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Sammanfattning

Till skillnad mot tillverkningsbranschen, med bland annat Toyota i spetsen, har byggbranschens
forsok till 6kad produktivitet forblivit 14g under de senaste 40 aren. Tillverkningsindustrin har
natt goda resultat genom tillimpning av Lean Production. Lean handlar i huvudsak om att mi-
nimera sloseri och maximera virde. Sloseri finns i olika former och en definition utifran Lean
ar de atta sloserierna: dverproduktion, véntan, transport, Overarbete, lager, rorelse, omarbete
och outnyttjad kreativitet. Mélet med examensarbetet var att utveckla en mognadsmodell som
utvirderar byggarbetsplatsers tillimpning av Lean Construction med utgdngspunkt i de atta
sloserierna, som ska kunna anvindas som en mall for forbattringsatgarder.

Studien, som framforallt antagit en kvalitativ forskningsstrategi, dr en utforskande studie som
har svarat pa hur byggarbetsplatser kan utvérderas utifrdn Lean med de &tta sloserierna som
grund. Forskningsansatsen ar deduktiv i och med att mognadsmodellen utvecklats utifrén be-
fintlig teori, for att anvindas och testas i verkliga situationer. For att forsékra om validitet har
framforallt triangulering anvints. Aven granskning av bdda handledarna har tillfort till validi-
teten. Reliabilitet har efterstrivats genom dokumentation och kontinuerlig kontakt med hand-
ledare.

Mognadsmodellen bestar av 20 kategorier som pé olika sitt har en grund i de atta sloserierna.
Dessa kategorier bedoms pé en nivéaskala 1-5, dir niva ett innebér lagst tillimpning, och niva
fem innebér hogst tillimpning. Resultatet fran utvirderingarna visade att det skiljer sig &t ndgot
mellan de olika byggarbetsplatserna trots att de utfors av samma foretag, och att det finns for-
battringspotential.

Analysen visade pa att majoriteten av kategorierna behver nagon form av dndring, fraimst ge-
nom uppdelning av kategorier i en eller flera olika kategorier, eller omformulering av kategorier
som inte fungerade riktigt utifran verkligheten som framkom under platsbesdken. Samtidigt
framkom det att vissa kategorier 6verlappade varandra, och att det var svart att halla reda pa
alla kategorier och tillhérande beskrivningar vid testen. Detta &r en indikator pa att modellen
bor bli mer kompakt och inte lika begrdnsande. Modellen analyserades ocksé utifran en analys-
modell for att utreda nér en mognadsmodell som den som utvecklades kan anvindas.

Examensarbetet hade dragit nytta av att utforas av tva personer eftersom en kvalitativ studie
som denna innebér subjektivitet vilken hade blivit mer objektiv om tva perspektiv hade funnits
med. Utgangspunkten till modellen som var de étta sloserierna anses i efterhand varit lite for
snédv eftersom det finns andra omrdden inom Lean som ocksa anses vara viktiga, exempelvis
sakerhet. Om modellen hade testats innan den priméra undersdkningen paborjades hade detta
kunnat upptickas, och modellen hade redan d& kunnat omformulerats innan de huvudsakliga
platsbesoken. Mer utveckling och forskning bor ta vid efter detta arbete.

Det finns fem stycken fokusomraden som en mognadsmodell bor innehalla for att utreda till-
lampningen av Lean Construction, vilka kan delas upp i fler kategorier som inte bor vara for
omfattande. Resultatet visar pa att det skiljer sig 4t mellan de undersokta byggproduktionerna
inom fyra kategorier, men anledningen bakom detta dr oként. Mognadsmodellen dr utvecklad
pa ett sadant sitt att den kan anvéndas vid forbéttringsarbetet och utvecklingen av tillimpningen
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) framgér det att byggbranschen har svart att 6ka produktivi-
teten, forbattra kvaliteten och minska problemen som uppstar inom projekten. Trots ny teknik
har effektiviteten forblivit 14g under de senaste 40 aren (Aziz & Hafez, 2013). Problem har ofta
sitt ursprung i praktiska svarigheter som maste 16sas (Aziz & Hafez, 2013). Resultatet har lett
till forseningar och kostnadsoverskridanden (Aziz & Hafez, 2013). Byggbranschen har tradit-
ionellt satt forsokt effektivisera deras vardeskapande aktiviteter for att bli konkurrenskraftiga,
och har inte fokuserat pa de icke viardeskapande aktiviteterna (Koskela, 1992). Josephson och
Saukkoriipi (2005) menar att det finns ménga icke vardeskapande aktiviteter, vilka de bendm-
ner som sloseri, inom byggbranschen som inte tillfor nagot virde 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 pa att 30% av bygget
ar omarbeten, att endast 40-60% av arbetseffektiviteten utnyttjas och att minst 10% av materi-
alet som kops in blir till spill (Aziz & Hafez, 2013). Tillverkningsindustrin har en betydligt
hogre produktivitet 1 jamforelse med byggbranschen (Koskela, 1992). Goda resultat har upp-
nétts av Lean Production i tillverkningsindustrin (Melton, 2005). En anledning till tillverk-
ningsindustrins hoga produktivitet kan hora ihop med implementeringen av Lean Production.

Lean Production hirstammar frén Toyotas produktionssystem och fick namnet for att aterspegla
reduceringen av sloseri (Aziz & Hafez, 2013). Implementeringen av Lean Production som kon-
cept har dven anvints inom byggbranschen, och utvecklats till Lean Construction (Aziz & Ha-
fez, 2013). Idealet med Lean dr att minimera sldseri och maximera virde (Howell & Ballard,
1998). Det finns étta stycken faktorer (dven kallat de étta sloserierna eller de atta muda efter
det japanska ordet for sloseri) som anses vara aktiviteter som skapar sloseri (Liker, 2004). Dessa
ar overproduktion, vintan, transporter, dverarbete, lager, rorelse, omarbete och outnyttjad kre-
ativitet (Liker, 2004). Fordelar som 6kad kundnojdhet, forbattring i kvalitet och 6kad produk-
tivitet har identifierats som de storsta fordelarna med Lean (Sarhan, Xia, Fawzia & Karim,
2017).

Ett sitt att angripa det rddande problemet géllande brister i produktiviteten i byggbranschen &r
genom att implementera teorier om Lean Construction i de foretag som utfor byggnadsprojekt.
Vissa av principerna anviands redan i byggbranschen (Melles, 1997). For att utvéirdera effekti-
viteten av implementationen av Lean behdvs ett bedomningsverktyg (Pakdil & Leonard, 2014).
Bedomningsverktyget bor utformas som en mognadsmodell, eftersom en mognadsmodell, en-
ligt Maasouman & Demirli (2015), ér viktigt for att erhdlla en hallbar Lean-status. Det finns
ménga beddmningsverktyg som utvérderar tillverkningsindustrin och hjélper dem i deras for-
béttringsarbete (Malmbrandt & Ahlstrém, 2013). Aven bedémningsverktyg som ir anpassade
till byggbranschen finns, exempelvis ”Quality Rating Model (LCR) utvecklad av Hofacker,
Oliveira, Gehbauer, Freitas, Mendes, Santos och Kirsch (2008). Men ett beddmningsverktyg
som har fokus pa de atta sloserierna har, utifran forfattarens kéinnedom, dnnu inte utvecklats.

Highways England é&r det statligt dgda foretaget som skoter drift, underhall och forbattring av
motorvégar och andra storre vigar i England (Highways England, u.a.). De har utvecklat ett
bedomningsverktyg som utvirderar foretags tillimpning av Lean som de har gett namnet Hig-
hways England Lean Maturity Assessment, forkortat HELMA (Highways England, 2018). Att
foretag som vill ldmna in anbud arbetar med Lean ir ett krav av Highways England, och
HELMA ir ett mdjligt verktyg for detta (Neal Simmons, personlig kommunikation, 10 maj



2019). Utifran detta skulle det kunna argumenteras att ett liknande krav kan komma att finnas
hos motsvarande myndigheter i Sverige inom en snar framtid. Darfor bor bygg- och anldgg-
ningsforetag 1 Sverige redan nu se over hur pass Lean de &r i deras organisationer och i deras
utférande.

