morgonmötena. 
Förbättringsarbete sker också i samband med, enligt arbetsledarna, veckoplaneringsmöte och 
lagbasmöte. Planscher och tavlor finns för att följa upp förbättringsarbetet. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation.  

 
4.1.2.12 Vem som utför förbättringsarbete 

Vid morgonmötena deltar yrkesarbetarna, vid veckoplaneringsmöte deltar platsledning och vid 
lagbasmöte deltar lagbaser.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.2.13 Fokus av förbättringsarbete 

Enligt arbetsledarna är det arbetsmiljö och miljö som är fokus vid förbättringsarbete. Det finns 
även en plansch med veckovis uppföljning inom områden som ordning och reda, leverans och 
hantering av material etc. Denna plansch har arbetsledarna ingen koll på enligt dem själva, 
eftersom det är platschefen som veckovis fyller i den.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.2.14 Förändringsagent/KMA 

Vid frågan om de hade en utvald KMA i projektet visste arbetsledarna inte om de hade en KMA 
eller inte. Efter diskussioner med en annan närvarande part i platsledningen kom arbetsledarna 
till insikt om att de har stödfunktioner på kontoret. Dessa menade de, har varit på byggarbets-
platsen kanske två gånger totalt. Inte heller ansåg arbetsledarna att de hade ett behov av en 
närvarande KMA, det hade blivit för mycket pappersarbete.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.2.15 Informationsflöden 

Enligt arbetsledarna finns det ingen kommunikationsplattform mellan olika nivåer av ledare 
(beställare, konsulter, leverantörer etc), utan de kommunikationsverktyg som används är tele-
fon och mail, vilket arbetsledarna tycker fungerar jättebra.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.2.16 Ansluta processen 

Arbetsledarna menar att arbetet med underentreprenörerna går bra, dock har det inte riktigt 
kommit igång än utan det har först nu börjat komma in lite underentreprenörer för ventilation 
etc. Dessa är också med på morgonmöten och lagbasmöten. Om något problem uppstår hos en 
underentreprenör ringer antingen platschefen eller arbetsledarna upp projektledaren/chefen hos 
underentreprenören och säger till att de får lösa problemet med att exempelvis ta dit fler arbe-
tare.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 
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4.1.2.17 Problemlösning 

Problemlösning sker, enligt arbetsledarna, både när problem dyker upp och för att förbättra 
processer. Ganska ofta är det att släcka bränder och ibland, menar de, att det redan vid gransk-
ning av ritning går att se att det är någonting som inte kommer funka och tar upp det innan 
arbetet kommer igång. Arbetsledarna menar att de inte har någon standardiserad metod att utgå 
ifrån när ett problem uppstår, utan tillvägagångssättet är helt olika beroende på problemet. De 
menar även att det beror på yrkesarbetarna, för en del är med i matchen och en del är det inte. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.2.18 Hållbar erfarenhetsåterföring 

Enligt arbetsledarna är det tänkt att man ska följa upp efter projekt, men det är inget som brukar 
hända, det har aldrig hänt dem som de kan minnas. Tiden finns helt enkelt inte, när projektet är 
slut går man nästan vidare till nästa projekt på en gång. Men erfarenheten tar man med sig ändå, 
enligt arbetsledarna. Inom projektets omfattning menar arbetsledarna att det är platschefen som 
sköter erfarenhetsåterföringen. Denne håller i lagbasmötena och frågar hur veckan har varit 
gällande säkerhet, ordning och reda, planering och beredning etc. Denne dokumenterar också 
det som tagits upp, enligt arbetsledarna.   
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.2.19 Materialförflyttning 

Enligt arbetsledarna försöker de göra så att material inte flyttas runt så mycket, de menar att 
material i princip alltid måste flyttas in direkt på grund av platsbrist. Lastbilen kommer och 
kranen lyfter upp det direkt på taket ibland, säger de.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.2.20 Slöserikultur 

Yrkesarbetarna har inte genomgått någon utbildning, utan de är de i platsledningen som får säga 
till om saker, enligt arbetsledarna. En del yrkesarbetare, menar de, är bättre på förbättringsar-
bete, än andra. En del måste arbetsledarna säga till flera, flera gånger. Byggarbetsplatsen är 
liten, men på grund av att ena byggnaden saknar en bygghiss, och att arbetsplatsen har en stor 
byggkran på räls som tar upp mycket yta, förlängs distansen och möjligheten att enkelt ta sig 
fram. I byggnaden med redan inlagt material är det i vissa delar svårt att ta sig fram på grund 
av mycket material. Det finns ett begränsat antal skyltar på byggarbetsplatsen, och de flesta 
skyltar berör säkerhetsinformation. Utifrån samtal med arbetsledarna framkommer ingen större 
ambition om att reducera de 8 slöserierna. Arbetssätten och processerna tycker de fungerar bra 
som det är.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
Det totala poängvärdet för produktionsplats B uppgår till 46. Detta motsvarar en nivå C och en 
undernivå c, där nivå C innebär att det finns ett fokus på förbättringar, men det finns ingen/liten 
kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.  
 
4.1.3 Plats C 
 
På produktionsplats C besöktes arbetsplatsen tillsammans med platschefen då även en del in-
tervjufrågor ställdes. Sedan hölls en intervju med de två arbetsledarna.  
 
4.1.3.1 Just-in-time/leverantörer 

Det finns mycket material lagrat på byggarbetsplatsen, och på olika ställen. En del material har 
sin egen förutbestämda plats med tillhörande lager. I det här projektet, och vid tillfället av 
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besöket, har man valt att inte arbeta utifrån JIT enligt platschefen. Anledningen är att de vill att 
yrkesarbetarna ska jobba hela tiden, och inte vänta om de blir klara med ett moment tidigare än 
planerat. I det här projektet, menar platschefen, att de har ytan för att kunna lagra material 
också, annars hade de varit tvungna att använda JIT. Enligt arbetsledarna är vissa leverantörer 
inblandade i planeringen för materialleveranser. De menar även att de har en del långsiktiga 
relationer med leverantörer, men framförallt med personer hos leverantörer. Sen har de vissa 
ramavtal också. En av arbetsledarna menar att den personliga kontakten med särskilda personer 
hos leverantörer är viktig, eftersom man lär känna personen och vet att han eller hon kan ge 
rekommendationer efter ens behov. Arbetsledaren säger att leverantören inte har ritningarna, 
men att de kan beskriva vad som ska byggas och leverantören kan ge rekommendationer utefter 
det. Vanligt material tar ungefär en dag att få, men vid större kvantiteter kan det ta mer än en 
dag. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.3.2 Arbetsplatsens flöde av information och resurser 

Material är placerat lite överallt på arbetsplatsen, en del material har sin förutbestämda plats 
med tillhörande lager. Övergripande verkar aktuellt material ligga nära användningsplatsen, 
dvs. sådant material som behövs för de processer som sker vid tillfället. Lager med verktyg och 
andra hjälpmedel ligger bortom platskontor och yrkesarbetarnas bodar, vilket är i utkanten av 
byggarbetsplatsen. På platskontoret finns mycket information som bland annat ritningar, APD-
plan, säkerhetsinformation och tidplaner. I yrkesarbetarnas bod finns mycket information gäl-
lande bland annat tidsplanering och förbättringsarbete. Platschefen förklarar att platsledningen 
respektive yrkesarbetarna har en surfplatta var som används för att kunna se ritningarna i 3D 
ute på bygget, så att behovet av att ha den fysiska pappersritningen ska minska, vilket även 
minskar rörelsen mellan själva bygget och bodarna. Platschefen menar dock att vissa yrkesar-
betare är mer kunniga i användandet av surfplattan, än andra, men att det är bra att de har till-
gång till en sådan i alla fall. Trots att en del processer pågår samtidigt på byggarbetsplatsen är 
det övergripande möjligt att förstå vad som sker. Både platschef och arbetsledarna menar att 
tanken bakom att ha lager, bodar och liknande så pass långt bort från själva bygget var för att 
hålla fri en stor gårdsplan för materialleveranser. Dessutom, menar de, att andra underentrepre-
nörer för stora moment på bygget kommer komma, vilka behöver platsen och närheten till byg-
get mer än de själva. Huvudsaken, enligt arbetsledarna, är att kranen ska kunna nå allt. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation.  

 
4.1.3.3 Förebyggande underhåll 

Verktyg hyrs från en uthyrare, och det finns ett särskilt lager med dessa verktyg, vilken är näst-
intill tom. Lagret med verktyg har olika hyllplan och indelningar i exempelvis sådant som ska 
tillbaka till uthyraren, sådant som behöver underhåll osv. Utifrån den ordning som finns anses 
det finnas visst engagemang gällande underhåll av verktyg. Enligt arbetsledarna är uthyraren 
inbokad att komma ut till bygget två gånger i veckan för att leverera dit/hämta verktyg.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.3.4 Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgått någon utbildning i förbättringsarbete, 
utan det är de som får säga till om saker. En av arbetsledarna informerar att denne i andra 
byggprojekt tagit dit en ansvarig från de som har hand om containrarna, för att prata och förklara 
för alla hur viktigt det är att sopsortera rätt. Även i detta projekt har de fått det erbjudandet, men 
har inte känt behovet av det.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 
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4.1.3.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri för an-

ställda 

Kompetensen i förbättringsarbete varierar hos yrkesarbetarna, vissa står ut som ofta har ordning 
och reda och de tycker om att ha ordning och reda också, enligt arbetsledarna. Dock menar de 
att det finns många som är dåliga på förbättringsarbete också. Men i det här projektet menar de 
att många är väldigt duktiga, och att sopsorteringen går bra, att även underentreprenörer an-
stränger sig. De initiativ som finns för yrkesarbetarna gällande exempelvis ordning & reda och 
säkerhet är inlagt i ackordet, men det levs inte upp alla gånger menar arbetsledarna. De menar 
att vissa helt enkelt har det i sig, och att vissa inte har det, men att det är något de borde gå 
igenom mer vid startmöte. Att ta upp det senare under projektet och ta upp det med en enskild 
individ fungerar inte bra enligt arbetsledarna, eftersom individen i fråga kan känna sig påhop-
pad och ger inget positivt resultat.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.3.6 Planeringssystem 

De tidplaner som syns är huvudtidplan och veckotidplan. Enligt platschefen fungerar deras pla-
neringssystem jättebra, med, förutom huvudtidplan, veckoplanering (VPP) och morgonmöten. 
Arbetsledarna säger att de har ett tänk 14 dagar framåt som de ska planera för, men att de ligger 
lite längre fram också. Exempelvis ser de till att vissa arbetsmoment är färdiga till dess att en 
underentreprenör kommer för att utföra arbete som endast kan utföras om de andra arbetsmo-
menten är klara. Arbetsledarna tycker tidsplanering är viktigt, eftersom det dels påverkar dem, 
då de vill hålla tidplanen, men för att det också påverkar yrkesarbetarna och deras ackord. Ar-
betsledarna tycker tidsplaneringen de använder fungerar bra som det är. Deras enda önskan är 
att ha en större tavla för planering så att de kan planera och skriva upp aktiviteter längre fram, 
exempelvis 3 månader bort. Just nu, menar de, att exempelvis den ena skriver upp något i sin 
kalender, och att den andra skriver upp något annat i sin. Men om den ena exempelvis är sjuk 
framkommer inte den informationen till den andre, eftersom de inte vill rota bland den andres 
saker. På så sätt finns det en risk att missa viktiga saker, menar de. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation.  

 
4.1.3.7 Visualisering/standardisering av information 

Mycket information som exempelvis tidsplanering, förbättringsarbete, säkerhet och vidare 
finns på både platskontor och yrkesarbetarnas bod. Informationen anses vara formell och vara 
placerad där den bör finnas. Det finns både visualiseringstavlor och tv-liknande skärmar som 
hjälpmedel. På själva byggarbetsplatsen syns ingen information. Däremot har yrkesarbetarna 
en surfplatta att använda på byggarbetsplatsen för att kunna se ritningarna i 3D på plats. Det 
finns inte särskilt många skyltar, som exempelvis skylt för att markera lager och materiallager. 
Men de skyltar som finns är tydliga.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.3.8 5S 

Det finns en del skräp/spill på mark/platta, men det går ändå att ta sig fram enkelt så det är inte 
allt för mycket av det. Många, relativt stora lager lite överallt. Armering och trämaterial är 
ordnat och har sin egen plats. Det andra materialet flyttas runt en del och har inte sin egen plats, 
enligt arbetsledarna. Material och lager är inte skyltade. Verktygen som är inhyrda är ordnade 
i olika fack beroende på om det exempelvis ska lämnas tillbaka eller behöver repareras. Andra 
lager är inte ordnade. Platschefen informerade att de i början av projektet rensade de lagren (då 
de togs med från tidigare projekt) men att de återgått till ett kaos. Material som inte används för 
tillfället är placerat lite överallt, men samlat. Då lagren för verktyg och hjälpmedel ligger en bit 
från själva bygget tar det en stund att gå efter verktyg om man står ute på bygget. Det finns fria 
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gångar för materialflöde, och för tillfället är det mesta materialet större material vilket trans-
porteras med kran. Arbetsledarna har en ambition att det ska vara ordning och reda på arbets-
platsen, men det blir inte alltid uppfyllt av yrkesarbetarna. Däremot fungerar sopsorteringen 
väldigt bra, enligt dem själva, och det finns även sopsystem i själva byggnaden så att det ska 
vara lättare för yrkesarbetarna att sortera rätt från början. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation.  