Undersokningen kommer att genomforas i samarbete med Peab Sverige AB, Region Bygg Mel-
lersta Visteras, vilka ser vérdet i att undersoka hur pass effektiva de ér i produktionen av sina
byggprojekt for att kontinuerligt forbattras.

1.2 Syfte och mél

Syftet med rapporten ar att utveckla och testa ett bedomningsverktyg som berdr de atta sloseri-
aktiviteterna dverproduktion, véntan, transporter, dverarbete, lager, rorelse, omarbete och out-
nyttjad kreativitet. Detta for att forsoka motverka det rddande problemet med bristande produk-
tivitetsforbattringar i byggbranschen. Bedomningsverktyget syftar till att ge en bedomning dver
hur mogna byggprojekt i produktionsfasen ir, utifrdén Lean Construction. Det vill siga till vil-
ken grad Lean Construction har implementerats inom de olika aktiviteterna. Detta bedomnings-
verktyg kommer att kallas mognadsmodell, eftersom det &r graden av mognad som undersoks.
Trots allt syftar modellen till att kunna anvdndas som mall for forbattringsatgarder ocksa, inte
bara for att beddma nuvarande situation, vilket &r mdjligt med en mognadsmodell. Anledningen
till att just en mognadsmodell utvecklas dr for att det leder till att arbetet med Lean blir mer
hallbart (Maasouman & Demirli, 2015). Ett annat syfte ar att jimfora den framtagna mognads-
modellen teoretiskt med en annan existerande mognadsmodell, for att undersdka likheter och
skillnader samt i vilken situation mognadsmodellen kan nyttjas.

Malet ar att Peab Sverige region bygg mellersta Visteras ska bli mer medvetna om hur de ar-
betar i produktionen géllande tillimpningen av Lean Construction. Dessutom &r ett mal, genom
beddomningsverktyget, att foretaget ska kunna skapa en forstaelse om var de bor ldgga sina re-
surser for att tillimpa en hogre mognadsniva inom Lean Construction, inom de olika aktivite-
terna som utvérderas. P4 si sitt bidrar forhoppningsvis arbetet till Peabs forbéttringsarbete.
Ytterligare ett mal &r att bidra till forskning kring bedomningsverktygens plats i byggbranschen.
Desto mer spridning och forstielse for Lean Construction och dess innebord kan forhoppnings-
vis leda till hogre tillampning och bittre produktivitet i framtiden.

1.3 Forskningsfragor
Inriktningen av rapporten tydliggdrs utifrdn foljande forskningsfrdgor som utgdr ramen for ar-
betet.

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

2. Hur arbetar olika byggproduktioner utifran Lean Construction och de atta sloserierna
inom Lean, bedomt utifrdn en utvecklad mognadsmodell som har dessa som utgangs-

punkt?

3. Hur kan mognadsmodellen bidra till en forbattringsstrategi pa byggarbetsplatsen?



1.4 Avgrinsningar

For att halla sig till de ténkta forskningsfrdgorna och intentionen med rapporten &r det viktigt
att definiera inom vilka ramar arbetet utfors. Detta ar viktigt dels for forfattarens egen skull
men dven for den som ldser, sd att det tydligt framgar vad som inte kan forvéntas av denna
rapport.

e De undersokta produktionsplatserna dr begrénsade till byggverksamhet och berdr inte
anldggningsbranschen eller annan intilliggande verksamhet.

e Mognadsmodellen utvirderar utférandet av aktiviteter med utgangspunkt fran de atta
sloserierna transporter, lager, rorelse, viantan, 6verarbete, 6verproduktion, omarbete och
outnyttjad kreativitet i byggproduktionen. Modellen beaktar inte ekonomiska resultat
och forfattaren kan heller inte bedoma eller resonera kring huruvida forbéttringsatgérder
motsvarar storre eller mindre ekonomisk vinning.

1.5 Foretagspresentation

Peab startades 1959 av de tva unga broderna Erik och Mats Paulsson. Det som da borjade som
renhdllning och soptomning ledde till ett av nordens storsta foretag inom bygg- och anldgg-
ningsverksamhet. Foretaget har idag en omséttning pa 6ver 50 miljarder och antalet personal
uppgér till cirka 15 000. Totalt har Peab ca 130 kontor i Sverige, Norge och Finland, med mer-
parten i Sverige (Peab, ua.)

Del av Peabs affarsidé:

”Utvecklingen avseende byggmetoder och byggmaterial gar i en snabb takt och det dr viktigt
att ha en genomtéinkt balans mellan & ena sidan det gamla och trygga och & andra sidan nytadn-
kande. Tillsammans med vara kunder ser vi till att ligga langt framme, béde i planering och i
projektering. Genom att utveckla logistiklosningar skapas ett 6kat utrymme for minskad slut-
kostnad med bibehallen kvalitet.” (Peab, u.4.)

1.6 Disposition
Rapporten har ett logiskt flode och foljer de krav som finns pa ett akademiskt arbete, se figur
1 nedan.

Diskussion :

Figur 1. Disposition av rapporten



2. Teori

2.1 Bakgrund till Lean Production

Under 1980-talet fangade Toyota och Japan vérldens uppmérksamhet med deras kvalitet och
effektivitet, och det stod klart att deras bilar holl ldngre och krivde mindre underhéll (Liker,
2004). Det var utifran Toyota som termen “Lean Production” uppfanns, vilken ocksa &r kiand
som “the Toyota Production System”, som har utldst en omvandling eller vilja till férdndring
inom alla branscher (Liker, 2004). Enligt Aziz & Hafez (2013) uppkom termen “Lean” av
forskningsteam vilka tyckte termen dterspeglade arbetsséttets framgang i att reducera sloseri.
Termen reflekterar att processen kraver mindre resurser i jimforelse med traditionella arbetssétt
(Pakdil, Toktas & Leonard, 2018). Framgéngen i arbetsséttet ligger dels i att Toyota anvinder
verktyg och kvalitetsforbéttringsmetoder, och dels 1 forstaelsen om méinniskors motivation och
kultur (Liker, 2004). Toyotas interna skrift om dess grundvirderingar bestar av fem stycken
centrala virderingar som har delats upp i kategorierna ”Standig forbattring” och “Respekt for
minniskor” och ér enligt foljande (Modig & Ahlstrom, 2015):

’Stindig forbittring:
e Utmana — Bilda en langsiktig vision och mot utmaningar med mod och kreativitet
e Kaizen (stindig forbattring) — Forbattra verksamheten kontinuerligt for att skapa inno-
vation och utveckling
e Genchi Genbutsu (ga och se) — Ga till kdllan for att hitta fakta, for att forst fatta korrekta
beslut. Bygg sedan konsensus och realisera malet i basta hastighet.
Respekt for ménniskor:
e Respekt — Respektera andra. Gor allt for att forsta varandra, ta ansvar och gor ditt bésta
for att skapa dmsesidigt fortroende.
e Samarbete — Stimulera personlig och professionell utveckling, dela mojligheter till ut-
veckling och maximera individens och gruppens prestation.” (Modig & Ahlstrém, 2015,
5.110)” (Modig & Ahlstrém, 2015)

Fordelarna med ett arbetssatt utifrdn Lean har uppmérksammats inom ménga branscher. Meto-
der som utvecklats utifran principerna om Lean, och anpassats till olika branscher, har lett till
effektiva sitt att bli konkurrenskraftiga (Pakdil et al., 2018; Shah & Ward, 2007). Aziz & Hafez
(2013) uppmirksammar att principerna har spridits till branscher som exempelvis administrat-
ion och produktutveckling. Andra omrédden som haft stor framgang genom tillimpandet av Lean
4r tjinsteverksamheten, bland annat sjukvirden (Malmbrandt & Ahlstrdm, 2013; Melton,
2005).