 
4.1.3.9 Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

De kvalitetskontroller som utförs är de som står i egenkontrollplanen, enligt arbetsledarna, och 
de gör dem tillsammans med yrkesarbetarna. Men yrkesarbetarna skriver på sina egna moment 
själva. En av arbetsledarna har ansvaret för en del av byggnaden så denne skriver på resterande 
kvalitetskontroller. Vid eventuella fel, brister eller orosmoment kontaktar yrkesarbetarna plats-
ledningen ganska direkt, enligt arbetsledarna. De menar att yrkesarbetarna brukar vara rätt 
snabba med det. Sen är de själva ute ganska mycket också så då menar de att yrkesarbetarna 
kan ropa dit dem. Annars kommer de in på platskontoret eller ringer.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.3.10 Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpandet 

av Lean Construction 

Platschefen i detta projekt har en bakgrund i ett annat företag som uttalat och välkänt arbetar 
med Lean och förbättringsarbete, och känner därför till Lean. En av arbetsledaren känner igen 
Lean från skolan, men den andre kände inte till det. Arbetsledaren som kände till Lean menar 
att man kan använda det till bland annat JIT. Men denne insåg när denne kom ut och arbetade 
att det är svårare i verkligheten än vad man tror från teorin. Arbetsledaren menade att det inte 
spelar någon roll hur mycket man exempelvis planerar, det kommer alltid dyka upp något pro-
blem. Båda arbetsledarna menar att de ändå alltid vill bli bättre på saker. Enligt platschefen sker 
deras förbättringsarbete i och med morgonmötena, veckomötena och i och med uppföljning av 
arbetsmoment som skett fyra veckor tidigare. Dessutom följer de upp hur veckan gått gällande 
ordning & reda, arbetsmiljö, miljö och liknande.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation.  

 
4.1.3.11 Tid för förbättringsarbete 

Den tiden som är utsatt för förbättringsarbete är morgonmöten varje dag och veckomöten 
samma dag varje vecka. Till hjälp finns visualiseringstavlor, planscher och bilder för delmål. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.3.12 Vem som utför förbättringsarbete 

Vid morgonmöten deltar majoriteten. Vid veckoplaneringsmöten deltar platsledningen och ar-
betsledarna/de ansvariga för aktuella moment (inklusive underentreprenörer). Arbetsledarna 
ansåg att det är platschefen som har det yttersta ansvaret för förbättringsarbetet, men att det är 
deras ansvar som arbetsledare att förmedla det till yrkesarbetarna. Men om de inte får någon 
respons av yrkesarbetarna går de till platschefen så att denne får ta upp det. Arbetsledarna menar 
att de även kan lägga över ansvaret på lagbas som i sin tur kan förmedla informationen till 
yrkesarbetarna.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.3.13 Fokus av förbättringsarbete 

Vid veckoplaneringsmöten tar de upp frågor, hinder, problem och liknande. Även en plansch 
berörande bland annat ordning & reda, säkerhet, arbetsmiljö och miljö fylls i veckovis.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 
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4.1.3.14 Förändringsagent/KMA 

Enligt platschefen finns ingen utvald KMA i projektet, men däremot har de stödfunktioner från 
kontoret som kan komma ut om de behöver hjälp. Platschefen tror inte heller att en mer närva-
rande KMA hade tillfört till produktiviteten i detta projekt, eftersom de är så pass många per-
soner i platsledningen. Men hade de inte varit så många tror denne att de hade haft ett större 
behov av en närvarande KMA. Däremot tror denne att den personer kanske inte hade behövt 
finnas på plats på heltid, beroende på typ av projekt, men åtminstone flera timmar i veckan. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.3.15 Informationsflöden 

Detta projekt har en kommunikationsplattform som används i produktionsskedet, enligt plats-
chefen. Platschefen tycker det fungerar bra, bättre än denne trodde till en början. I kommuni-
kationsplattformen kan de ställa frågor till beställare, konsulter osv. vilka, enligt platschefen, 
svarar ganska fort. Dessutom har de en person på plats från beställarens sida som kan svara på 
mycket också på en gång, och om inte denne kan svara på frågorna kan denne ta frågan vidare 
till rätt person. Vid övrig kommunikation (från arbetsledare till ledning på kontoret exempelvis) 
går informationen antingen genom platschefen till ledningen, eller direkt till ledningen, enligt 
arbetsledarna. Dock, menar arbetsledarna, är det väldigt sällan ledarna på kontoret har något att 
informera om som berör dem, och dem till ledningen. Hade det varit något de hade behövt ta 
upp hade de enkelt kunna kontakta vem som helst på kontoret genom att ringa eller skicka iväg 
ett mail, menar arbetsledarna. Arbetschefen kommer ut rätt också också informerar arbetsle-
darna. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.3.16 Ansluta processen 

Underentreprenörer i projektet sitter inne på samma platskontor som Peabs egen platsledning. 
Dessutom finns en från beställarens sida på plats för att hjälpa till med frågor och liknande. 
Platschefen informerar att de ännu inte har kommit in så många underentreprenörer, men att 
när de väl kommer dit för att börja jobba kommer de ordna fler bodar så att de får kontor i 
anslutning till platskontoret som redan är etablerat. Arbetsledarna tycker att samarbetet med 
underentreprenörer övergripande fungerar bra, att det kan gå upp och ner men att det för det 
mesta fungerar bra. Vid problem hos en underentreprenör menar arbetsledarna att de hjälper till 
så gott det går. Arbetsledarna menar att de kanske inte är helt insatta i vad underentreprenörerna 
jobbar med, men att de försöker hjälpa dem om de kan. På så sätt, menar de, att stämningen på 
bygget blir bra. Ibland är det till och med så att de får känslan av att underentreprenörerna hellre 
kommer till dem med sina problem, istället för sina egna arbetsledare, eftersom de sällan är där.  
Mognadsnivå kategori: 5, fullständig implementation.  

 
4.1.3.17 Problemlösning 

Problem löses både när de uppstår och i förebyggande syfte, menar arbetsledarna. Dels kan det 
handla om att fånga upp något på en ritning, men kan också handla om att förbättra arbetsmo-
ment. Enligt arbetsledarna finns det inget standardiserat tillvägagångssätt vid problem, utan det 
är helt beroende på problem. Ena arbetsledaren menade dock att deras arbetssätt till viss del är 
standardiserat i och med problem eftersom de först samlar in information om problemet, men 
sen eventuellt sträcker ut en hand till någon annan som är kunnig och kan lösa problemet.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 
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4.1.3.18 Hållbar erfarenhetsåterföring 

Enligt arbetsledarna är arbetet med erfarenhetsåterföring mellan projekt knappt existerande, 
men är något de skulle vilja ha och jobba med. En annan sak de tycker skulle vara önskvärt är 
om arbetsledare kunde ha en träff sinsemellan en gång per år för att dra lärdomar från varandra, 
precis som entreprenöringenjörerna och platscheferna har. Inom projektets omfattning försöker 
de, enligt platschefen, arbeta med erfarenhetsåterföring. Exempelvis har de en logg där de do-
kumenterar större/relevanta problem som dyker upp vid veckomöten. De har också en plansch 
där de går igång sådant som exempelvis ordning & reda, säkerhet, leveranser osv. varje vecka. 
Två veckor innan ett arbetsmoment har de arbetsberedning med yrkesarbetarna, och fyra veckor 
efter att momentet är avslutat har de erfarenhetsåterföring om det momentet för att gå igenom 
hur det gick, vad som var bra respektive dåligt osv. Platschefen informerar också om att de, 
innan semestern, kommer ha erfarenhetsåterföring med alla för att ta reda på vad de tycker har 
gått bra och mindre bra i projektet till dess.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.3.19 Materialförflyttning 

Enligt arbetsledarna flyttades inte material runt mycket tidigare under projektet. Men på grund 
av att de nu har en mindre kran än förut var de tvungna att flytta in allt material närmare bygget, 
som tidigare kunde ligga längre ifrån. Ena arbetsledaren menar att denne fått mycket huvudvärk 
av det hela. Dessutom har det kommit in fler underentreprenörer som behöver plats. Logistik-
problemen har blivit stora bara under de senaste månaderna, menar en av arbetsledarna, och de 
kommer fortsätta de närmsta månaderna också. Ambitionen är dock att material ska flyttas så 
lite som möjligt, och att material endast ska lagras på ett ställe innan det byggs in, menar ar-
betsledarna. De informerar om att åtminstone armeringsstationen och trägrejerna hålls nära så-
gen och har inte flyttats, men att det också beror på att det är material som är jobbigt att flytta 
runt på. Övrigt material, menar de, har körts runt jättemycket för att det tar för mycket yta och 
är i vägen. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.3.20 Slöserikultur 

Anställda är inte utbildade i vad slöseri innebär, utan det är platsledningen som får säga till om 
saker kontinuerligt. Dock, menar arbetsledarna, att yrkesarbetarna i detta projekt är duktig på 
förbättringsarbete. Platsledningen anses vara en drivande kraft i att reducera de åtta slöserierna, 
de försöker följa upp med erfarenhetsåterföring, hitta bättre arbetssätt och kontinuerligt bli 
bättre. Samarbetet mellan platsledning och underentreprenörer respektive beställare anses vara 
ett nära samarbete. Arbetsplatsen har en relativt lång distans mellan själva bygget och lager/bo-
dar. Transportvägarna är enkla, vilket dels har med den stora arbetsplatsytan att göra, men också 
för att material hålls samlat trots de olika materiallagren. Det finns inte så många skyltar vid 
lager eller materiallager.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
Det totala poängvärdet för produktionsplats C uppgår till 63. Detta motsvarar en nivå B och en 
undernivå b, där nivå B innebär att det finns en medvetenhet om processerna inom Lean Con-
struction, enligt tabell 6.  
 
4.1.4 Plats D 
 
På produktionsplats D besöktes arbetsplatsen tillsammans med dels platschef vid ett tillfälle, 
och sedan med projektledaren för projektet. En intervju gjordes med de två arbetsledarna, och 
en annan, kortare, gjordes med platschefen.  
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4.1.4.1 Just-in-time/leverantörer 

Lagren på arbetsplatsen är inte stora, och det verkar som att det mesta material som finns på 
plats används för tillfället. Några få gipsbuntar står ute på bygget, som inte kommer användas 
på ett tag, enligt arbetsledarna. Arbetsledarna menar att de har en blandad ambition i att använda 
JIT. De menar att det går att få leveranser JIT om de vill, men samtidigt kostar det. Trots allt 
försöker de få till att materialleveranser levereras kort innan arbetsmomentet ska påbörjas ef-
tersom de inte vill att materialet ska ta plats. Platschefen menar att de i mångt och mycket ser 
till att leverantörer levererar JIT, men att annat material som exempelvis gips då brukar de 
beställa en full lastbil. Arbetsledare informerar att leverantörer för större material är upphand-
lade, så de kan de ta dit om de gemensamt behöver planera något. När det gäller mindre material 
får leverantörer en leveransplan som de får anpassa sig efter, menar arbetsledarna. Dessutom är 
leverantörerna olika mellan olika projekt. Vanlig material som exempelvis gips eller osb får de 
ofta levererat på en dag. Arbetsledarna tror att arbetssättet just-in-time tillför till produktiviteten 
eftersom det tar bort problem som materialförflyttning och spill av material exempelvis.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.4.2 Arbetsplatsens flöde av information och resurser 

Verktyg och andra hjälpmedel är placerade i lager, vilka är i oordning. Information är placerat 
på platskontor och yrkesarbetarnas bod, vilka sitter ihop med en innertrappa. Informationen, 
som bland annat består av visualiseringstavlor, säkerhetsinformation, tidplaner och förbätt-
ringsarbete, anses formell och omfattande. Det var för tillfället av besöket möjligt att förstå 
vilken process som var aktuell genom att se över resurserna. Arbetsledarna identifierar att det 
hade varit bättre om deras lager varit placerade mer i mitten av bygget, än som nu, i kanten av 
bygget. De menar att de som arbetade med marken hade kvar sina bodar och lager när de kom 
dit, och därför var det inte möjligt för dem att placera sina lager där de ville ha dem. Arbetsle-
darna uttrycker att de vill mycket, men att tiden inte räcker till. Platschefen menar att ambit-
ionen är att material, verktyg och information ska vara på plats när ett arbetsmoment ska dra 
igång, denna menar att det är en viktig del för produktiviteten. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation.  

 
4.1.4.3 Förebyggande underhåll 

Den ena arbetsledaren menar att denne ibland försöker fixa verktyg om de går sönder, men 
eftersom de hyr av uthyrare bryr man sig inte om förebyggande underhåll. Verktyg skickas in 
till uthyraren om de blir dåligt, menar arbetsledarna. En anledning till att de hyr, menar de, är 
just för att uthyrarna underhåller verktygen, men det leder också till att vissa inte är rädda om 
verktygen på grund av det. Hade det varit egna verktyg hade antagligen fler varit rädda om 
verktygen, menar de. Nu finns ingen respekt för verktygen. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.4.4 Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgått någon utbildning i förbättringsarbete. 
Däremot, intygar de, att det kan hända att de tar dit någon som vet hur ett visst moment ska 
utföras om de själva inte vet. Övriga försök till utbildning/förbättringar görs av platsledning. 
Arbetsledarna tycker dock att yrkesarbetare bör utbildas inom förbättringsarbete, men anser att 
det måste in lite siffror då också, eftersom allt kostar pengar. Vidare menar de att det krävs en 
uppdatering av arbetssätt, eftersom man inte jobbar på samma sätt som på exempelvis 70-talet 
längre, att alla måste få den information som gäller nu.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 
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4.1.4.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri för an-

ställda 

Enligt arbetsledarna är en del av yrkesarbetarna medvetna om att vissa aktiviteter som utförs 
borde reduceras (ex. rörelse, väntan osv). De menar att det är jättemånga som är duktiga på att 
reducera det, men att det också är många som inte är det. De anser att förbättringsarbetet måste 
nå ut till fler av yrkesarbetarna, eftersom det gäller alla och inte bara några få. Samtidigt menar 
de att tiden inte räcker till, de vill inte heller tjata om saker som känns uppenbara heller eftersom 
alla är vuxna människor. Arbetsledarna informerar om att det finns en del initiativ för att yrkes-
arbetarna ska reducera slöseri, exempelvis, menar de, har de sopsortering och sedan finns det 
vissa parametrar som påverkar ackorden. Vid veckomöten, eller VPP-möten som det kallas, tar 
de upp med anställda att de ska reducera slöseri. Arbetsledarna tror på att reducering av slöseri 
automatiskt tillför till produktiviteten.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.4.6 Planeringssystem 

Det planeringssystem som används i detta projekt är, enligt arbetsledare och platschef: huvud-
tidplan, platsledningsmöte en gång i veckan mellan arbetsledare och plastchef för att planera 
sex veckor framåt, dagligt morgonmöte med underentreprenörer och lagbas för att se över even-
tuella hinder och ta/få uppdateringar, en gång i veckan har de ett VPP-möte med alla som är 
ansvariga för aktuella processer för att planera kommande vecka. Arbetsledarna tycker mötena 
är jättebra, men att det måste bli bättre. Dels är morgonmötena för långa enligt arbetsledarna, 
och dels tycker de att det är lite oklart hur de ska utföra VPP-mötena. Instruktioner om VPP-
mötena gavs av en konsult till en början, vilket de arbetade efter, men sedan kom en intern 
stödfunktion in och sa att det var fel arbetssätt, så nu vet inte arbetsledarna hur dem ska göra. 
Båda arbetsledarna och platschefen märker att de extra mötena och tidplanerna ger resultat, så 
därför ser dem det som positiva inslag. Platschefen informerar om att VPP-möten egentligen 
ska utföras genom att arbetsledarna har sina egna grupper av personer på olika möten, och att 
det sen tillsammans med platschefen går igenom det som sagts. Men nu när de fortfarande är 
så pass få på bygget har de mötet tillsammans där även platschefen är med. En av arbetsledarna 
uttrycker en önskan att följa upp tidsplaneringen mer, denne anser att denne antagligen inte är 
tillräckligt insatt i planeringen, vilket denne önskade att de var eftersom det är de som jobbar 
med det.   
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.4.7 Visualisering/standardisering av information 

Det finns säkerhetsskyltar utanför lager, men inte andra skyltar. Informationen på platskontor 
och i yrkesarbetarnas bod verkar vara formellt utplacerat och omfattande. Det finns flera visu-
aliseringstavlor som hjälpmedel. Dock menar arbetsledarna att den visuella informationen inte 
har framgått till alla, eftersom bara vissa är inkluderade i exempelvis förbättringsarbetet, vilket 
de anser borde gälla alla eftersom det är dem som ska jobba med det.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.4.8 5S 

På marken/plattan ligger det mycket skräp/spill. Lagren, som inte är optimalt placerade, är inte 
i ordning och yrkesarbetare får leta för att hitta saker. Yrkesarbetarna tar med de verktyg som 
de behöver i början av dagen i en kärra så att de har det mesta vid sig när de arbetar. Det ligger 
saker överallt, och med tanke på den lilla ytan blir det problematiskt. Det finns relativt fria 
gångar för materialflöde, men det beror också på vad som ska levereras och vart. Vid arbetsbe-
redning, menar arbetsledarna, att de informerar om att hålla ordning och reda och reducera spill. 
Dessutom följer de upp en plansch med parametrar som exempelvis ordning och reda, det är 
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även något som går ut över ackorden. Arbetsledarna menar att de vill mycket, men att tiden inte 
räcker till. Samtidigt tycker arbetsledarna att det är upp till yrkesarbetarna om de till jobba i 
skit, men menar att det alltid är arbetsledarnas fel i slutändan.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.4.9 Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

Enligt arbetsledarna gör de och yrkesarbetarna kvalitetskontrollerna tillsammans, men de för-
söker lägga över det mer och mer på yrkesarbetarna. Arbetsledarna tar fram egenkontrollplaner 
och yrkesarbetarna checkar av dem. Om yrkesarbetarna upptäcker ett fel eller känner oro över 
ett moment får de i platsledningen information direkt, menar arbetsledarna. Antingen kommer 
de till platskontoret eller letar upp dem och säger till. Ingen försöker dölja något. Sen kan det 
ju vara så, menar arbetsledarna, att yrkesarbetarna inte uppfattat att något är fel och har därför 
inte rapporterat om det. Arbetsledarna tycker att kvalitetskontroller är bra eftersom de gör att 
man kan se om det blivit fel i något moment. En av arbetsledarna förklarar att det förr var 
vanligare att besiktningsmän kom ut till bygget kontinuerligt, vilket denne tyckte var jättebra 
eftersom det satte lite press och att arbetsmoment utfördes rätt på en gång.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.4.10 Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpandet 

av Lean Construction 

En av arbetsledarna kände till Lean sen tidigare, men visste inte riktigt vad man kan använda 
det till. Arbetsledarna menade att de skulle ge tid och resurser till arbete med Lean om de visste 
att det skulle ge någonting. Samtidigt menar de, att arbetet inte får bli för enkelspårigt och att 
man måste få känna ansvar och få kunna tänka själv. Flera olika alternativ och arbetssätt måste 
finnas. De tror att ett arbetssätt utifrån Lean skulle tillföra till produktiviteten, åtminstone till 
dem delarna man kan tillämpa det på. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.4.11 Tid för förbättringsarbete 

Enligt arbetsledarna utför de förbättringsarbete en gång i veckan under VPP-mötena. Vid dessa 
möten deltar de som är ansvariga för aktuella arbetsmoment. Det finns visualiseringstavlor att 
följa upp på, och en plansch som man fyller i hur veckan har varit gällande parametrar som 
ordning och reda, säkerhet, hantering av material osv. Arbetsledarna menar att de redan sett 
positiva resultat i och med tillämpning av mer förbättringsarbete, och tycker att det tillför till 
produktiviteten. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.4.12 Vem som utför förbättringsarbete 

De som deltar i förbättringsarbetet, vilket sker under VPP-mötena, är de som är ansvariga för 
aktuella arbetsmoment. Arbetsledarna tycker att de som borde ha ansvar för förbättringsarbetet 
är ledningen.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.4.13 Fokus av förbättringsarbete 

Fokuset av förbättringsarbetet är generellt sätt de parametrar som finns med på planschen, ex-
empelvis ordning & reda, hantering av material, arbetsmiljö och laganda. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 
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4.1.4.14 Förändringsagent/KMA 

Projektet har ingen utvald KMA, men arbetsledarna informerar att de har några stödfunktioner 
på kontoret som kan hjälpa till. De kommer ut då och då, men ofrekvent, menar arbetsledarna. 
När de är på plats är de där på mer formella besök. Arbetsledarna menar att de inte förväntar 
sig att de ska vara där. Vid frågan om de tror att en mer närvarande KMA hade tillfört till 
produktiviteten svarar de att allt alltid kan bli bättre. Arbetsledarna menar att det är ganska 
nyligen som de börjat ta hjälp av deras stödfunktioner, tidigare har de inte vetat vad de ska ha 
dem till. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.4.15 Informationsflöden 

Arbetsledarna informerar att de har en plattform som är öppen för alla att ställa frågor och svara, 
men den används inte så mycket i produktionen utan mer under projekteringsfasen. De har även 
en projektplattform där reviderade ritningar kommer upp. När det gäller annan information, 
från exempelvis ledning eller beställare, så informeras arbetsledarna genom projektledaren eller 
platschefen. De menar att de litar på att de informerar rätt. Kommunikation sker mest genom 
mail och telefon. Arbetsledarna tycker att de system som finns för kommunikation är bra, och 
att informationen når till de berörda. Arbetsledarna tyckte dock att systemet de har kan vara lite 
bristfälligt, om de glömmer bifoga något i ett mail exempelvis. En av arbetsledarna identifie-
rade ett problem som nyligen hade inträffat då denne ringde konstruktören gällande ett problem, 
när konstruktören sedan ringde tillbaka ringde denne till platschefen och de två löste problemet, 
medan arbetsledaren, ovetandes, fortfarande försökte lösa problemet. Arbetsledaren insåg att 
det blev dubbelt arbete, vilket inte är bra. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.4.16 Ansluta processen 

Arbetsledarna informerar om att underentreprenörer också deltar i deras VPP-möten och att 
samarbetet går bra. Dock menar de att det ibland kan vara så att en underentreprenör bara är på 
arbetsplatsen i några timmar eller någon vecka, vilket gör det svårt att skapa ett bra samarbete 
och laganda, eftersom person(erna) inte hinner komma in i grupper. Underentreprenörerna har, 
förklarar arbetsledarna, sina mål och de har sina mål, men de arbetar nära ändå. Arbetsledarna 
menar att de får vara med och lösa deras problem också eftersom underentreprenörerna ofta 
inte har en egen arbetsledare på plats. Platschefen tycker att samarbetet med underentreprenö-
rerna hittills har gått jättebra, och att en viktig del till ökad produktivitet är att ha ett nära sam-
arbete och prata med varandra kontinuerligt.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.4.17 Problemlösning 

Arbetsledarna menar att det oftast är enklast att lösa problem när de påbörjat ett arbetsmoment, 
och att yrkesarbetarna tar egna beslut också. Vid arbetsberedning diskuterar platsledning och 
yrkesarbetare om kommande problem som de redan innan kan se i och med ett visst moment, 
så då utförs problemlösning i förebyggande syfte. Men, menar arbetsledarna, de kommer alltid 
behöva lösa saker under projektets gång ändå. Det blir nästan aldrig som man tänkt sig, och det 
är svårt att lösa allt innan.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.4.18 Hållbar erfarenhetsåterföring 

Platschefen menar att de har blivit bättre på erfarenhetsåterföring de senaste åren, men att det 
finns en brist i hur de tar vara på informationen. Denne menar att det är stödfunktioner på kon-
toret som sitter på informationen, men att det är svårt för denne att själv komma åt sådan 
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information. Denne menar att stödfunktionen visserligen är med på viktiga möten och liknande, 
men tycker att det borde vara lättare för de som arbetar i produktionen varje dag att komma åt 
sådan information. Inom projektets omfattning har de en plansch på arbetsplatsen som följer 
upp hur veckan har varit gällande exempelvis ordning och reda etc., vilket markeras i olika 
färger beroende på om det varit en bra eller dålig vecka, men enligt arbetsledarna dokumenteras 
denna information inte på andra sätt. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.4.19 Materialförflyttning 

Till hjälp av materialflyttning har projektet två kranar, varav den första inte kunde ta tillräckligt 
höga laster då de fick hämta dit ytterligare en. Enligt arbetsledarna får de till vissa saker så att 
det inte flyttas på så mycket, att de övergripande inte flyttar runt material särskilt mycket. Ef-
tersom arbetsplatsen är så pass trång ser de till att inte boka in några leveranser på dagar då de 
ska utföra omfattande arbetsmoment. Vissa saker, menar de, flyttas lite fram och tillbaka, men 
att det fungerar rätt bra ändå. Arbetsledarna tycker att det hade varit jättebra om de hade en 
logistikplanerare, då skulle de verkligen få till JIT. Men de förklarar att de försöker få till så få 
krockar som möjligt, och att de försöker planera, men att det aldrig blir helt bra. Förutsättning-
arna ändras fort. I den bästa av världar, tycker de, ska allt ha sin plats. Arbetsledarna tror att det 
skulle tillföra jättemycket till produktiviteten om man hade minskad materialförflyttning. 
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.4.20 Slöserikultur 

Yrkesarbetare är inte utbildade i förbättringsarbete eller i de åtta slöserierna. Arbetsledarna me-
nar dock, att det är många som är duktiga på förbättringsarbete, samtidigt som det finns dem 
som inte är det. Det är inte särskilt lång distans på arbetsplatsen, eftersom den är liten. Men 
lagren ligger i utkanten av arbetsplatsen, vilket arbetsledarna inser inte är optimalt, men vid 
tiden för etablering fanns ingen annan möjlighet. Det är relativt enkla transportvägar på arbets-
platsen. Arbetsledarna menar att de försöker inkludera förbättringsarbete, och att de ser positiva 
resultat. De uttrycker också en vilja om att bli bättre och utvecklas, men att tiden inte räcker 
till. De försöker arbeta med JIT och se till att material inte flyttas för mycket, men tycker att 
det är svårt, trots försök till planering. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
Det totala poängvärdet för produktionsplats D uppgår till 56. Detta motsvarar en nivå C och en 
undernivå cc, där nivå C innebär att det finns ett fokus på förbättringar, men att det finns 
ingen/liten kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.  
 
4.1.5 Plats E 
 
På produktionsplats E besöktes byggarbetsplatsen tillsammans med en av entreprenadingenjö-
rerna, då några frågor ställdes också. Sen hölls intervju med den andra entreprenadingenjören, 
då båda arbetsledarna var borta dagen i fråga. Kompletterande frågor ställdes till platschef.  
 
4.1.5.1 Just-in-time/leverantörer 

Lager på gårdsplanen är inte stora, men i själva huset finns det mycket material. Med tanke på 
byggets storlek och antalet yrkesarbetare på plats, är det inte omöjligt att materialet som ligger 
på bygget kan användas upp på en vecka. Entreprenadingenjören förklarar att materialet ligger 
på platsen för användning. Exempelvis står dörrkarmar uppradade vid det dörrhål det ska in i. 
Vid startmötet, förklarar den andra entreprenadingenjören, att många leverantörer som exem-
pelvis leverantörer för gips, flytspackel etc., sitter med. Vissa leverantörer har de på löpande 
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avrop, menar denne, då finns det projektledare från deras håll som har lite koll. Entreprenad-
ingenjören menar att de försöker ha långsiktiga relationer med leverantörer. Det tar en dag att 
få vanligt material på plats från dess att beställningen är lagd. Entreprenadingenjörer förklarar 
att de försöker se till att arbeta efter JIT, de ser exempelvis till att dörrarna yrkesarbetarna ska 
arbeta med på måndagen kommer på torsdagen.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.5.2 Arbetsplatsens flöde av information och resurser 

Material verkar vara, vilket ena entreprenadingenjören intygar om också, placerat vid använd-
ningsplatsen. Verktyg är placerat i ordnade lager. Information finns både på platskontor och i 
yrkesarbetarnas bodar, vilken befattar bland annat arbetsmiljö, tidplaner, APD-plan, veckopla-
neringstavlor och planscher. Platskontor och yrkesarbetarnas bod ligger inte i direkt anslutning 
till varandra. På själva byggarbetsplatsen står även flera uppbyggda väggar, formellt utsatta på 
olika platser, med en del information och första hjälpen-kit. Det är lite svårt att förstå vilka 
processer som pågår eftersom det pågår så pass många processer samtidigt. Bygget är stort och 
det är många yrkesarbetare och underentreprenörer överallt. Vissa arbetsmoment framgår, 
framförallt utifrån vart material är placerat. Byggnaden har två stycken bygghissar. Entrepre-
nadingenjören som intervjuades visste inte hur planeringen av arbetsplatsdispositionen hade 
gått till. Men denne menade att de, trots den stora ytan, ville stå en bit ifrån eftersom de inte 
visste vart markarbetena skulle utföras och ville därför ha lagren och bodarna på en plats där 
de trodde de skulle kunna stå längst tid utan att bli flyttade på.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.5.3 Förebyggande underhåll 

Enligt ena entreprenadingenjören hyr de verktyg från en uthyrare. Men de har även en yrkesar-
betare som specifikt har ansvar över lagren, förklarar den andra, vilken har koll och ordning på 
verktygen och allt annat tillhörande lagren. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.5.4 Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 

Enligt båda entreprenadingenjörerna har yrkesarbetarna inte genomgått någon utbildning i för-
bättringsarbete, utan det är de i platsledningen som får ta upp saker kontinuerligt. Kompetensen 
i förbättringsarbete, menar den ena entreprenadingenjören, är väldig dålig. Denne menar att de 
varit tvungna att ta upp saker under en lång period, och att det blivit lite bättre, men att det 
fortfarande inte är bra. Den andra menade att denne trodde att kompetensen var ganska bra.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation.  