2.1.1 Lean ir en verksamhetsstrategi

Forsok till implementation av Lean &r oftast ytliga, pa grund av den bristande forstdelsen om
vad Lean egentligen ér (Liker, 2004). Fokus hamnar litt pa verktyg och medel som anvénds
inom olika branscher, men det ar inte i dem framgéngen ligger, utan det 4r i1 foretagets ledning
och atagandet i att kontinuerligt forbéttras (Liker, 2004). Lean ar en verksamhetsstrategi som
utgdrs av ett system som utgar frin foretaget i friga (Modig & Ahlstrom, 2015), se figur 2.
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Figur 2. System for verksamhetsstrategi utifrdn Toyota, egengjord bild utifiin Modig & Ahl-
strom (2015)

Principer

Systemet utifrdn figur 2 ovan borjar med vdrderingar. En organisations virderingar definierar
hur organisationen alltid ska vara, en definition av foretagets kultur. Enligt Toyota &r den vik-
tigaste viarderingen kundens behov. Nista del handlar om principer. Principer &r sittet organi-
sationen ska ténka for att uppné de virderingar man definierat for organisationen. For att kon-
tinuerligt se till att principerna ligger i linje med vérderingarna bor man stélla sig frdgan om de
beslut man fattat tillfort till viarderingarna eller inte, och om de inte gjort det bor man ta till sig
lardomen for att ndsta gdng se till att de beslut man tar tillfor till virderingarna. De principer
som Toyota kunde urskilja var ”Just-in-time” och “Jidoka”. Overgripande kan det séigas att just-
in-time handlar om att skapa flode och att jidoka handlar om att se, hora och vara medveten om
allt som hénder, hela tiden (ytterligare beskrivningar av begreppen finns under rubrik 2.3.3
Jidoka — stanna arbetet s fort ett problem uppstér och 2.3.4 Just-in-time). Modig & Ahlstrém
menar att dessa principer dr svara att skapa for organisationer eftersom arbetet sker pa olika
platser, anstillda utfor olika arbeten, pa olika tider och det gors oberoende av varandra. Ingen
ser helheten av alla processer och ménniskor. Genom att ldta principerna styra arbetet skapas
metoder, vilket dr nista del i systemet. Metoder dr vad en organisation ska gora for att uppné
principerna och darmed vérderingarna. Utifrdn metoderna behdvs verktyg och aktiviteter for att
kunna arbeta med metoderna, som i sin tur uppfyller principerna och virderingarna. Alla fyra
delar skapar tillsammans ett system som leder till organisationens verksamhetsstrategi. Syste-
met dr uppbyggt for att verktygen och aktiviteterna ska realisera metoderna, vilka i sin tur ska
realisera principerna och principerna ska realisera virderingarna, se figur 3. (Modig & Ahl-
strom, 2015)

Utifran detta kan en lirdom dras om att Lean inte handlar om att hirma verktyg och metoder
som Toyota eller ndgon annan organisation anvéinder, utan det handlar om att utga fran sin egen
organisation, sina egna virderingar och principer for att hitta de metoder och verktyg som krévs
for att uppfylla dessa (Liker, 2004). Lean ar en verksamhetsstrategi och for att utveckla sin egen
verksamhetsstrategi kan de fyra delarna virderingar, principer, metoder och verktyg & aktivi-
teter anvindas (Modig & Ahlstrém, 2015)
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Figur 3. Visualisering av systemtink for verksamhetsstrategi utifrdan Toyota, anpassad egen-
gjord bild utifiin Modig & Ahlstrém (2015)

Virderingar

2.1.2 De 14 principerna

Toyotas produktionssystem grundar sig pa 14 stycken principer. Dessa kan delas upp i fyra
kategorier, vilka brukar bendmnas 74 P” da de engelska orden alla borjar pa bokstaven P. Ka-
tegorierna ér filosofi, processer, ménniskor/partner och problemldsning, se figur 4 nedan. Ka-
tegorin om filosofi handlar om att ha en tydlig grund som utgdr tillvigagangssattet for alla
aktiviteter och arbetssétt. Processer innebar att utfora rétt processer for att {2 rétt resultat. Man-
niskor och partners handlar om att utveckla medarbetare och stélla hogre krav for att bli battre
som en helhet. Kategorin problemldsning innebér att stindigt forbattra arbetssitten och ldra sig
av problem. (Liker, 2004)

Problemlidsning
(kontinueriig torbattring
och larande)

Ménniskor och partners
(respekt, utmaning och 6ka dessa)

Processer
(eliminera siosen)

Filosofi
(langslktigt tankande)

Figur 4. Egengjord bild av "4P" utifran Liker (2004)



14 principer (Liker, 2004):

1. Basera beslut pa en ldngsiktig filosofi, &ven om det sker pa bekostnad av kortsiktiga
mal.

2. Skapa kontinuerliga processfloden for att fora problem till ytan. Arbeta for att eliminera
och/eller reducera sloseri (muda) genom att stindigt arbeta med forbéttringar (kaizen).

3. Anvind “pull”’-system for att undvika dverproduktion. Detta innebar att produktionen
startar forst efter att ordern laggs.

4. Jamna ut arbetsbordan (heijunka) for att inte 6verbelasta minniskor och verktyg samt
for att eliminera variationer i produktionen.

5. Skapa en kultur dir produktionen stannar upp for att 16sa problem direkt for att kvali-
teten ska vara rétt forsta gangen (jidoka).

6. Standardiserade uppgifter dr grunden till kontinuerlig forbattring och anstélldas hand-
lingskraft.

7. Anvind visuella kontrollsystem for att urskilja vart problem uppstar.

8. Anvind bara palitlig och genomarbetad teknologi som ir till nytta for arbetarna och
processerna.

9. Utbilda ledare som forstar filosofin och lér ut den till andra.
10. Utveckla team och ménniskor som forstdr och arbetar utifran foretagets filosofi.

11. Hjilp ditt externa nitverk av partners och leverantdrer genom att utmana dem till for-
bittring.

12. Ga for att se sjélv for att verkligen forstd problemet (genchi genbutsu).

13. Se till att beslut tas langsamt genom att se till att de diskuteras och ar vl genomtinkta
innan genomforande.

14. Var en ldrande organisation genom reflektion och kontinuerlig forbéttring (kaizen).

2.2 Lean Construction

Toolanen (2006) menar att Lean Construction bygger pa benchmarking, det vill séga att man
anpassar begrepp eller arbetssétt som andra verksamheter anvénder till den aktuella organisat-
ionen. Enligt Salem, Solomon, Genaidy & Luegring (2005) var Koskela (1992) den som fram-
forde idén om att processer som sker inom tillverkningsindustrin kan ¢verforas till byggindu-
strin. Som &ven ndmnts i inledningen sd har byggbranschen traditionellt sitt endast fokuserat
pa att forbattra de virdeskapande aktiviteterna for att bli konkurrenskraftiga. Men Koskela
(1992) menar att byggbranschen bor, precis som inom tillverkningsindustrin, se alla processer
som ett flode, ddr bade vardeskapande och icke virdeskapande aktiviteter finns. Med tanke pa
tillverkningsindustrins framgang med deras flodestink menar Koskela (1992) att byggbran-
schen skulle dra stor nytta genom att identifiera och eliminera icke véirdeskapande aktiviteter.



I vissa avseenden ér den traditionella byggbranschen lik principerna inom Lean eftersom bygg-
branschen dr duktiga pa att mdta kundkrav (Salem et al., 2005). Ett arbetssétt utifran Lean Con-
struction har visat sig leda till bittre resultat i komplexa och osikra projekt. Ar 1997 bildades
Lean Construction Institute (LCI) dér begreppet om Lean anpassats for byggbranschen (Swerea
IVF, 2017).