 
4.1.5.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri för an-

ställda 

Utifrån observationer verkar det inte direkt som att yrkesarbetare försöker reducera slöseri, ex-
empelvis ligger skräp/spill i hörn och kanter, och flera kärror med sopor. En av entreprenad-
ingenjörerna förklarar att de, direkt efter att ett rum är färdigt, tar bort mattskyddet för att på så 
sätt försöker yrkesarbetarna hålla mer rent efter sig. Ligger mattskyddet kvar känner de inte att 
de har någon anledning att försöka hålla det rent. Ena entreprenadingenjören menar att de kon-
tinuerligt måste säga till om att hålla rent efter sig, att ha ordning och reda, att kasta skräp när 
de går på rast osv., men att det är svårt. Den andra entreprenadingenjören menar att det inte 
finns något direkt initiativ för yrkesarbetarna att reducera slöseri, utan att det är upp till dem 
själva, om de vill. Vissa struntar i det, men vissa vill.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  
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4.1.5.6 Planeringssystem 

De tidplaner som syns på platskontoret är huvudtidplan och veckotidplan. Enligt ena entrepre-
nadingenjören utgör deras system för tidsplanering huvudtidplan och veckotidplan, sedan har 
de även en produktionstidplan för varje våningsplan i sig. Denne menar att det är svårt att pla-
nera i detta projekt. Tanken är att de ska ha tvåveckorstidplaner också, menar denna. Underent-
reprenörer och platsledning har möte var tredje-fjärde vecka för planering. Lagbasmöte är en 
gång i veckan, enligt platschefen. De har inte morgonmöte, men diskuterar om att införa det. 
Platschefen menar att denne skulle vilja införa morgonmöten eftersom lagbasmötena inte räcker 
till. Denne inser också att fler möten och tidsplaner har blivit ett större krav från Peabs sida. 
Entreprenadingenjören vill prova på VPP-möten, och tror att det skulle göra det till det bättre. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.5.7 Visualisering/standardisering av information 

Generell information finns på platskontor. Informationstavlorna/väggarna ute på byggarbets-
platsen har information som behövs på platsen. Väggarna anses vara formellt utplacerade ef-
tersom det står en vid varje ingång till byggnaden (bottenplan och ingångar från bygghissarna), 
och dessutom på några fler utvalda platser i byggnaden. Därför anses information finnas på rätt 
plats, eftersom alla anställda kan nyttja informationen utan att behöva ta sig till platskontor 
exempelvis. Skyltar är tydligt utsatta på många platser. Sopcontainrarna har tydligt skyltats med 
listor över material som kan slängas i respektive container. På gårdsplanen finns en godsmot-
tagningsplats, som är tydligt skyltad.  
Mognadsnivå kategori: 5, fullständig implementation. 

 
4.1.5.8 5S 

Det ligger en del skräp/spill i kanter och hörn, material och liknande som inte borde vara där. 
Trots en del skräp/spill är det lätt att ta sig fram i byggnaden. Det står en del kärror fyllda med 
sopor. Lagren är ordnade och rena, och har en ansvarig person som sköter dessa. Det finns fria 
gångar för materialflöde. Sopcontainrarna är tydligt skyltade med vad som ska slängas vart, och 
det såg ut som att det följdes. Enligt ena entreprenadingenjören försöker de säga till yrkesarbe-
tarna kontinuerligt, för att de flesta är inte så engagerade i att hålla ordning och reda, oftast 
släpper de bara skräpet/spillet på plats och går iväg. I vanliga fall, menar denne, att någon 
kanske jobbar med mattläggning, och städar efter sig innan målaren kommer dit osv. Men i 
detta projekt, när så många processer och arbetsmoment pågår samtidigt och på samma plats 
skyller yrkesarbetarna på varandra istället för att städa efter sig. Ambitionen är dock att det ska 
vara ordning och reda och hållas rent.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.5.9 Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

De kvalitetskontroller som utförs är de som finns i egenkontrollplanen, enligt platschefen. 
Denne informerar om att det framförallt är arbetsledarna som utför kvalitetskontrollerna, men 
att även denne gör det ibland. Om yrkesarbetare upptäcker ett fel eller har en oro över ett mo-
ment säger de till platsledningen ganska direkt, enligt platschefen. Antingen kommer de in på 
platskontoret i samband med en rast eller ringer.  
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
4.1.5.10 Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpandet 

av Lean Construction 

Entreprenadingenjören som intervjuades kände till Lean från tidigare, och frågade om det inte 
handlade om 5S. Denne arbetade tidigare på en fabrik där de arbetade utifrån 5S. Samtidigt, 
identifierade denne, att de inte arbetar utifrån 5S i detta projekt. Inte heller lägger de tid och 
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resurser på förbättringsarbete, menar entreprenadingenjören, inte som det är nu i alla fall. Där-
emot tror denne att förbättringsarbete skulle tillföra till produktiviteten, och visar en önskan om 
att planera mer i projektet.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.5.11 Tid för förbättringsarbete 

Enligt entreprenadingenjören har de ingen tid för förbättringsarbete, som det ser ut nu. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.5.12 Vem som utför förbättringsarbete 

De har ingen tid för förbättringsarbete, enligt entreprenadingenjören. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.5.13 Fokus av förbättringsarbete 

De har ingen tid för förbättringsarbete, enligt entreprenadingenjören. 
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.5.14 Förändringsagent/KMA 

Enligt entreprenadingenjören har en av arbetsledarna lite ansvar för arbetsmiljön, för vilken de 
tar hjälp av stödfunktioner från kontoret. Personer som agerar stödfunktion är inte på plats sär-
skilt ofta, menar entreprenadingenjören. KMA, menar denne, är de alla på sätt och vis. En mil-
jöansvarig har de inte haft. Platschef är den med ytterst ansvar, menar entreprenadingenjören. 
Entreprenadingenjörn tror att det hade varit bra om de hade någon med ansvar för miljö i pro-
jektet som var där oftare, nu har det ansvaret skjutits över på denna person trots att tiden inte 
räcker till.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.5.15 Informationsflöden 

Entreprenadingenjören menar att de har en plattform för projektet där de har tillgång till alla 
handlingar och så, men menar att de inte har någon plattform som de kan använda för att skicka 
kommentarer eller liknande till varandra utan det är mail och telefon som används. Entreprena-
dingenjören har inte reflekterat över om denne anser att systemet de använder nu är bra eller 
kan förbättras. Däremot tar denne upp att det skulle vara bra om de kom igång med VPP-möten 
så att kommunikationen mellan underentreprenörer och dem själva blev bättre. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.5.16 Ansluta processen 

Enligt entreprenadingenjören kan samarbetet med underentreprenörerna bli bättre, det har varit 
lite problematiskt. Det har varit mycket ändringar och produktionen har legat hack i häl efter 
handlingarna, menar denne. Eftersom det är ett partneringsprojekt har platsledningen haft ett 
lösningsorienterat läge hela tiden, enligt entreprenadingenjören, därför har de försökt hjälpa 
underentreprenörer när det uppstått problem. Men det kan de bli hårdare på, menar denne. 
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation.  

 
4.1.5.17 Problemlösning 

Problemlösning utförs när problem uppstår, menar entreprenadingenjören. Men denne förklarar 
att de även försöker utföra problemlösning på annat också, men att tiden är en bristvara. Entre-
prenadingenjören förklarade att de, vid problem, bara försöker lösa det, och att de inte går efter 
en speciell mall. Platschefen berättade att försöker styra undan så mycket problem som möjligt 
när de exempelvis sätter ut väggar. Eftersom de bygger i en befintlig byggnad är det ofta som 
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ritningarna inte stämmer överens med byggnaden, och så kan de eventuellt behöva flytta en 
vägg några centimeter för att göra det enklare/bättre för exempelvis målarna, vilket dessutom 
blir snyggare.  
Mognadsnivå kategori: 2, liten implementation. 

 
4.1.5.18 Hållbar erfarenhetsåterföring 

Mellan projekt arbetar de ibland med erfarenhetsåterföring, menar entreprenadingenjören. Men 
inom omfattningen av detta projekt, förklarar denne, dokumenteras inte särskilt mycket för er-
farenhetsåterföring. Det handlar mer om, menar denne, att de och yrkesarbetarna kommer ihåg 
ett arbetsmoment eller en beställning som inte fungerat bra, som de tar med sig erfarenhets-
mässigt.  
Mognadsnivå kategori: 1, ingen implementation. 

 
4.1.5.19 Materialförflyttning 

Utifrån vad som observerats så har inte särskilt mycket material flyttats runt, ett per eller någon 
enstaka gipsvagn har synts till men det är allt. Material ligger där det ska användas, har en av 
entreprenadingenjörerna förklarat för mig. Den andra entreprenadingenjören menar att de är 
rätt bra på att inte flytta runt mycket på material. Denne menar att det har blivit så för att de 
måste ha det så. Däremot förklarar denne att det gäller visst material, men med annat material 
har de varit tvungna att flytta runt på det invändigt. Ambitionen är att de inte ska flytta runt på 
material särskilt mycket.  
Mognadsnivå kategori: 4, omfattande implementation. 

 
4.1.5.20 Slöserikultur 

Yrkesarbetare är inte utbildade i förbättringsarbete, utan det är eventuellt platsledningen som 
får säga till. Dock, menar båda entreprenadingenjörerna, att vissa är duktiga när det gället ex-
empelvis ordning och reda, reducering av spill etc. Det är lång distans mellan bygget och lag-
ren/bodarna. Enkla transportvägar. Material är samlat efter användningsplats. En del skyltar 
finns utplacerade på byggarbetsplatsen. Trots att inget förbättringsarbete utförs märks det att 
det finns en ambition att reducera de åtta slöserierna. Exempelvis för att de använder JIT, för 
att de tycker att ordning och reda är så pass viktigt att de har angivit en ansvarig till lagren, och 
för att de har satt ut formella platser för information ute på byggarbetsplatsen. 
Mognadsnivå kategori: 3, viss implementation. 

 
Det totala poängvärdet för produktionsplats E uppgår till 48. Detta motsvarar en nivå C och en 
undernivå c, där nivå C innebär att det finns ett fokus på förbättringar, men att det finns ingen/li-
ten kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.  
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5. Diskussion 
 
5.1 Analys mognadsmodellens kategorier 
 
Mognadsmodellens kriterium gås igenom kategori för kategori för att utreda hur väl kategori-
erna, och dess innehåll, fungerade i mognadsmodellen. För att övergripande förstå hur katego-
rierna har fungerat i mognadsmodellen markeras varje kategori med en färg, se tabell 8. Däref-
ter följer en djupare analys av varje kategori. 
 
Tabell 8: Visuell beskrivning av hur kategorierna fungerade i mognadsmodellen 

Kategorin fungerade väl, behöver eventuellt viss ändring   
Kategorin fungerade delvis, behöver delas upp eller ändras   
Kategorin fungerade inte, måste göra omfattande ändring   

 
 
Just-in-time/leverantörer 
(Shah & Ward, 2007; Hofacker et al., 2008; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Från början var tanken att just-in-time och leverantörer kunde dela 
kategori eftersom de ansågs nära besläktade. Vid test av modellen framgick det ganska snabbt 
att de två inte hör ihop, eftersom det kan skilja sig i utförandet av JIT och relationen med leve-
rantörer. Shah & Ward (2007) menar att en faktor som bidrar till arbete med Lean är att säker-
ställa att leverantörer levererar rätt kvantitet i rätt tid och på rätt plats. Detta har fått termen just-
in-time, eller JIT förkortat. Dock märktes det att trots att vissa produktionsplatser arbetade med 
JIT, så arbetade de inte med JIT på det sätt som beskrivits i teorin. Exempelvis sattes material 
som gipsbuntar eller dörrkarmar in i rummet långt innan användning, eftersom de ville ha 
materialet på plats innan ”locket” (bjälklaget) sattes på. Detta för att det annars skulle bli svårt 
att längre fram få in materialet i rummet. På produktionsplatserna ansåg man att detta var ett 
arbetssätt utifrån JIT, eftersom det kom i rätt kvantitet och till rätt plats på en gång. Men i 
jämförelse till teorin inkluderade man inte faktorn ”i rätt tid”. Bhasin (2011) och Josephson & 
Saukkoriipi (2009) menar att leverantörer bör involveras tidigt och att man bör eftersträva lång-
siktiga relationer. Detta hade varierande resultat vid utvärderingen, eftersom de flesta platsled-
ningar menade att de involverade vissa leverantörer som står för större moment som exempelvis 
stommen eller utfackningsväggar, medan andra leverantörer inte involveras på samma sätt. 
 
Arbetsplatsens flöde av information och resurser 
(Shah & Ward, 2007; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012) 
 

 
Kategorin fungerade väl i mognadsmodellen. Shah & Ward (2007) menar att man bör etablera 
mekanismer som förenklar flödet och Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att man 
disciplinerar informationsstrukturen. Detta har i praktiken tolkats som att information på ar-
betsplatsen (gällande exempelvis säkerhet, tidplan och förbättringsarbete) bör standardiseras 
för att finnas på väl valda platser och i omfattande mängd, och att resurser är organiserade och 
enkla att hitta. Detta har haft varierande resultat vid de olika produktionsplatserna. Plats E ex-
empelvis hade på ett innovativt sätt placerat ut skärmväggar på formellt utvalda ställen på 
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produktionsplatsen med information. Detta gjorde att yrkesarbetare inte var tvungna att gå in 
till platskontor eller bodar för att nå den informationen, utan den nåddes direkt på byggarbets-
platsen.  
 
Förebyggande underhåll 
(Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002) 
 

 
Denna kategori fungerade inte särskilt väl i mognadsmodellen. Anledningen är att ingen av 
produktionsplatserna arbetade med förebyggande underhåll då verktygen var inhyrda, och le-
verantören för uthyrningen skötte underhållet av verktygen. Däremot bör en modifierad version 
av kategorin finnas med i mognadsmodellen eftersom det trots allt anses ligga i linje med Lean 
att ha ordning på sina verktyg, ha koll på vilka som behöver ha underhåll, vilka verktyg som 
kan lämnas tillbaka och vilka verktyg som måste hyras in. Enligt Shah & Ward (2007) är det 
viktigt att genomföra produktiv underhållning av verktyg för att uppnå hög nivå av tillgängliga 
maskiner. Produktionsplats C exempelvis hade bra ordning på verktygen med olika hyllplan 
med olika ändamål, exempelvis ett hyllplan för verktyg som behöver underhåll och ett hyllplan 
för verktyg som kan lämnas tillbaka.  
 
Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Goodson, 2002; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vi-
eira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Malmbrandt & Åhlström (2013) menar att en hög nivå av Lean är 
när anställda tränas kontinuerligt i olika aspekter av förbättringsarbete och är högt kompetenta 
i förbättringsarbete. Även Hofacker et al. (2008) och Vieira et al. (2012) tittar på om det finns 
kontinuerlig utbildning för anställda, i deras bedömningsverktyg. Kategorin undersöktes genom 
att fråga om yrkesarbetarna har genomgått någon utbildning i förbättringsarbete. Anledningen 
till att fokuset var yrkesarbetare var för att en annan kategori handlar om ledningens medveten-
het, övertygelse, engagemang och stöttning i tillämpandet av Lean Construction, vilket syftar 
till platsledningen. Vid alla platsbesök framgick det att yrkesarbetarna inte hade fått någon ut-
bildning eller träning i förbättringsarbete eller Lean. Däremot ansåg platsledningen att kompe-
tensen i förbättringsarbete varierade, och att det finns vissa som har kompetens i förbättrings-
arbete, trots att de inte genomgått någon utbildning. Därför bör kategorin förändras till att end-
ast gälla utbildning, och inte kompetens.  
 
Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera slöseri 
för anställda (väntan, transport, omarbete, etc.) 
(Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Shah & Ward, 2007; Josephson & Saukkoriipi, 2009; 
Goodson, 2002; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis i mognadsmodellen. På grund av omfattande beskrivningar av ni-
våerna bör kategorin delas upp. Hofacker et al. (2008) menar att en låg nivå av Lean är när 
anställda inte vet eller inte är medvetna om att vissa aktiviteter är slöseri. Detta menar platsled-
ningen på alla produktionsplatser som besökts, kan variera mycket. Däremot är graden av en-
gagemang från platsledningen gentemot anställdas lärande och arbete med förbättring olika, 
vilket är en faktor att räkna in. 
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Planeringssystem 
(Salem et al., 2005; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
 

 
Denna kategori fungerade bra i mognadsmodellen. Vieira et al. (2012) menar att formell plane-
ring av arbetet, vilket innefattar lång-, medel- och korttidsplanering, bör finnas. Även Joseph-
son & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att planera mer precist och följa upp arbetet. Detta 
var något som tydligt framgick vid intervjuerna och det var enkelt att avgöra vilken mognads-
nivå de olika produktionsplatserna hade gällande planeringssystem. Produktionsplats C och D 
var de arbetsplatser som arbetade mest omfattande med planering vilka var både lång-, medel- 
och korttidsplanering. Alla produktionsplatser förutom plats E har morgonmöten (vid tidpunkt 
för platsbesök). Att specifikt dagliga möten, som är en del av Last Planner System, utförs eller 
inte i de olika nivåerna bör därför uteslutas. 
 
Visualisering/standardisering av information 
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; 
Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade bra i mognadsmodellen. Salem et al. (2005) menar att arbetare har lättare 
att komma ihåg saker om det visuellt kommuniceras till dem, vilket innefattar information om 
säkerhet, schema och kvalitet. Därför är kategorin viktig att inkludera i mognadsmodellen. Ett 
exempel på bra visualisering var på produktionsplats E, där man hade valt att sätta upp flera 
formellt utsatta väggar på byggarbetsplatsen för att information skulle vara mer nära till hands 
för yrkesarbetarna. Däremot var skyltar en bristvara på alla produktionsplatser, vilket bland 
annat Goodson (2002) och Hofacker et al. (2008) menade är viktiga faktorer.  
 
5S/ordning på arbetsplatsen 
(Salem et al., 2005; Goodson, 2002; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 
2009; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Trots att det var enkelt att observera saker inom kategorin, eller 
fråga om det, så var det svårt att bestämma en mognadsnivå då saker inom kategorin och de 
olika nivåerna kunde skilja sig åt. Inte en enda produktionsplats uppfyllde en enda nivå helt och 
hållet, utan olika saker från olika nivåer uppfylldes. Därmed bör kategorin delas upp i åt-
minstone två kategorier, för att göra bedömningen enklare.  
 
Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade inte bra i mognadsmodellen som den var formulerad vid platsbesöken. 
Kvalitetskontroller som utförs i de olika projekten utförs med utgångspunkt från egenkontroll-
planer vilka är förbestämda utifrån beställarens krav. Därmed kan det inte antas att alla moment 
kvalitetskontrolleras i en formell mening. Malmbrandt & Åhlström (2013) menar att vid hög 
tillämpning av Lean så kvalitetskontrollerar anställda alla moment. Detta bör antas automatiskt 
vara fallet för anställda och vid väl utfört arbete. Den delen av kategorin bör därför tas bort och 
istället bör kategorin fokusera på när och hur information når platsledning vid fel. 
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Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning i tilläm-
pandet av Lean Construction/förbättringsåtgärder 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Hofacker et al. (2008) menar att ledningen, vid hög mognadsnivå, 
känner till och stöttar tillämpningen av Lean Construction, genom att exempelvis kräva att an-
ställda utbildas. Denna kategori hade varierande resultat. Arbetsledarna på produktionsplats B 
hade en mer negativ syn på Lean och hur det skulle kunna implementeras i byggbranschen. 
Produktionsplats C däremot visade på stora ambitioner och kunskap om förbättringsarbete. En-
ligt Malmbrandt & Åhlström (2013) innebär en högre mognadsnivå när ledare kan förklara 
Lean i termer av processer och flöde, eller idealt flöde, och beskriva hur de dagligen arbetar 
mot det. De flesta ledare från produktionsplatserna beskrev Lean som logistik eller ordning och 
reda, vilket innebär intern effektivitet och hushållning. Dock bör ledningens engagemang inte 
höra ihop med ledningens förståelse, eftersom de kan skilja sig åt, och kategorin bör därför 
delas upp. 
 
Tid för förbättringsarbete 
(Josephson & Saukkoriipi, 2009; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Malmbrandt & Åhlström (2013) menar att desto mer frekventa 
förbättringsmöten, desto bättre. Även flera visuella investeringar bör finnas som har ett fokus 
på att förbättra processflöde (Malmbrandt & Åhlström, 2013). På produktionsplatserna kunde 
det skilja sig åt huruvida tiden fanns för förbättringsarbete, och de resurser som användes för 
att mäta utvecklingen. Därmed bör de två faktorerna delas upp. Josephson & Saukkoriipi (2009) 
menar att det är viktigt att mäta resultat för att kunna styra förbättringsåtgärder. Detta var något 
som arbetsledare på produktionsplats D menade skulle behövas för att förbättringsarbete ska få 
en större plats, att siffror och mätetal måste blandas in för att se resultat.  
 
Vem som utför förbättringsarbete 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009) 
 

 
Denna kategori fungerade väl i mognadsmodellen. Bhasin (2011) menar att en högre mognads-
nivå av Lean är när bland annat arbetsledare/platschef ser förbättringsarbete som deras ansvar, 
medan en lägre mognadsnivå är när förbättringsarbete utförs av formella projektgrupper. Detta 
hade varierande resultat på produktionsplatserna, där platsledning vissa gånger ansåg att det var 
deras ansvar att sköta förbättringar, medan andra ansåg att det är arbetschef och andra ledares 
ansvar. Malmbrandt & Åhlström (2013) syftar på att alla anställda bör delta aktivt i förbätt-
ringsarbete. Detta var något som arbetsledarna på produktionsplats D diskuterade om sinsemel-
lan under intervjun, då de menade att alla bör delta i förbättringsarbetet eftersom det är de som 
ska arbeta med det.  
 
Fokus av förbättringsarbete 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013) 
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Kategorin fungerade väl i mognadsmodellen. Det var enkelt att förstå från observationer (plan-
scher, visualiseringstavlor etc.) och intervjuer vilket fokus som förbättringsarbetet har. Malm-
brandt & Åhlström (2013) menar att en lägre mognadsnivå är när förbättringsaktiviteter sker 
när problem uppstår och när det inte finns något klart fokus av förbättringsaktiviteter. Detta var 
något som fanns på alla produktionsplatser som besöktes. Däremot fanns inslag, i olika nivåer, 
på alla produktionsplatser av att försöka fokusera på förebyggande förbättringsarbete också och 
förbättra nuvarande arbetssätt.  
 
Förändringsagent/KMA (kvalitet, miljö och arbetsmiljö) 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Bhasin, 2011) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Kategorin anses relevant och viktig eftersom en förändringsa-
gent/KMA jobbar med att se till att moment utförs på ett visst sätt, men även med att driva 
utveckling mot nya arbetssätt och metoder. Dock bör kategorin delas upp, för trots att stöd-
funktioner (gällande förändringar/förbättringar) har utbildats i förbättringsarbete (Malmbrandt 
& Åhlström, 2013), innebär det inte automatiskt att de finns på plats ofta. De allra flesta ansåg 
att den hjälp som stödfunktionerna ger är tillräcklig. Däremot menade arbetsledarna vid pro-
duktionsplats D att de först nyligen förstått vad de ska ha dem till, och arbetsledarna på pro-
duktionsplats B menade till en början att de inte har någon KMA eller några stödfunktioner. 
Entreprenadingenjören vid produktionsplats E menade att denne eventuellt hade behövt mer 
hjälp med frågor om miljö, eftersom det ansvaret hamnar på denne utan att personen egentligen 
kände att denne kunde hantera arbetet. 
 
Informationsflöden 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att man standar-
diserar verktygen för informationshantering. På de flesta produktionsplatser användes mail och 
telefonkontakt med exempelvis konsulter och leverantörer, men det fanns åtminstone ett system 
trots att det är något förlegat. Arbetsledarna från produktionsplats A menade att en kommuni-
kationsplattform hade varit bra med förutsättningen att den inte hade försvårat arbetet. Systemet 
med telefon och mail som det är nu, menade de, tar i längden mycket onödig tid. Hofacker et 
al. (2008) menar att en högre mognadsnivå är om exempelvis en kommunikationsplattform 
används mellan ledning, leverantörer, klienter etc. På produktionsplats C användes en kommu-
nikationsplattform som platsledningen tyckte fungerade förvånansvärt bra.  
 
Ansluta processen 
(Bhasin, 2011; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade väl i mognadsmodellen. Malmbrandt & Åhlström (2013) menar att en hög 
mognadsnivå är när man försöker samla processens alla funktioner och när alla områden jobbar 
tillsammans. Detta visade sig ha varierande resultat på de olika produktionsplatserna. Produkt-
ionsplats C hade samlat sina underentreprenörer på samma platskontor som de själva, samt hade 
en ansvarig person från beställarsidan på plats.  
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Problemlösning 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017; Josephson & Saukkoriipi, 2009) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Kategorin bör delas upp i två där den ena berör hur problemlösning 
utförs, och den andra när problemlösning utförs. Malmbrandt & Åhlström (2013) menar att 
problemlösning utförs för att utmana nuvarande situationer också, när mognadsnivån är hög. 
Det var enkelt att genom intervju förstå när och hur problemlösningen utförs. Större delen av 
problemlösning som utförs på byggarbetsplatserna i fråga sker genom att ”släcka bränder”, det 
vill säga problem som plötsligt uppstår och behöver lösas. En del personer i platsledningen på 
de olika produktionsplatserna menade att de försöker utföra problemlösning på nuvarande ar-
betssätt också, men att tiden ofta inte räcker till. Hofacke et al. (2008) menar att grund-analys 
bör utföras vid alla typer av omarbeten, när mognadsnivån är hög. Detta var något som inte 
återfanns vid någon av produktionsplatserna, åtminstone inte i en formell mening. 
 
Hållbar erfarenhetsåterföring 
(Malmbrandt & Åhlström, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att använda erfa-
renheter systematiskt och att man även ser till att planera för reflektion. Detta var något många 
platsledningar vid de olika produktionsplatserna ansåg att företaget inte är bra på. Ofta menar 
de, att direkt efter ett bygge är klart så går man vidare till nästa. Platschefen för produktionsplats 
D menade att viss erfarenhetsåterföring görs ibland, men att de inte får tillgång till den doku-
mentation som görs vid de tillfällena, vilket platschefen tyckte var dåligt eftersom det är de som 
ska arbeta med det. Hofacker et al. (2008) menar att regelbundna möten bör hållas för att dis-
kutera lärdomar under olika faser i projektet, med en slutlig genomgång. Detta var något som 
produktionsplats C försökte implementera, då de fyra veckor efter varje arbetsmoment disku-
terade hur momentet hade gått och vad som kunde gått bättre, samt att de innan semestern har 
planerat för erfarenhetsåterföring för alla på byggarbetsplatsen. Kategorin bör delas upp ef-
tersom det finns skillnader i hur ambitionen ser ut mellan projekt, och inom projekt. 
 
Materialförflyttning 
(Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012) 
 

 
Kategorin fungerade väl i mognadsmodellen. Goodson (2002) menar att material endast bör 
flyttas en gång och så kort som möjligt. Detta var något som enkelt framgick vid intervjuer med 
platsledning. 
 
Slöserikultur 
(Bhasin, 2011; Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Åhlström, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017) 
 

 
Kategorin fungerade delvis. Kategorin kunde bestämmas utifrån observationer och intervjuer. 
På grund av att nivåerna i kategorin var omfattande behöver kategorin delas upp i åtminstone 
två kategorier, för att enklare bedöma mognadsnivån. Dessutom gick denna kategori ihop med 
andra kategorier, exempelvis kategorin om 5S/ordning på arbetsplatsen och materialförflytt-
ning.  
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Sammanfattningsvis ger analysen av kategorierna resultatet enligt tabell 9. 
 