2.3 Begrepp inom Lean och Lean Construction

Det finns en del begrepp inom Lean som &r viktiga att kdnna till eftersom de har, eller kommer,
ndmnas och/eller anvindas. Ménga av begreppen inom Lean &r pa japanska, eftersom ur-
sprunget av Lean &r fran just Japan.

2.3.1 Muda - sloseri

Ett begrepp som ndmnts utan djupare forklaring, och som &r viktigt i det hir sambandet, ar ordet
“muda”. Muda dr den japanska termen for sloseri och innebér all mansklig aktivitet som kraver
resurser men som inte skapar viarde (Alarcon, 1997; Liker, 2004; Womack & Jones, 1996).
Lean dr motsatsen till sloseri (Womack & Jones, 1996). Det vill séga att en organisation som
genererar mycket sloseri i dess olika former skulle kunna vara ett symptom pa en icke fungerade
tillampning av Lean. Exempelvis dr dven en produkt eller tjinst som utfors pa rétt sitt, men
som inte kridvs av kunden ett typ av sloseri (Womack & Jones, 1996).

23.1.1 De atta sloserierna
Som tidigare ndmnt finns det atta sldserier inom Lean, se figur 5. Dessa atta sloserier dr grunden
till modellen och undersdkningen som utvecklas i det hér arbetet.

Over-

Transporter produktion

Omarbete Sléseri Rorelse

Outnyttjad

kreativitet Overarbete

OfNG

Figur 5. De atta typerna av sloseri

De atta sloserierna:

e Overproduktion. Producerar produkter som ingen bestillt vilket leder till dverbeman-
ning, stora lager och hoga transportkostnader (Liker, 2004). Kan ocksa innebdra att



arbeten utfors tidigare dn vad som kravs (Swerea IVF, 2017). Ett tecken pd dverpro-
duktion kan vara att stor yta anvands for utforande av arbete och lager (Melton, 2005).

e Vintan. Arbetare som véntar pa att ndgonting ska hinda (Swerea IVF, 2017). Exempel
pa orsaker &r vintan pa att nésta steg kan paborjas, vintan pa verktyg och/eller material,
processforseningar, driftstopp och flaskhalsar (Liker, 2004). Aven hir kan ett tecken
vara exempelvis stora lager som véntar pa att anvindas (Melton, 2005).

e Transporter. Onddiga transporter, langa strackor och in och ut ur lager (Liker, 2004).
Om material tas hem ldngt innan anvédndning maste det forvaras, vilket orsakar platsbrist
vilket i sin tur leder till att material maste flyttas runt flera ganger (Swerea IVF, 2017).

e Overarbete. Utfor mer arbete 4n vad kunden har krivt (Swerea IVF, 2017). Detta be-
tyder i klartext exempelvis att ta onddiga steg for att utfora ett moment och/eller inef-
fektiv process pa grund av att verktygen som finns &r déliga (Liker, 2004). Melton
(2005) menar att ett tecken pa overarbete dr om sjélva arbetet utfors pad nagra minuter,
men processen tar flera timmar.

e Lager. Mer material &n nddvindigt for aktuella moment lagras (Swerea IVF, 2017). For
mycket ramaterial, eller arbete under process, orsakar skadat gods, transport- och lager-
kostnader, langre ledtider och forseningar (Liker, 2004). For stora lager gor ocksa att
problem som exempelvis obalans i produktion, skadat material, verktyg som inte fun-
gerar och sena leveranser inte syns (Liker, 2004). Alla dessa problem innebér finansiella
forluster (Melton, 2005).

e Rorelse. Onodig rorelse som arbetare maste utfora i och med deras arbete (Liker, 2004).
Detta kan exempelvis vara sddan rorelse som arbetare utfor nir de hiamtar eller letar
efter material och/eller verktyg (Swerea IVF, 2017).

e Omarbete. Produktion av bristfilliga produkter (Liker, 2004). Detta problem innebar
korrigeringar och/eller reparationer (Swerea IVF, 2017). En anledning till detta kan vara
délig kommunikation (Melton, 2005).

e Outnyttjad Kreativitet. Att inte ta tillvara pd medarbetares kompetens och inte gora de
involverade i problemlosning (Swerea IVF, 2017). Detta leder till forlorade idéer, kom-
petenser, forbattringar och inldrningsmdjligheter (Liker, 2004).

2.3.1.2 Sloserierna och dess koppling till Lean

Sloserierna har en direkt koppling till Lean i och med att de &r varandras motsats (Womack &
Jones, 1996). Exempelvis framgér det av de 14 principerna (Liker, 2004) att de &r i motsats till
sloserierna, eftersom det dr arbetssitt och metoder for att bli en mer Lean-verksamhet och pa
sa sitt reducera respektive eliminera slserier. Liker (2004) beskriver tva principer som exem-
pelvis reducerar slseriet 6verproduktion, vilket &r genom att anvénda “pull”-system, det vill
sdga att produktionen startar forst efter att ordern &r lagd, eller att arbetet utfors efter tidplan.
Den andra principen som ér ett sitt att motverka dverproduktion dr principen om att jimna ut
arbetsbordan for att eliminera variationer i produktionen. Principen om jidoka och just-in-time
iterfinns i beskrivningen av Modig & Ahlstrém (2015) av Toyotas verksamhetsstrategi, och
aterfinns dven mellan raderna i Likers (2004) 14 principer. Genom att arbeta med jidoka redu-
ceras exempelvis sloseriet omarbete, och just-in-time motverkar exempelvis sloserierna vintan
och lager. Principen om standardiserade uppgifter (Liker, 2004) skulle exempelvis kunna



motverka sloserierna vintan och rorelse, om den standardiserade uppgiften bestér i att bygga
moduler pa I6pande band. Standardisering &r dven viktigt i samband med visualiseringen, for
om man ska kunna uppna jidoka som kraver visualisering bor standardisering tillkomma i direkt
anknytning eftersom det gor att visualiseringen kan identifiera om situationen &r normal eller
avvikande (Modig & Ahlstrém, 2015). Principen om att endast anvinda pélitlig teknologi (Li-
ker, 2004) skulle kunna tillfora till sloseriet Gverarbete om verktyget skapar mer arbete &n vad
som exempelvis genereras av att utféra uppgiften manuellt eller med vedertagna verktyg. Av
principerna av Liker (2004) framkommer flera principer som berdr organisationens filosofi,
vilket dven #r forsta delen i Modig & Ahlstrdms (2015) beskrivna verksamhetsstrategi. Dels ir
det att basera beslut pa en langsiktig filosofi, men dven att utbilda och utveckla ledare och team
sa att de forstar organisationens filosofi/varderingar for att ldra ut den till alla och arbeta utefter
densamma (Liker, 2004). Att utmana det externa nitverket av partners och leverantorer (Liker,
2004) skulle kunna forverkligas genom att exempelvis tillimpa tredjepartslogistik (se rubrik
2.3.4 Just-in-time), vilket skulle kunna reducera sloserierna transporter, vintan, overarbete och
lager. Principen om att vara en larande organisation genom reflektion och kontinuerlig forbétt-
ring (Liker, 2004) har mojlighet att reducera alla sloserier, men framforallt reducerar det slose-
riet outnyttjad kreativitet eftersom principen inkluderar hela organisationen vilket innebér att
alla ska ha utrymmet att fa delge sina kunskaper, erfarenheter, tankar och asikter. En stor del i
det hela ér principen om att ga for att se sjilv for att verkligen forsta problemet (Liker, 2004).
Har man en hierarkisk verksamhet dér ledare aldrig eller sidllan besoker platsen kan denne eller
dessa inte leda i den riktning som krévs for att verksamhetsstrategin ska kunna uppfyllas.