Tabell 9: Sammanfattning analys av mogenhetsmodellens kategorier 

Kategorin 
fungerade väl 

 • Arbetsplatsens flöde av information och resurser 
• Planeringssystem 
• Visualisering/standardisering av information 
• Vem som utför förbättringsarbete 
• Fokus av förbättringsarbete 
• Ansluta processen 
• Materialförflyttning 

Kategorin 
fungerade 
delvis 

 • Just-in-time/leverantörer 
• Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean 
• Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att eliminera 

slöseri för anställda 
• 5S/ordning på arbetsplatsen 
• Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stöttning 

i tillämpandet av Lean Construction/förbättringsåtgärder 
• Tid för förbättringsåtgärder 
• Förändringsagent/KMA 
• Informationsflöden 
• Problemlösning 
• Hållbar erfarenhetsåterföring 
• Slöserikultur 

Kategorin 
fungerade 
inte 

 • Förebyggande underhåll 
• Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa produktionen 

 
De sju kategorier som ansågs fungera väl i mognadsmodellen (se tabell 9) gav tydliga men 
enkla beskrivningar av mognadsnivåerna, och kategorin ansågs vara relevant i bedömningen. 
Som det går att utskilja från tabell 9 fungerade majoriteten av kategorierna endast delvis. An-
ledningen till detta är framförallt för att beskrivningarna av mognadsnivåerna är allt för detal-
jerade och för att kategorierna undersöker olika saker vilket kan ge splittrade svar. Exempelvis 
kräver både kategorin om problemlösning och hållbar erfarenhetsåterföring en uppdelning. Ka-
tegorin om problemlösning berör både hur och när problemlösning utförs, vilket kan skilja sig 
åt, och kategorin om hållbar erfarenhetsåterföring berör både erfarenhetsåterföring inom ett 
projekt och mellan projekt, vilket också kan skilja sig åt. De två kategorierna förebyggande 
underhåll och jidoka fungerade inte på det sätt de är beskrivna i mognadsmodellen, men kate-
gorierna i sig anses dock utgöra en viktig del i modellen ändå. Kategorin om förebyggande 
underhåll fungerade inte bra eftersom alla byggarbetsplatser hyrde verktyg och maskiner, vilkas 
uthyrare stod för underhållet. Däremot bör en modifierad version finnas med i modellen ef-
tersom det trots allt anses ligga i linje med Lean Construction och de åtta slöserierna inom Lean 
att ha ordning på sina verktyg, ha koll på vilka som kräver underhåll och vilka verktyg som kan 
lämnas tillbaka. Kategorin om jidoka fungerade inte heller bra i mognadsmodellen. Detta ef-
tersom kategorin la mycket fokus på kvalitetsarbete. En hög mognadsnivå inom kategorin är 
enligt mognadsmodellen om alla moment kvalitetskontrolleras. Men kvalitetskontroller som 
utförs på de olika produktionsplatserna som besökts görs med utgångspunkt från egenkontroll-
planer vilka är förbestämda utifrån beställarens krav. Därmed kan det inte antas att alla moment 
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kvalitetskontrolleras i en formell mening. Den delen av kategorin bör därför tas bort och istället 
bör fokus ligga på när och hur information om fel når platsledning, det vill säga visualiserings- 
och transparensdelen med jidoka.  
 
Det finns ett annat perspektiv gällande kategorierna som måste beaktas, vilket är huruvida vissa 
kategorier eventuellt överlappar eller kompletterar varandra. Ur detta perspektiv framkommer 
det att många av de kategorier som ansågs fungera väl i mognadsmodellen eventuellt överlappar 
med andra kategorier. De kategorier som skulle kunna anses ligga nära varandra är:  
 

• Arbetsplatsens flöde av information och resurser & informationsflöden 
• Arbetsplatsens flöde av information och resurser & visualisering/standardisering av in-

formation 
• Arbetsplatsens flöde av information och resurser & materialförflyttning 
• Visualisering/standardisering av information & 5S/ordning på arbetsplatsen  
• Ansluta processen & planeringssystem  
• Slöserikultur, materialförflyttning & 5S/ordning på arbetsplatsen 
• Förbättringsarbete, problemlösning & hållbar erfarenhetsåterföring 

 
Kategorin om arbetsplatsens flöde av information och resurser handlar om hur information och 
resurser hanteras på byggarbetsplatsen, det vill säga om exempelvis yrkesarbetarna måste ta sig 
till platskontoret för att hitta relevant information eller om den finns direkt på byggarbetsplat-
sen. Kategorin om informationsflöden, trots dess likhet i namn med den tidigare kategorin, 
handlar däremot om kommunikation och information mellan beställare, entreprenörer, konsul-
ter osv., om det exempelvis finns effektiva kommunikationssystem eller om det sköts på trad-
itionellt sätt genom telefon och mail. Det finns en möjlighet att inkludera de två kategorierna i 
en och samma kategori för att bredda fokusområdet. Det skulle kunna anses att kategorin om 
arbetsplatsens flöde av information och resurser samt kategorin om visualisering/standardise-
ring av information överlappar eftersom de båda behandlar hur enkelt eller svårt det är att nå 
den information som behövs för att utföra arbetet. Kategorin om materialförflyttning handlar 
om hur och hur ofta material förflyttas inom byggarbetsplatsen. Därmed finns det en viss tang-
ens mellan kategorierna arbetsplatsens flöde av information och resurser samt materialförflytt-
ning i termer av resurser. Visualisering/standardisering av information och 5S/ordning på ar-
betsplatsen har på sätt och vis ett överlapp eftersom verktyg och material också kan anses vara 
en källa av information och ordning leder till tydlig visualisering. Det skulle kunna tänkas att 
kategorin om arbetsplatsens flöde av information och resurser endast skulle kunna beröra flödet 
av information och att kategorin om materialförflyttning får hållas kvar. Kategorierna ansluta 
processen respektive planeringssystem överlappar varandra något, eftersom en del i planerings-
systemet handlar om att inkludera exempelvis underentreprenörer och leverantörer i tidsplane-
ringen för att skapa ett flöde och en rimlig plan framöver. Kategorin ansluta processen handlar 
just om samarbetet mellan exempelvis huvudentreprenör och underentreprenör så en tanke 
skulle kunna vara att inkludera kategorin ansluta processen inom kategorin om planeringssy-
stem. Slöserikultur och 5S/ordning på arbetsplatsen var två kategorier som endast ansågs fun-
gera delvis i mognadsmodellen. Slöserikultur ansågs beröra kategorierna 5S/ordning på arbets-
platsen och materialförflyttning, så det står klart att den kategorin överlappar andra kategorier. 
Dessutom finns det en likhet mellan kategorin 5S/ordning på arbetsplatsen och materialförflytt-
ning eftersom materialförflyttning är en del i ordning på arbetsplatsen. Det finns ett visst över-
lapp mellan kategorierna förbättringsarbete (tre kategorier), problemlösning och hållbar erfa-
renhetsåterföring. Kategorierna om förbättringsarbete handlar om när, hur, vem och vilket fo-
kus förbättringsarbetet har. Problemlösning handlar om hur och när problem hanteras. Å ena 
sidan kan det tänkas att förbättringsarbete och problemlösning är olika saker, att det ena görs i 
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förebyggande syfte och att det andra görs för att släcka bränder. Men de två begreppen kan 
också tänkas vara samma sak och på så sätt kan de två kategorierna överlappa varandra. Kate-
gorin om hållbar erfarenhetsåterföring behandlar erfarenhetsåterföring mellan och inom projekt 
och har sin grund i att försöka förbättra inför kommande projekt. Denna grund har även kate-
gorierna om förbättringsarbete och problemlösning och det anses därför att kategorierna över-
lappar varandra.  
 
Antalet kategorier gjorde det även svårt att komma ihåg alla kategorier och dess kriterium mer 
än övergripande, och en reducering med bakgrund av den analys av kategorierna som gjorts bör 
göras för att utveckla en mognadsmodell som är mer lätthanterlig.  
 
5.2 Analys mognadsmodell utifrån analysmodell 
 
Som beskrivet i metoden bör mognadsmodellen som tagits fram i detta arbete jämföras mot en 
annan mognadsmodell, vilken då utgör en analysmodell gentemot mognadsmodellen. HELMA 
som beskrevs i metod-delen är ett bedömningsverktyg framtaget av Highways England (u.å.) 
och utgör analysmodellen i detta fall.  
 
Det finns viss igenkänningsfaktor mellan HELMA och mognadsmodellen i detta arbete. Till 
kategorierna sett finns det vissa överlapp. Bedömningsverktyget HELMA trycker exempelvis 
på att ledningen bör vara involverade i resan gällande Lean och visa på engagemang och ledar-
skap i arbetet med densamma, vilket även finns med i mognadsmodellen. Vidare består 
HELMA av ett område som handlar om förståelsen av processer och värdeflöden. Detta åter-
finns exempelvis i mognadsmodellens kategorier om slöserikultur, 5S/ordning på arbetsplatsen 
och arbetsplatsens flöde av information och material, för att nämna några. En kategori i mog-
nadsmodellen som handlar om anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean snuddar 
på HELMA bedömningsområdet gällande organisatorisk täckning, aktivitet och förmåga. Båda 
kategorierna/områdena menar på att ett större antal anställda bör vara involverade i arbetet med 
Lean för att det ska få genomslag. Lean är trots allt tänkt att vara en del av kärnan i organisat-
ionen. Ett annat område i HELMA som också återfinns i mognadsmodellen är leverantörers 
delaktighet.  
 
Bedömningsverktyget HELMA utvärderar organisationers tillämpning av Lean och utveckl-
ingen av densamma. Mognadsmodellen framtagen i detta arbete utvärderar hur Lean tillämpats 
i produktionen av byggnadsobjekt. En fråga att ställa är vad likheterna och skillnaderna egent-
ligen är mellan att utvärdera en organisation och utvärdera arbetssätt och metoder. Genom att 
återkoppla till teoriavsnittet och figur 2-3 kan de olika inriktningarna på mognadsmodellerna, 
HELMA respektive mognadsmodellen, anses tillhöra principer & metoder respektive verktyg 
& aktiviteter. Med det sagt bör det påpekas att det ena inte utesluter det andra. Med det menas 
att trots att ett bedömningsverktyg exempelvis utvärderar hur en organisation tillämpar Lean i 
dess principer och metoder (i detta fall HELMA) bör det också innebära att det resultatet även 
kommer att återspeglas i organisationens aktiviteter och verktyg. På samma sätt bör det finnas 
en koppling mellan det resultat som återfinns i en bedömning som utvärderar en organisations 
verktyg och aktiviteter (i detta fall mognadsmodellen), och organisationens principer och me-
toder. Ett bedömningsverktyg, som mognadsmodellen i detta arbete, bör alltså visa på symptom 
på hur man arbetar med Lean i organisationen (dvs. organisationens principer och metoder).  
 
Men då är frågan om de kompletterar varandra eller om en typ av bedömningsverktyg räcker 
(antingen exempelvis HELMA eller mognadsmodellen) för att utvärdera en organisations ar-
bete gällande Lean. Det kan argumenteras för att ett bedömningsverktyg som utreder Lean i de 
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aktiviteter och verktyg som används, kan vara ett bra första steg för den organisation som ännu 
inte förstår varför man bör arbeta med Lean. I och med förståelsen av hur arbetet med Lean 
(eller bristen av arbetet med Lean) påverkar aktiviteterna och verktygen, och därmed även det 
slutliga resultatet vid leverans, kan det vara en indikator till att vilja arbeta mer med Lean. För 
en organisation som redan arbetar med Lean kan ett bedömningsverktyg som exempelvis 
HELMA vara till större hjälp för att tydliggöra hur dess organisation med ingående principer 
och metoder kan utvecklas ännu mer i det fortsatta arbetet med Lean. Då kan en mognadsmodell 
som bedömer organisationens aktiviteter och verktyg fungera som ett komplement för att un-
dersöka om insatserna ger resultat i andra delar av kedjan.  
 
Samtidigt skulle det kunna argumenteras för att ett bedömningsverktyg som mognadsmodellen, 
som är mer inriktat på organisationers aktiviteter och verktyg, skulle kunna räcka som bedöm-
ningsverktyg. Detta eftersom en organisations aktiviteter och verktyg är ett direkt resultat av de 
valda principerna och metoderna. Utifrån bedömningen skulle man eventuellt kunna härleda 
resultatet till organisationens principer och metoder, genom analytisk generalisering. Detta an-
greppsätt anses dock kunna försvåra processen i arbetet med större implementering av Lean i 
organisationen. Då måste önskade aktiviteter och verktyg vara startpunkten för att sedan leda 
det tillbaka till krävda principer och metoder. Med ett sådant tillvägagångssätt förloras dock 
hela grundtanken med Lean – att utifrån de unika värderingarna och principerna låta metoderna, 
aktiviteterna och verktygen växa fram.  
 
5.3 Diskussion resultat 
 
Utifrån resultatet som framkom av testerna av mognadsmodellen på de olika produktionsplat-
serna kan det utläsas att totalpoängen ligger mellan 46-63 poäng. På en skala mellan 20-100 
kan det anses att resultaten inte skiljer sig åt särskilt mycket. Utifrån bedömningstabellen för 
totalbetyget där resultaten indelas i nivå A-D skulle man kunna göra en bedömning om det 
exempelvis finns någon viss nivå som är särskilt kritisk. I det här skedet går det endast att göra 
subjektiva antaganden om huruvida det skulle löna sig eller inte. Risken med en sådan gräns är 
att om man skulle hamna över den kritiska nivån kan man känna sig nöjd över att hamna på rätt 
sida och därmed inte känna behovet av att förbättras, vilket förstör syftet med att använda en 
mognadsmodell som kontinuerligt ska följa upp framstegen. Hamnar man dock under en kritisk 
gräns skulle det eventuellt kunna vara ett större incitament än om det inte finns en gräns.  
 
Utöver totalbetygens näraliggande nivåer kan det urskiljas från testerna av mognadsmodellen 
att de olika kategorierna genererar olika poäng på de olika produktionsplatserna. Inom vissa 
kategorier är skillnaden större än inom vissa andra. Exempelvis gav kategorierna ledningens 
inställning till Lean Construction/förbättringsarbete, planeringssystem, visualisering/standardi-
sering av information och just-in-time/leverantörer ganska varierande resultat mellan produkt-
ionsplatserna. Vad det beror på är svårt att avgöra, men det är intressant i och med att alla tester 
utfördes på produktionsplatser som tillhör samma företag, och är något som kan undersökas 
vidare inom företaget.  
 