2.3.2 Kaizen - stindiga forbéttringar

Ett begrepp som nédmnts i rapporten utan djupare forklaring, och som ar viktigt i det hir sam-
bandet, dr ordet ’kaizen”. Méinga begrepp inom Lean &r japanska, eftersom ursprunget av Lean
ar fran Japan. Kaizen &r den japanska termen for stdndiga forbéttringar och innebér processen
av att gora stegvisa forbattringar, stora eller sma, for att nd malet att eliminera sloseri som inte
adderar virde (Liker, 2004). For att kaizen ska vara mdjligt maste det finnas en ledare som har
total uppsikt 6ver vardeflodet och som édven har direktkontakt med chefer for att denne ska fa
backning och handlingskraft (Rother & Shook, 2001). Kaizen leder till ett arbetssétt dér fardig-
heterna lars ut till arbetarna sa att dessa ska kunna arbeta i mindre grupper, 16sa problem, dis-
kutera 6ppet och forbittra processer (Liker, 2004).

2.3.3 Jidoka — stanna arbetet s fort ett problem uppstar

Ett annat begrepp som ndamnts dr jidoka”, vilket ocksa dyker upp i olika sammanhang i denna
rapport. Jidoka dr den japanska termen for automatisering och innebar ett arbetssétt som gor att
produktionen stannar s fort ett problem uppstar (Liker, 2004). Detta gors exempelvis genom
att se till att processen ér tillrdckligt duglig, se till att fel som uppstir upptéicks fort och att
produktionen av processen stannar av (Swerea IVF, 2017). For att se till att produktionen stan-
nar av krivs en ”Andon”, vilket &r det japanska ordet for ”lykta”, och innebir en visuell signal
som varnar ndr nagot gér fel (Swerea IVF, 2017). I praktiken pa en byggarbetsplats skulle det
kunna innebéra en signal som skickas dver en app, SMS eller telefon (Swerea IVF, 2017).

2.3.4 Just-in-time

Just-in-time, forkortat JIT, handlar om att fa ritt material i rétt tid och i rétt kvantitet (Liker,
2004). Grundtanken med anvidndningen av JIT é&r att reducera och/eller eliminera sloseri, och
dé maste man ldra sig att arbeta med mindre lager, mindre plats, ombildning av layout, samar-
bete med leverantdrer och minskad tid for forberedelse (Koskela, 1992). Genom att fa leveran-
ser just-in-time, vilka &r i smd partier som inte krdver ndgon lagring eller i den ordning som
materialet ska monteras, kan flodeskostnaden minska (Swerea IVF, 2017). Ett sitt att skapa
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just-in-time dr genom att anvianda tredjepartslogistik, vilket dr en organisation som skéter all,
eller delar av all, logistik (Ekeskdr & Rudberg, 2016). Tredjepartslogistik kan inkludera tjanster
som lagring, underhall av material (exempelvis ompackning), virdeskapande aktiviteter (ex-
empelvis hopsdttning av material), transport och information (exempelvis sparning av material)
at foretag (Ekeskdr & Rudberg, 2016). Konceptet med tredjepartslogistik visualiseras i figur 6
nedan.

Figur 6. Konceptet med tredjepartslogistik.

235 58

5S dr en metod for att skapa en stabil standard (Swerea IVF, 2017). Metoden anvénds for att
eliminera sloseri som medfor fel, brister och skador (Liker, 2004). De fem s:en utgor fem ord
som alla borjar pa ”’s” (Koskela, 1992; Liker, 2004; Swerea IVF, 2017):

Seiri - sortera

Seiton - strukturera
Seiso - stida

Seiketsu - standardisera
Shitsuke — skapa vana

Att anvinda metoden ir ett bra sitt att paborja arbetet med sténdiga forbattringar (Jaca, Viles,
Paipa-Galeano, Santos & Mateo, 2014). Metoden kan anvédndas pé olika sitt beroende pa vilket
behovet ér (Jaca, et al., 2014). Den ena visionen dr mer konceptuell och kan anvindas som en
filosofi, medan den andra dr mer praktisk (Jaca, et al., 2014). Koskela (1992) menar att 5S
anvinds for att enkelt organisera arbetsplatsen, vilket &r en mer praktisk utgang. Det dr den
visionen som anvinds i det hér arbetet. Att det finns en gemensam standard, att arbetsplatsen
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ar ren och var sak har sin plats och att sakerna &r enkla att hitta (Swerea IVF, 2017). Med 5S
bor dven den standarden som finns ifrdgasittas for att undersdka om nagot kan goras bittre
(Swerea IVF, 2017). Liker (2004) menar att det sista ordet “’shitsuke”, som betyder att skapa
vana, ar det svaraste med metoden.

2.3.6 Last Planner System

Alla projekt, forutom de mest enkla och minsta, krdver nadgon typ av planering som utfors av
olika personer i olika delar av organisationen och under olika delar under projektets gang (Bal-
lard, 2000). Traditionellt inom byggbranschen gors noggranna planer i borjan av ett projekt,
som senare 1 projektet inte uppdateras vilket leder till att planerna som finns &r osdkra och
ofullstidndiga (Swerea IVF, 2017).

Last Planner System &r en metod i Lean Construction for att balansera arbetsflodet och hélla
koll pa variationer i verksamheten (Ballard, 2000). Personen eller gruppen som planerar utfo-
randet av projektet bendmns “Last Planner” (Salem, et al., 2005). Olika forskare har olika upp-
lagg om hur planering genom Last Planner System genomfors, men dvergripande for alla dr att
det bor finnas olika tidsplaner med olika tidsperspektiv och att trdden av ’Should-Can-Will-
Did” f6ljs. ”Should” innebér det arbete som krivs utifrdn planeringen, ”Can” dr det arbete som
faktiskt kan utforas med tanke pd mojligheter och begrénsningar i verkligheten och "Will”
handlar om det arbete som kommer utforas ndr begransningar tagits i beaktning (Salem, et al.,
2005). ”Did” innebér att f6lja upp vad som faktiskt har utforts for att saledes forsta hur mycket
som dr kvar att gora, och styra at ritt hall (Swerea IVF, 2017).

Exempel pa olika tidsplaneringar som kan anvindas i Last Planner System é&r taget frdn Swerea
IVF (2017). Fasplaneringen ar den dvergripande planeringen som visar pa vad som ska utforas,
och den tas fram i dialog med de aktorer som kommer utfora arbete under projektet. Ofta ge-
nomfors planen genom att starta fran datumet dé projektet maste vara klart, och aktiviteter laggs
till utifrdn vad som maéste goras sist och sedan “backa” ndrmare nutid for varje aktivitet. En
annan tidplan som ser 3-5 veckor framét bor goras for att halla reda pa vad som kan goras. I
denna plan ser man till att eventuella hinder undanrdjs och att aktiviteterna som ska utforas
bryts ner i mindre, l4ttare uppnidda, aktiviteter. En veckoplanering anvinds for att sikerstilla
att det som kan goras dven kommer goras. Aven dagliga moten bor hallas for att undanrdja
oklara forutséttningar. Det ér viktigt att f6lja upp vad som faktiskt utforts for att styra det fort-
sitta arbetet. Ett exempel pd en metod att anvianda vid uppfoljning ar PPU (procent planerat
utfort) som &r ett matt pa hur mycket av det planerade arbetet som faktiskt utforts enligt plan.
En lamplig niva att sikta pa &r ungefér 80 procent. (Swerea IVF, 2017)

2.4 Tidigare forskning for underlag till mognadsmodell

Mognadsmodellens utgdngspunkt ar de étta sloserierna: transport, lager, rorelse, vintan, Gver-
arbete, dverproduktion, omarbete och outnyttjad kreativitet. Det innebér att utgdngspunkten 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”

24.1.1 Bakgrund

Enligt Shah & Ward (2007) rader det forvirring kring begreppet ”Lean Production”, vilket dr
deras mal att adressera. De tva uppfattningarna om ”Lean” dr oftast antingen utifran ett filoso-
fiskt sitt, eller pa ett metod/verktyg-sitt. Pa grund av detta skapas en otydlig bild 6ver vad
”Lean” ar. (Shah & Ward, 2007).
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24.1.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning
Beddmningen, utifrdn forskningen av Shah & Ward (2007), kan goras av ledare och/eller che-
fer. Betygsittningen gér fran ett till fem, se tabell 1.

Tabell 1: Betygsdttning enligt Shah & Ward (2007)

Betyg | Bedomning

1 Ingen implementation

2 Liten implementation

3 Viss implementation

4 Omfattande implementation

5 Fullstindig implementation
2.4.13 Kategorier

Shah & Ward (2007) utvecklade 10 kategorier vilka i sin tur bestar av totalt 48 bedomnings-
objekt. Kategorierna dr (Shah & Ward, 2007):

Feedback till leverantorer

Att leverantorer levererar rétt kvantitet i rétt tid och pa rétt plats (Just-in-time, JIT)
Att leverantorer utvecklas

Kundinvolvering

Ett pull-system (vilket innebir att man tillverkar efter att kundorden kommit in)
Kontinuerligt flode

Reducera tid mellan produktbyte

Total produktiv/forebyggande underhall

Statistisk processkontroll

0. Anstélldas medverkan

I SR B AIE ol  e

2.4.2 “Measuring the Leanness of an organisation”

2.4.2.1 Bakgrund

Bhasin (2011) identifierar att Lean &r en resa snarare dn ett mal och att i och med den vetskapen
bor stegen dit mitas. Ett ramverk med indikationer utvecklas for att bedoma tillverkande indu-
striers tillimpning av Lean. Utifran resultatet finns tre alternativa vigar att gd. Antingen forso-
ker man utvecklas for att bli béttre och ni en hogre niva, stannar kvar pa radande niv4, eller sa
bleknar forsdken om att tillimpa Lean sé nivan sjunker. (Bhasin, 2011)

2.4.2.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning

Bedomningsindikatorerna kan betygsittas med en etta, som é&r lagst, och en tia, som ar hogst.
Varje kategori bestér av olika antal beddmningsindikatorer dér varje kategoris samlade poing
delas med antalet bedomningsindikatorer. Da det finns totalt 104 bedomningsindikatorer mot-
svarar det maximala slutbetyget 1040. Det totala slutbetyget jamfors med tabellen i figur 7. De
olika nivderna i figur 7 innebér olika bedomningar, vilka beskrivs i figur 8. Varje beddmnings-
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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Lean assessment scoring system

Lean stage Required points Percentage of the maximum score of 1,040

Ideological 936 =90

Innovative 780 =75

Holistic 624 =60

Enhanced 468 >45

Mechanical 312 =30

Developmental 156 >15

Planning 0-155 =0-15

Figur 7. De olika bedomningsnivaerna (kdlla: Bhasin, 2011, 5.68)
Stages of a Lean journey

Seven stages  Indicative organisational characteristics

Planning No implementation; benefits evident but no infrastructure and no organisational
decisions have been implemented

Developmental Implementation started; pilot area selected and work commenced; no roll out; few
tools with little subsequent commitment; may have been implemented in other areas;
importance of culture not recognised

Mechanical Pilot progressing well; few tools embedded within internal organisation but largely
within manufacturing only; tools are implemented in a piecemeal fashion with lttle
consideration of correlations; importance of culture not recognised

Enhanced Pilot proven successful; roll out programme progressing in other key areas within the
internal organisation; predominantly manufacturing based; recognition that culture
and the organisational practices need addressing but few tangible signs visible
towards accomplishing this

Holistic Roll-out programme on track; internal organisation nearly incorporated; suppliers
embraced and signs towards integration of the whole value chain; organisational and
cultural developments still in their infancy

Innovative Lean principles applied across the whole internal organisation; good progress
towards integrating across the whole value chain; some cultural and organisational
development issues fully implemented but further progress required; ingrained as a
strategy

Ideological Lean tools, culture and organisational practices alongside the ideology implemented
across every component of the value chain; recognised as a combination of value
streams, Lean viewed as the way of working with a quest for perfection apparent

Figur 8. Beskrivning av olika bedomningsnivder (kdilla: Bhasin, 2011, s.69)
2.4.2.3 Kategorier

Over 100 bedémningsindikationer tas fram och samlas i 12 kategorier (Bhasin, 2011). Kate-
gorierna dr (Bhasin, 2011):

DO NG AW~

Overgripande siikerhet, renlighet och ordning
Produktion- och genomforandeflode
Processer och genomforande

Visuell ledning

Kvalitet utformad i produkten

Kontinuerlig forbéttring

Lean forandringsstrategi

Lean hallbarhet

Kultur — anstillningsorienterad

10 Organisationens kultur — organisatorisk praxis
11. Lean behandlad som ett foretag
12. Lean filosofi

14



2.4.3 ”Site implementation and assessment of Lean Construction techniques”

2.4.3.1 Bakgrund

Salem et al. (2005) identifierar att byggbranschen tillimpat Lean-verktyg efter det att tillverk-
ningsindustrin fatt en effekt av framgéng. Artikelns syfte &r att undersoka effektiviteten av till-
lampningen av ndgra Lean Construction-verktyg. Resultaten visar att implementationen av
verktygen gav bittre resultat &n ursprungligt arbetssétt. Dock visade sig implementationen av
5S och ’Fail safe for Quality and Safety” inte ge det resultat som forvéntat. (Salem et al., 2005)

2.4.3.2 Tillvdgagangssiditt for bedomning

En filtstudie utférdes for att undersoka effektiviteten hos nigra Lean Construction-verktyg.
Beddmningen i implementationen gors enligt skalan i figur 9 nedan. Beddmningen gjordes av
ett forskningsteam som gjorde direkta observationer och intervjuer. (Salem et al., 2005)

Item Description Value
None Not implemented 0-2
Most of the items are not
Low . 2-4
implemented
Moderate Partially implemented 4-6
High Most of the items are 6 -8
successfully implemented
Very High Entirely implementation 8-10

Figur 9. Bedomningsskala (kdlla: Salem et al., 2005, s.17)

2.4.3.3 Kriterium
Verktygen som undersoktes har olika kriterium att uppfylla (Salem et al., 2005), vilka redovisas
1 figur 10 nedan.

Tools Criteria for Assessment
Pull Approach, quality, knowledge, communication and
relation with other tools
Visualization, continuous improvement, knowledge,
communication and relation with other tools
Time spent under control, review work to be done, issues
covered, communication and relation with other tools
Action Plan, continuous improvement, knowledge,
communication and relation with other tools
Action Plan, continuous improvement, knowledge,
communication and relation with other tools
Fail Safe for Quality Action Plan, continuous improvement, knowledge,
and Safety communication and relation with other tools

Figur 10. Bedomningskriterium for de olika verktygen (killa: Salem et al., 2005, s.16)

Last Planner
Visualization
Daily Huddle Meetings
First Run Studies

The 5s Process

2.44 ”Read a plant — fast”

2.4.4.1 Bakgrund

Efter ett besok av japanska konkurrenter forstod Goodson (2002) att det gér att forsta hur vil
en fabrik fungerar, &ven om besoket dr kortvarigt. Vid besoket kunde de japanska konkurren-
terna ge en korrekt redovisning 6ver teknologin och forsdljningsintékterna, trots att besoket
endast varade mindre 4n en timme. Efter den insikten har Goodson (2002) arbetat med att ut-
bilda andra och sig sjilv i att s korrekt som mdjligt bedoma fabrikers styrkor och svagheter.
Resultatet efter Goodsons (2002) insikt blev RPA (Rapid Plant Assessment) vilket ar ett
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ramverk dver vad och hur aktiviteter och arbetssétt ska bedomas, med en grund i Lean. (Good-
son, 2002)