5.4 Diskussion metod 
 
Besöket bör helst göras av en grupp av flera personer, där varje person har kunskap och ansvar 
över några frågor vardera. Hofacker et al. (2008) menar att en undersökning i grupp minskar 
partiskheten. De platsbesök som gjordes i dessa fall, gjordes av en person, vilket var genom-
förbart men inte helt enkelt. Hade platsbesöken gjorts av två eller fler hade andra perspektiv 
upptäckts och risken av att missa några detaljer hade minskat. På grund av att platsbesöken 



 78 

gjordes själv, bör eventuell partiskhet ifrågasättas. Enligt Goodson (2002) bör varje person i 
forskningsgruppen ha ansvaret över några frågor vardera inom vilka de anses vara speciali-
serade på. Detta hade också varit en fördel med att vara i en grupp och utvärdera platserna, 
eftersom det var svårt att som ensam undersökare komma ihåg frågor och saker att observera. 
Exempelvis följde en person från platsledningen med på rundtur av byggarbetsplatsen på varje 
produktionsplats, vilket samtidigt användes som tid för att ställa frågor. Men då fanns inga 
hjälpmedel till hands och utredaren fick försöka komma ihåg frågorna och svaren. Platsbesöken 
skedde under en hel dag (ca 08:00-16:00), vilket ansågs vara något för länge. Tiden utnyttjades 
till att göra observationer, intervjuer och att skriva anteckningar däremellan. Att göra platsbe-
söken på 30 minuter som Goodson (2002) anser, eller en timme enligt Hofacker et al. (2008) 
anses inte tillräckligt. Hade utvärderingen skett i grupp hade säkerligen de tre timmar som 
Malmbrandt & Åhlström (2013) utförde sina platsbesök på räckt. Dock bör intervjuer med re-
levanta personer då vara inbokade för att säkerställa att de är tillgängliga under den tidspe-
rioden.  
 
Vissa av kategorierna avgjordes utifrån observationer som gjordes på arbetsplatserna. Som Pa-
tel & Davidsson (2011) beskrev det är nackdelen med observationer att det är svårt att veta när 
beteenden eller skeenden är representativa. Detta var något som inte togs i beaktning eftersom 
författaren anser att arbetssätt utifrån Lean Construction bör synas oavsett vilken period under 
projektets gång som observeras, och oavsett typ av projekt. Den observationstaktik som använ-
des vid platsbesöken var ostrukturerad observation, och som Patel & Davidsson (2011) rekom-
menderade så drog sig observatören tillbaka då och då för att skriva ner mer detaljerade anteck-
ningar och efter platsbesöken skrevs hela redogörelsen ner så fort som möjligt. Att dra sig till-
baka var ett viktigt inslag under platsbesöken, eftersom mycket information hämtades in från 
alla möjliga håll och det var svårt att hålla kvar allting i minnet. Vid observationer ute på bygg-
arbetsplatserna gjordes i princip inga anteckningar, utan observatören skrev ner en redogörelse 
direkt efteråt för att inte missa något. Vid observationerna försökte observatören istället foku-
sera på vad denne såg, och lyssna på personen som följde med ur platsledningen. Förhållnings-
sättet som observatör var känd, icke deltagande. Saunders et al. (2012) menar att en nackdel 
med detta förhållningssätt är att observatören inte är direkt involverad i sammanhanget. Vilket 
kan tolkas som att de som blir observerade anpassar sitt eget beteende. I dessa fall ansågs den 
faktorn inte vara en direkt nackdel när det gäller observationerna, eftersom yrkesarbetare ver-
kade arbeta på som vanligt. Det kan ha hängt ihop med att alla på byggarbetsplatsen inte var 
informerade om besöken. Platsledningen var i alla fallen informerade och förberedda på besö-
ket, men yrkesarbetare verkade inte informerade eftersom vissa ibland misstog observatören 
för en nyanställd. Att observatören förblev känd kändes uppenbart då många såg frågande ut 
eller frågade. Men samtidigt hade observatören på sig samma varselkläder som alla andra Peab-
anställda, förutom en gul hjälm som det stod ”Besökare” på. Därmed kan det tolkas som att 
trots att observatören var känd gjorde kläderna så att yrkesarbetarna inte kände sig hotade av 
besöket, och därför agerade som de vanligtvis gör.  
 
Intervjuerna som gjordes med personer ur platsledningen vid de olika arbetsplatserna utgjorde 
den mesta av datainsamlingen som var grunden för bestämmande av mognadsnivå. Detta var 
ett bra sätt att samla information på eftersom byggarbetsplatser är komplexa och många pro-
cesser pågår samtidigt. Eftersom perioden för platsbesök dessutom var begränsad till en dag 
innebar intervjuerna en bredare förståelse till hur de arbetar med vissa moment, som kanske 
inte skedde vid dagen för platsbesöket. Även sådant som inte visuellt kan observeras informe-
rades det om. Björklund & Paulsson (2012) menar att intervjuer ger en förståelse om inte bara 
vad och hur utan även varför. En del frågor gällande sådant som observerats kunde även ställas 
för att få en förklaring till varför, eller vad den egentliga ambitionen var. Ingen av intervjuerna 
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som gjordes spelades in, eftersom det kan ha en negativ påverkan på de som intervjuas enligt 
Ahrne & Svensson (2015). Att intervjua utan ljudinspelning fungerade övergripande bra, då 
istället anteckningar fördes vid intervjun. Dock kan vissa detaljer ha försvunnit, och framförallt 
från de svar som gavs i och med besöket av själva byggarbetsplats, eftersom anteckningar inte 
fördes vid dessa. Trots detta anses inte ljudinspelningar vara ett bra komplement, med förut-
sättningen att observatören kan ta snabba anteckningar och komma ihåg svar under en kortare 
period. Men hade intervjun genomförts av åtminstone två intervjuare hade antagligen färre 
eventuella detaljer missats. Preliminärt var tanken att platschef och arbetsledare skulle inter-
vjuas på varje byggarbetsplats. På grund av att intervjuerna inte var bokade i förhand var det 
svårt att få till en intervju med platscheferna, vilka under större delarna av dagarna var upptagna 
i möten eller liknande. Däremot intervjuades arbetsledarna på varje byggarbetsplats, förutom 
på en där båda två var sjuka vid dagen för besöket, vilket fungerade bra. Arbetsledare är ofta 
involverade i flera processer och arbetar nära yrkesarbetarna, så därför ansågs deras svar ofta 
som tillräckliga. Det finns flera nackdelar som kan identifieras med intervjuer, vilket bör beak-
tas vid utvärdering av mognadsnivå. Eftersom många kategorier utgår från vad som framgått 
av intervjusvar, och inte observationer, är mognadsmodellen beroende av att ledare är så ärliga 
som möjligt. En annan faktor som inte har med partiskhet att göra är faktorn om relativitet. Vad 
någon anser vara exempelvis ”jättebra”, kan någon annan ha en helt annan uppfattning om. 
Sedan finns även faktorer som att någon kan uppfatta en fråga på ett annat sätt än vad tanken 
var, eller att den som utför intervjun uppfattar svaren på ett annat sätt än det var tänkt. Dock 
handlar det i slutändan om att använda mognadsmodellen som en utvärdering för att ta fram en 
förbättringsplan, och om inte svaren är ärliga kan inte heller några förbättringar göras. Eller om 
man inte känner igen sig i det resultat som framgår behöver inte fokus läggas på det området, 
utan kanske på något annat område där man känner att man vill och ser en förbättringspotential.  
 
För bedömning av kategorierna användes en bedömningsskala mellan 1-5, där nivå 1 innebär 
ingen implementation och nivå 5 innebär fullständig implementation. Denna bedömningsskala 
anses fungera väl vid bedömning av de olika kategorierna. Däremot bör det beaktas, i och med 
en mognadsmodell som denna med omfattande beskrivningar av kategorierna, att det kan visa 
sig att vissa saker inom kategorin har en viss mognadsnivå, och att vissa andra saker motsvarar 
en annan mognadsnivå. Därmed var utvärderaren tvungen att göra en avvägande bedömning av 
kategorierna, och utifrån den data som fanns tillgodo. Bedömningsskalan för det totala betyget 
gjordes utifrån en skala mellan A-D, där A motsvarar den högsta nivån, och med undernivåerna 
aa-d, där undernivå aa är den högsta och undernivå d är den lägsta. Även tillhörande beskriv-
ningar av nivå A-D fanns där nivå A beskrev att projektet söker efter kontinuerliga förbättringar 
i kvalitet och tillämpning av koncepten om Lean Construction. Medan nivå D beskrivningen 
menar att det inte finns något fokus på förbättringar eller slöseri, och att kunskapen om Lean 
Construction är liten/ingen. Bedömningsskalan med dess nivåer och undernivåer anses fungera 
bra, men däremot hade det varit bättre med olika beskrivningar beroende på vilken undernivå 
man hamnade på. Exempelvis finns det arbetsplatser som hamnade på totala poängen 46 re-
spektive 56, och därmed hamnade på samma nivå (nivå C). Dock anses inte samma beskrivning 
fungera på båda arbetsplatserna. Istället bör beskrivningen utgå från undernivåerna, vilket gör 
att det bör finnas åtta olika beskrivningar av byggproduktioners tillämpningsnivå av Lean Con-
struction.  
 
Arbetet hade med fördel kunnat utföras tillsammans med en annan student av flera anledningar. 
Dels hade det varit bättre vid framtagandet av mognadsmodellen, för det hade gjort att arbetet 
med att läsa litteratur enklare och fler verk hade kunnat gås igenom. Vid platsbesöken hade en 
samarbetspartner förenklat situationer för då hade man kommit ihåg fler detaljer och intervju-
erna hade antagligen blivit enklare att hålla i, framförallt i och med att intervjuerna inte spelades 
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in vilket gjorde att svaren skrevs ner direkt i den omfattning det gick. Dessutom hade det varit 
bättre att utföra arbetet med en annan student i och med själva bedömningen av produktions-
platserna. Bedömningen blir, trots försök till att vara så objektiv som möjligt, subjektiv, när den 
utförs ensam. Allt detta påverkar reliabiliteten och validiteten negativt, vilket författaren är 
medveten om.  
 
Den litteratur som användes för att utveckla mognadsmodellen kunde antagligen kompletteras 
med mer och bättre litteratur. Vad som menas med detta är att forskaren gjorde om omfattande 
litteraturstudie i början av arbetet där litteratur som berör Lean Production, Lean Construction 
och hur tillämpningen av Lean Construction i olika verksamheter kan bedömas, insamlades. 
Forskaren har använt den litteratur som ansågs relevant till arbetet. Men vid några tillfällen 
stötte forskaren på litteratur som denne inte hade tillgång till eller som man var tvungen att 
betala för att få läsa. Trots att eventuellt titeln eller sammanfattningen verkade relevant hade 
alltså forskaren inte tillgång till hela verket. Därmed måste det antas att det finns litteratur, 
antingen sådan litteratur som forskaren stött på men inte haft tillgång till eller sådan litteratur 
som forskaren helt enkelt inte stött på, som hade varit ett bra komplement till arbetet och mog-
nadsmodellen.  
 
Utgångspunkten vid utvecklingen av mognadsmodellen var de åtta slöserierna: transporter, rö-
relse, lager, väntan, outnyttjad kreativitet, omarbete, överarbete och överproduktion. Denna av-
gränsning anses i efterhand varit för snäv. Anledningen till att den anses vara för snäv är för att 
det finns bedömningspunkter, eller kategorier, som anses vara viktiga inslag i tillämpningen av 
Lean Construction, men som inte inkluderades eftersom det inte ansågs tillhöra någon av de 
åtta slöserierna. Ett exempel på en sådan punkt är säkerhet, som forskaren inte hittade en lämp-
lig koppling till de åtta slöserierna.  
 
Vid platsbesöken och intervjuerna hade utvärderaren dragit nytta av att komma ihåg mognads-
modellen mer i detalj än vad fallet var. Vid intervjuerna exempelvis var det ibland svårt att 
avgöra om svaren på frågor uppfyllde sådan information som behövdes för att bedöma tillämp-
ningen. Hade utvärderaren kommit ihåg modellen och dess innehåll hade antagligen ytterligare 
kompletterande frågor kunnat ställas. När intervjuerna utfördes, och utvärderaren ställde frågor 
och fick svar tillbaka, antog denne att svaret uppfyllde frågan. Men i vissa fall har utvärderaren 
senare upptäckt att fler frågor hade behövts för att verkligen få svar på det som denne ville ta 
reda på. Även mer kunskap och träning i hur man ska observera och intervjua på bästa sätt hade 
varit en bidragande faktor. För trots att utvärderaren hade mognadsmodellen till förfogande och 
utgick från denna när utvärderingarna gjordes så var det svårt som nybörjare att veta exempelvis 
vilka frågor som bör ställas för att få ut de svar som behövs. 
 
Vid varje platsbesök intervjuades minst två personer från platsledningen. I fyra av de fem pro-
jekten intervjuades två arbetsledare (tillsammans) och en entreprenadingenjör eller platschef 
intervjuades under mindre formella omständigheter (frågor ställdes under platsbesök eller lik-
nade). I efterhand anses det att det hade varit bättre om fler intervjuer utförts, för att få en bättre 
uppfattning om hur de arbetar, och fler perspektiv. Om fler intervjuer utförs kan också olika 
uppfattningar märkas av där en person kan tycka något fungerar bra, medan en annan anser att 
det inte fungerar bra. Sådant upptäcktes i vissa fall, och inom vissa kategorier. Men hade fler 
intervjuer utförts hade flera olika uppfattningar upptäckts.  
 