2.4.4.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning

Beddmningen gors genom att ga runt i en fabrik och observera. Rundvandringen kan utforas pa
30 minuter till en timme. Gruppen som utfor undersokningen bor vara ett litet team med fyra
eller fem personer dér en person ér ledare. Varje person bor vara insatt och ha ansvar ver ndgra
fragor vardera. Bedomningen gors utifran 20 ja/nej fragor, vilka placeras i olika kategorier, dér
ett ’ja” maste vara ett tydligt, helt uppfyllt ”ja”. En fraga kan finnas placerad i flera olika kate-
gorier. Varje person bor ha ansvaret och vara insatta i ett visst antal fragor. Inga anteckningar
ska goras under besoket, for att inte riskera att missa viktiga detaljer. Efter besoket bor gruppen
motas direkt for att tillsammans reflektera Gver observationerna som gjorts och fylla i utvarde-
ringen. Betygséttningen pa kategorierna gors enligt tabell 2 nedan. Det 14gsta respektive hogsta
totala betyget en fabrik kan fa &r 11 respektive 121. (Goodson, 2002)

Tabell 2: Bedomning enligt Goodson (2002)

Betyg | Bedomning
1 Dalig

3 Under medel
5 Medel

7 Over medel
9

1

Utmarkt
1 Bist 1 sin klass

2.4.4.3 Kategorier
Bedomningen bestar av 11 kategorier, vilka &r (Goodson, 2002):

Kundngjdhet
Séakerhet, miljo, renlighet och ordning
Visuella ledningssystem
Schemalédggningssystem
Anvindning av yta, forflyttning av material och produktionsflode
Nivéer av lager och arbete under process
Lagarbete och motivation
Skick och underhall av utrustning och verktyg
Hantering av komplexitet och variabilitet

. Leverantorsintegration

. Atagande till kvalitet

SISOk LD =

—_ O

2.4.5 7”31 rekommendationer for 6kad lonsamhet i byggandet — att minska sléserier!”

2.4.5.1 Bakgrund

I Josephsons och Saukkoriipis (2009) rapport identifieras att langsiktig 16nsamhet innebér en
minskning i forbrukade resurser. De resurser som maste reduceras dr sloseriet, vilket dr sddant
som inte tillfor varde. Exempel pa effekter av minskat sloseri menar forfattarna &r minskad
miljobelastning, minskad arbetsbelastning och upplevd stress samt dkad attraktionskraft fran
ett rekryteringsperspektiv. Minskat slseri innebdr dven att bristande arbetsmiljo och riskfyllda
moment synliggors. Att forsoka reducera sloseri och forma effektivare processer innebér inte
att problem inte kommer uppsta, men forhoppningen ér att reducering av sloseri kan véga upp
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for dessa. Rekommendationerna pa forbéttringar har tagits fram genom en serie diskussioner
med tre grupper av 7-8 personer fran olika regioner i Sverige. Fem huvudgrupper identifieras
som orsaker till sloseri: bristande helhetssyn; bristande struktur; diliga attityder och vérde-
ringar; organisationens och individens bristande kunskap; ledares bristande paverkan pa grup-
pen. (Josephson & Saukkoriipi, 2009)

2.4.5.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning
Rapporten av Josephson och Saukkoriipi (2009) beskriver inget specifikt sitt att bedoma till-
lampningen av rekommendationerna, utan beskriver endast vilka rekommendationerna r.

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

Standardisera produkten ur ett helhetsperspektiv
Precisera och standardisera processen

Utveckla organisationen och dess kompetens
Disciplinera ledarskapet

Driv successiva forbéttringar

2.4.6 Effektivt byggande — utmana dina processer!”

2.4.6.1 Bakgrund
Swerea IVF (2017) ér en introducerande bok om Lean 1 byggbranschen. Trots skillnader mellan
tillverkningsindustrin och byggindustrin finns det en dvertygelse om att principerna om Lean

ar generella och kan anpassas efter olika typer av produktionsverksamheter. (Swerea IVF,
2017)

2.4.6.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning

Swerea IVF (2017) beskriver inte hur moment ska bedomas utan ger endast rekommendationer
och tips pa arbetssitt som man bor tilldimpa for att bli mer Lean och mer framgangsrik 1 sin
verksamhet.

2.4.6.3 Rekommendationer

Hela boken bestir av rekommendationer och beskrivningar av arbetssitt som ska ge virde.
Bland annat beskrivs metoder som Jidoka, PDCA-cykeln (plan-do-check-act), 5S och Last
Planner System. Daremot beskrivs ett sé kallat framgéngsrecept” som ér till for att ge grunden
till tillimpning. Dessa r: ledningens engagemang; involvera alla medarbetare; anvénd enkla
metoder istdllet for att krangla till det; visualisera for att gora det enklare att forstd; ga till platsen
dér det hander; disciplinera arbetssitt for att jobba mot stindiga forbéttringar; se till att ha en
arbetsmiljo dér alla vagar tala om vad de tycker och tianker. (Swerea IVF, 2017)

2.47 ”An instrument for assessing Lean service adoption”

2.4.7.1 Bakgrund

Malmbrandt och Ahlstrém (2013) menar att trots att intresset for Lean 6kar inom organisationer
som erbjuder olika typer av tjinster, finns det lite forskning inom omradet. Forfattarna beskriver
i artikeln (Malmbrandt & Ahlstrém, 2013) hur aktiviteter och arbetssitt i organisatorer som
utfor tjinster kan bedomas utifrdn Lean, utifran ett ramverk som de skapat med punkter som
beror olika objekt.

17



2.4.7.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning

Platsbesok gjordes under ungefar 3 timmar vardera, och kan goras av forskare eller som en
sjalvutvardering. Ramverket som forfattarna utvecklat ar tankt att kunna anvéandas bade av fors-
kare och praktiker som da ska kunna anvidnda den som en egenbeddmning. Punkterna bedéms
genom att se Over aktiviteters och arbetssittens mognadsnivd. Mognadsnivan bedoms pa en
skala av fem nivéer, vilken redovisas i figur 11 nedan. (Malmbrandt & Ahlstrém, 2013)

Generic definition of maturity levels

Level 1 No adoption: problems are often explicit and solutions often focus on symptoms instead
of causes

Level 2 General awareness: start of searching for proper tools and methods, problem solving is
becoming more structured. Informal approach in a few areas with varying degrees of
effectiveness

Level 3 Systematic approach: most areas involved, but at varying stages. Experimentation using
more and more tools and methods and employees start following-up work using metrics

Level 4 On-going refinement: all areas mvolved, but at varying stages. Improvement gains are
sustained

Level 5 Exceptional, well-defined, innovative approach: all areas are involved at the advanced
level. Improvement gains are sustained and challenged systematically. Innovative
solutions to common problems, recognized as best practice/role model

Figur 11. Mognadsnivdernas beskrivning (killa: Malmbrandt & Ahlstrom, 2013, s.1151)

2.4.7.3 Kategorier

Ramverket, eller verktyget, bestir av 34 punkter vilka bedomer tillimpningen av Lean. Dessa
punkter &r indelade i tre kategorier som forfattarna menar dr viktiga vid bedomningen: majlig-
gorare, Lean praxis och utforande. Mojliggorare handlar om ledningens engagemang, utbild-
ning av anstéllda och resurser till forbattringsarbete. Lean praxis innebdr huruvida arbetssétt dr
anpassade utifrén principerna av Lean, som exempelvis kartldggning av processer och standar-
diserade arbetssitt. Utforande fokuserar péd att méta och folja upp handlingar och resultat.
(Malmbrandt & Ahlstrém, 2013)

2.4.8 ”Rapid Lean Construction-quality rating model (LCR)”