Nackdelarna med intervjuer är många, och måste kommenteras. En faktor är att svar utifrån 
intervjuer kan vara partiska, det vill säga att man inte svarar utifrån hur det verkligen är för att 
man exempelvis vill skydda sig själv eller sin verksamhet. Ett sätt att reducera påverkan från 
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detta är genom att försöka göra mer observationer istället. Dock blir problemet då att det är 
svårt att veta när en arbetsplats är representativ för dess arbetssätt. Dessutom förklarar inte 
observationer underliggande anledning, eller ambitionerna, vilket är en del i mognadsmodellen 
också. En annan negativ faktor med intervjuer är faktorn om relativitet, det vill säga vad som 
exempelvis är bra enligt en person är kanske inte bra för en annan. Ett alternativt sätt för att 
minska påverkan gällande relativitet skulle exempelvis kunna vara genom att förklara (muntligt 
eller skriftligt) vad som representerar en hög respektive låg mognadsnivå för att sedan låta de 
intervjuade placera sig själva på en skala över hur väl det stämmer in på deras arbetssätt. Ytter-
ligare negativa faktorer är att både den som intervjuar och den som blir intervjuad kan uppfatta 
svar respektive frågor på ett annat sätt än vad som var tanken.  
 
Innan mognadsmodellen användes för första gången hade det varit bra om den testats en eller 
ett par gånger innan, och med någon annan. Anledningen till att detta hade varit bra är dels för 
att öka objektiviteten. Vilket hade uppstått i den utvärdering som sker tillsammans med någon 
annan och där inslag av subjektivitet hade, åtminstone något, rubbats bort. Dels för att utvärde-
raren redan efter första platsbesöket ville ändra på modellen och dess innehåll, men vilket hade 
gjort så att utvärderingen av den produktionsplatsen inte hade kunnat jämföras kvantitativt med 
de andra produktionsplatserna. Om en eller ett par tester av mognadsmodellen hade gjorts innan 
användningen av densamma hade även utvärderingens kvalitet varit mer jämn under de plats-
besök som gjordes. Detta eftersom utvärderaren blev bättre på att utvärdera platserna desto fler 
gånger denne gjorde det. Alltså var det enklare att utvärdera den sista produktionsplatsen än 
den första produktionsplatsen.  
 
Utvärderaren i fråga har endast begränsad erfarenhet av branschen, vilket eventuellt hade kun-
nat vara en fördel i arbetet. Åtminstone hade det nog varit en fördel vid utvecklingen av mog-
nadsmodellen, eftersom kunskapen om vad som kan utvärderas på ett troligt sätt hade varit 
fördelaktigt. Däremot undersöktes mognadsmodellen av den externa handledaren istället, vil-
ken har arbetat flera år i branschen. Ur ett annat perspektiv hade erfarenhet kunnat ses som en 
nackdel, både vid utvecklingen av modellen, men även vid platsbesöken. Detta för att med 
erfarenhet tillkommer vanor, och vanor behöver inte nödvändigtvis vara en fördel. En vana kan 
göra så att man ser förbi sådant som en mer ovan person uppfattar som avvikande.  
 
De resultat som framgått av mognadsmodellen kan inte antas vara definitiva. Detta för att fors-
karen inte har den typen av auktoritet, kunskap eller erfarenhet av Lean Construction för att 
bedöma hur väl modellen utvärderar byggproduktioners tillämpning av Lean Construction. 
Däremot har forskaren försökt motverka detta genom att läsa sig in på så mycket litteratur som 
möjligt, och använda flera litteraturverk för mognadsmodellen, för att öka validiteten.  
 
Studien utfördes på Peab Sverige AB, region bygg mellersta Västerås. Därmed måste det kom-
menteras att de resultat som framgått gällande byggprojektens implementering av Lean Con-
struction i de undersökta objekten inte kan generaliseras för hela Peab Sverige AB eller hela 
byggbranschen. En förbättringspotential med detta skulle vara om mognadsmodellen testades 
på andra byggprojekt inom Peab Sverige AB för att se likheter och jämföra skillnader. Detta 
för att öka generaliserbarheten, men även upptäcka förbättringspotential som berör hela Peab 
Sverige AB. Hade mognadsmodellen även testats på andra byggprojekt som utförs av andra 
företag hade det eventuellt skapat lite konkurrens mellan företagen, vilket på så sätt hade blivit 
ett incitament till varför man bör satsa på Lean Construction i byggproduktionen. 
 
Projekten som undersöktes i dessa fall var helt olika och utförs i olika entreprenadformer, vilket 
kan anses vara dåligt då man kan anse att det är svårt att jämföra projekten. Däremot kan det 
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också anses vara rätt eftersom mognadsmodellen i fråga inte utvärderar exempelvis hur mycket 
som byggs i prefabricerat material. Den utgångspunkt mognadsmodellen har tagit bör visa på 
en rättvis mognadsnivå oavsett typ av projekt. Tillämpningen av Lean Construction bör framgå 
i alla typer av projekt, och under alla faser, om den är sann.  
 
5.5 Fortsatt forskning 
 
Som framlagt bör mognadsmodellen utvecklas i framtiden för att göra den bättre anpassad att 
på ett trovärdigt sätt utvärdera produktionsplatser i deras tillämpning av Lean Construction. 
Annan litteratur som berör de åtta slöserierna finns antagligen som kan förbättra mognadsmo-
dellens kvalité. Utvärderingen bör även testas att utföras av andra, eftersom den hittills endast 
testats av forskaren själv. Det skulle även vara intressant om modellen testades på andra före-
tags byggproduktioner för att jämföra resultaten mellan företag och inte bara mellan projekt.  
 
Mognadsmodellen som den är gjord just nu är anpassad till byggverksamhet, men det hade varit 
intressant att undersöka om den går att använda, eller modifiera för att användas, inom andra 
intilliggande verksamheter. Eftersom projekt ofta utförs tillsammans med flera underentrepre-
nörer, vilka ska jobba nära ihop och ibland under långa perioder, bör dessa verksamheter också 
utvärderas utifrån Lean Construction, vilket på så sätt förhoppningsvis kan utgöra förbättringar 
från flera håll. 
 
Något annat som hade kunnat vara ett bra komplement till mognadsmodellen är om det fram-
gick för varje kategori och för varje nivå hur mycket ett visst arbetssätt motsvarar i procent av 
projektkostnad. Om det exempelvis framgick att en kategoris nivå 1 motsvarar 7 % i projekt-
kostnad, och att samma kategoris nivå 5 motsvarar 2 % i projektkostnad, finns det mer konkreta 
incitament till att tillämpa ett arbetssätt utifrån Lean Construction. Den ekonomiska faktorn är 
trots allt ofta den som styr mest.  
 
Utifrån analysen om hur kategorierna i mognadmodellen fungerade gentemot upptäckterna vid 
testen av modellen framkom det att majoriteten av kategorierna antingen endast fungerade del-
vis eller inte fungerade alls på det sätt de var beskrivna. Utifrån den analysen bör det gå att 
bygga vidare med annan litteratur och andra tester för att utveckla mognadsmodellen. 
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6. Slutsats 
 
Forskningsfrågorna löd enligt följande: 
 

1. Hur ska en mognadsmodell inom Lean Construction utformas och vad ska den inne-
hålla? 
 

2. Hur arbetar olika byggproduktioner utifrån Lean Construction och de åtta slöserierna 
inom Lean, bedömt utifrån en utvecklad mognadsmodell som har dessa som utgångs-
punkt? 
 

3. Hur kan mognadsmodellen bidra till en förbättringsstrategi på byggarbetsplatsen? 
 
En mognadsmodell bör inte innehålla för omfattande kategorier, eftersom det gör bedömningen 
svår. Mognadsmodellen bör inte heller bestå av för många kategorier, då denna modellens 20 
kategorier ansågs vara för många. Däremot bör en mognadsmodell inom Lean Construction 
innehålla följande fem fokusområden som kan utvecklas mer med ingående kategorier om så 
behövs. Ett av områdena handlar om planering, som även inkluderar samarbete mellan olika 
parter, vilket i sin tur förenklar nästa fokusområde. Detta område handlar om flöden vilket både 
berör information- och resursflöden, det vill säga när och hur vi kommunicerar med varandra 
samt hur resurserna är fördelade för att skapa ett jämnt flöde under arbetets gång. Ett annat 
område berör visualisering och ordning på arbetsplatsen, eftersom ordning och struktur leder 
till tydlig visualisering, och vice versa. Fokusområdet om förbättring, problemlösning och er-
farenhetsåterföring handlar om att förbättra och utföra problemlösning på de aktuella arbetssätt 
och metoder som används, och att fånga upp dessa förbättringsmöjligheter kontinuerligt. För 
att Lean Construction ska kunna tillämpas krävs även ledningens engagemang vilket i sin tur 
leder till utbildning och träning av medarbetare samt förändringsagenter som leder utveckl-
ingen, vilket är vad det sista fokusområdet handlar om.  
 
Den totala poängen som de olika undersökta byggproduktionerna fick skiljer sig inte åt särskilt 
mycket, däremot kunde skillnader i specifika kategorier utskiljas mellan de olika produktions-
platserna. Det var framförallt fyra kategorier som det skiljde sig mycket åt mellan produktions-
platserna, och dessa kategorier handlade om ledningens inställning till Lean Construction; pla-
neringssystem; visualisering/standardisering av information och just-in-time/leverantörer. Vad 
det kan bero på är inte undersökt, men det är en intressant upptäckt eftersom alla undersökta 
byggproduktioner tillhör samma företag, och något som gällande företag kan ta vidare för fort-
satt utredning. 
 
Mognadsmodellen är uppbyggd på ett sådant sätt att den svarar på den tredje forskningsfrågan. 
Hamnar man på exempelvis nivå 3 inom en viss kategori, vet man att det finns utvecklingspot-
ential inom den specifika kategorin. Exempel på riktningar vid utveckling är då vad som fram-
kommer under nivå 4 och 5. Modellens syfte var ju, som beskrivet i inledningen, att kunna 
användas som en mall för förbättringsåtgärder, och inte bara för att utreda nuvarande tillstånd. 
Mognadsmodellen kan alltså användas vid flera tillfällen internt för att undersöka hur tillämp-
ningen av Lean Construction utvecklats.   
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 A 

BILAGA 1 
 
Bedömningsmall 
 

Bedömningsområde 1 2 3 4 5 Poäng 

Just-in-time/leverantörer             

Arbetsplatsens flöde av information och material             

Förebyggande underhåll             

Anställdas utbildning/träning i förbättringsarbete/Lean             

Handlingar, kunskap, motivation och incitament för att  
eliminera slöseri             

Planeringssystem             

Visualisering/standardisering av information             

5S/ordning på arbetsplatsen             
Jidoka – upptäcka problem och omedelbart stoppa  
produktionen             

Ledningens medvetenhet, övertygelse, engagemang och stött-
ning i tillämpandet av Lean Construction/förbättringsåtgärder             

Tid för förbättringsarbete             

Vem som utför förbättringsarbete             

Fokus av förbättringsarbete             

Förändringsagent/KMA             

Informationsflöden             

Ansluta processen             

Problemlösning             

Hållbar erfarenhetsåterföring             

Materialförflyttning             

Slöserikultur             

          Totalt:   



 

 B 

BILAGA 2 
 
Intervjufrågor 
 

• Vad har du/ni för tankar kring Lean? (känner du/ni ens till det?) 
• Vad kan man använda Lean till? 
• Lägger ni tid och resurser på förbättringsarbete? 
• Hur är kompetensen gällande förbättringsarbete bland yrkesarbetarna? 
• Har yrkesarbetarna genomgått någon utbildning eller tar ni upp saker ni tycker bör för-

bättras kontinuerligt? 
• Arbetar yrkesarbetarna med att reducera slöseri (väntan, rörelse osv.)? 
• Finns det några initiativ för yrkesarbetarna att reducera slöseri? 
• Har ni tid för förbättringsarbete? Om ja, hur ofta? 
• Vilka deltar i förbättringsarbete? 
• Vem/vilka har ansvar för förbättringsarbete/borde ha ansvar? 
• När utförs förbättringsarbete (om det utförs)? 
• Det förbättringsarbetet ni utför (om det utförs), vilket fokus har det generellt sätt? 
• Har ni något sätt att följa upp förbättringsarbeten på (om det utförs)? 
• Tror du/ni att dagligt förbättringsarbete tillför till produktiviteten i det här projektet/i 

byggbranschen? 
• När och hur utförs problemlösning? 
• När ett problem uppstår, har ni ett speciellt tillvägagångssätt? 
• Har ni en utvald KMA i projektet? 
• Om ja, hur ofta är denne på plats? 
• Tror du/ni att en närvarande KMA tillför till produktiviteten i det här projektet/i bygg-

branschen? 
• Är era leverantörer inblandade i planeringen för era materialleveranser? 
• Har ni långsiktiga relationer med era leverantörer? 
• Hur lång tid tar det att få vanligt material (ex. osb eller gips) från det att ni beställt 

det? 
• Känner du/ni till arbetssättet just-in-time? 
• Vad tänker du/ni om det? 
• Har ni en ambition att leverantörer levererar just-in-time i det här projektet? 
• Har du/ni några tankar bakom hur ni organiserat arbetsplatsen? 
• Hur fungerar det med förebyggande underhåll av verktyg och maskiner? Är det något 

ni brukar göra? 
• Vilket system har ni för tidsplanering i det här projektet? 
• Vad är er ambition gällande tidsplanering? 
• Hur arbetar ni med ordning och reda på arbetsplatsen? 
• Vilken ambition har ni gällande ordning och reda på arbetsplatsen? 
• Tror du/ni att ordning och reda, ren arbetsplats, små lager etc. hade tillfört till produk-

tiviteten i det här projektet/i byggbranschen? Varför/varför inte? 
• Vilka moment och hur kvalitetskontrollerar ni? Gör yrkesarbetarna egna kvalitetskon-

troller? 
• Om yrkesarbetarna upptäcker fel eller brister, när och hur får ni i platsledningen den 

informationen? 



 

 C 

• Finns det något kommunikationssystem/kommunikationsplattform mellan er, ledning, 
beställare och leverantörer (exempelvis)? 

• Hur förs information vidare från er till ledningen (på kontoret exempelvis)? 
• Tycker du/ni att det kommunikationssystem som ni har nu fungerar bra eller skulle det 

kunna förbättras? 
• Hur arbetar ni med underentreprenörer? 
• Om det uppstår problem hos en underentreprenör, vad gör ni då? 
• Hur arbetar ni med erfarenhetsåterföring? 
• Flyttar ni runt på material? Om ja, hur ofta (ungefär)? 
• Vilken ambition har ni när det gäller material och hur ofta det flyttas runt? Vad är det 

största hindret för att uppnå det läget? 