2.4.8.1 Bakgrund

Att utvirdera byggprojekt dr huvudsakligen begrénsat till kvalitativa matt, och arbetssétt som
har sitt ursprung fran Lean principer dr svara att mita i byggsammanhang. Hofacker et al.
(2008) arbetade dirfor fram ett beddmningsverktyg, som fick namnet ’Quality rating model
(LCR)”, for att pé ett kvalitativt och kvantitativt sétt utvirdera byggprojekts- och foretags im-
plementation av Lean. Verktyget skapades utifran tva andra beddmningsverktyg: “Rapid plant
assessment”, och ”A model for evaluating the degree of Leanness of manufacturing firms”.
(Hofacker et al., 2008)

2.4.8.2 Tillvdgagangssidtt for bedomning

Enligt Hofacker et al. (2008) bor utvarderingen goras av tva eller fler personer som utfér ob-
servationer och intervjuer, detta for att minska risken for partiskhet. Undersokningen bor enligt
forfattarna inte ta mer dn en timme och under den timmen ska inte utviarderingsmallen fyllas i.
Detta ska goras direkt efter besoket. Information om foretaget och projektet ska samlas in innan.
Beddmningen av punkter kan ge poing 0-6, dir noll motsvarar det ldgsta vardet och sex mots-
varar det hogsta. Nar alla punkter blivit bedomda och betygsatta riknas medelvérdet for varje
kategori ut for att undersoka hur vl projektet arbetar med varje kategori. Det totala medelvérdet
riknas ocksa ut for att bedoma hela projektet, som klassificeras enligt figur 12 nedan. Minst tre
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projekt rekommenderas att utvirdera for att kunna generalisera resultaten fran projektniva till
organisationsniva. (Hofacker et al., 2008)

Result % achieved step Interpretation of class
LC |aaa 95% to 100% 6
(strive for perfection in quality improvements
ILC |aa 89% to 94% [ and LC application)
LC |a 81% to 88% 8
Lc |bbb 73% to 80% 8
(high quality focus and lean-learning within the
c |bb 64% to 72% 9 main project / company levels)
c |b 55% to 63% 9
LC |CCC 46% to 54% 9 3
(quality consciousness, but low/no lean-
jLe |cc 37% to 45% 9 | construction know le dge)
4
LC |C 28% to 36% 9
ddd 19% to 27% o | <
(low quality and low improveme nt focus,
dd 10% to 18% 9 | ¢ wasteful)
J
d 0to 9% 10

Figur 12. Klassificeringsnivder enligt LCR (kdlla: Hofacker et al., 2008, s.7)

2.4.8.3 Kategorier
Utvirderingen bestar av 30 bedomningspunkter som dr indelade i sex kategorier (Hofacker et
al., 2008):

Kundfokus

Medvetenhet om sloseri

Kvalitet

Materialflode och pull

Organisation, planering, informationsflode
Kontinuerlig forbattring, Kaizen

Alla bedomningspunkter har beskrivits med detaljer 6ver vad som motsvarar det 14gsta bety-
get (0) och det hogsta 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 for att testa LCR-modellen av Hofacker
et al. (2008) for att undersoka dess tillimpbarhet av principerna om Lean Construction. I studien
antogs det att LCR-modellen hade brister, och dirfor gjordes ndgra modifikationer och sedan
tester pd byggprojekt. Bedomningen gar ut pa att undersoka vilken niva foretag ligger pa
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gillande implementation av Lean Construction, och det gjordes genom att undersoka tva bygg-
arbetsplatser pd vardera foretag. (Vieira et al., 2012)

2.4.9.2 Tillvdgagangssiditt for bedomning

Bedomningspunkterna beddms genom fyra nivéer, vilka redovisas i figur 13. Utvérderingen
gjordes genom att intervjua ledare pa byggarbetsplatsen. Svaren verifieras nir det gar, genom
observationer, genom att se dver dokument eller genom svar av andra anstillda. Utifran resul-
taten berdknas medelvdrden av kategorierna, vilka klassificeras genom figur 14. Varje bygg-
projekts kategorinivaer redovisas genom ett spindeldiagram, dir ocksa klassificeringsnivaerna
ar synliga. (Vieira et al., 2012)

Level 0 |The principle is not present and there are no know tools to implement it

Level 1 |The principle is not present, but tools for implementing it are known and the
manager is interested in implanting it.

Level 2 |The principle is fully and effectively implemented
Level 3 | The principle is fully present, effectively implemented bringing improvements

Figur 13. Bedomningsnivder och beskrivningar av varje niva (kdlla: Vieira et al., 2012)

Level Sublevel Percentage Characteristics
80% a 84% Search for continuous improvement in
90% a 94% promoting the quality and application
85% a 89% of the concepts of Lean Construction.
80% a 84%
75% a 79% Avyargness of the processes of Lean
Thinking

70% a 74%

ccC 65% a 69% Focus on improvement and knowledge
60% a 64% of Lean Construction, but not
55% a 59% implemented
50% a 54% No focus on improvements or waste
45% a 49% and no knowledge of Lean
0% a 44% Construction

Figur 14. Klassificeringsnivder utvecklade utifrdn LCR (killa: Vieira et al., 2012)

2.4.93 Kategorier
Bedomningen bestar av atta kategorier med fem beddmningspunkter vardera, vilket totalt ut-
gor 40 bedomningspunkter (Vieira et al., 2012). Kategorierna ér (Vieira et al., 2012):

Reducera sloseri

Reducera variabilitet

Oka processtransparens

Forenkla genom att reducera antalet steg, delar och beroenden

Oka viirdet av produkten/tjinsten genom att systematiskt betrakta kundkrav
Materialfléde och pull-produktion

Organisation, planering och informationsflode

Kontinuerlig forbéttring

e A
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2.5 Mognadsmodell

Mognadsmodellen for utvirdering av Lean Construction med utgangspunkt fran de atta slose-
rierna utvecklades utifran de litteraturverk som presenterats under rubrik 2.4 Tidigare forskning
for underlag till mognadsmodell. Hur arbetet utfordes och vad som anvindes frén respektive
litteraturverk beskrivs under rubrik 3.6.1.2 Uppbyggnad av mognadsmodell.

2.5.1 Bakgrund

Syftet med mognadsmodellen dr att utvdrdera mognadsnivan i tillimpandet av Lean Construct-
ion 1 byggproduktionen av byggprojekt. Detta gors med utgdngspunkt fran de étta sloserierna.
Mognadsnivan inom varje arbetsomrade undersoks, men éven en total mognadsnivéd av pro-
duktionen bedoms. Utifran de styrkor och svagheter som framgar kan en forbattringsplan tas
fram, med mognadsmodellen som grund for forbattring.

2.5.2 Tillvigagiangssitt for bedomning

Ett besok per produktionsplats genomfors, allra helst av ett team. Varje person bor ha ansvar
over och vara insatt i nagra fragor/omraden vardera. Det sker under en dag (ca 8 timmar). P4
plats gors observationer och intervju med platsledning, se rubrik 3.6.2.2 Observationer och
3.6.2.3 Intervjuer for tillvigagangssitt. Se dven rubrik 3.5 Forskningsetiska aspekter for for-
héllningsatt. Varje arbetsomrade bedoms pa en mognadsniva 1-5, se tabell 3. Da de bedomda
arbetsomrddena &r totalt 20 stycken dr det ldgsta mojliga totala betyget 20 och det hogsta moj-
liga totala betyget 100. Det totala betyget bedoms utifran tabell 4, dar nivd D motsvarar det
sdmsta betyget, och niva A det bista betyget, gillande tillimpandet av Lean Construction. Be-
domningsmallen i bilaga 1 anvinds som redogorelse.

Tabell 3: Mognadsniva, enligt Shah & Ward (2007)

Betyg | Nivd

1 Ingen implementation
2 Liten implementation
3 Viss implementation
4

5

Omfattande implementation
Fullstindig implementation

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

Niva Underniva | Poidng Beskrivning av niva
1-1
A aa 91-100 Soker efter kontinuerliga forbéttringar i kvalitet och
p 20-90 tillimpning av koncepten om Lean Construction
bb 71-79 .
B Medvetenhet om processerna inom Lean Construct-
b 60-70 on
1-
C “« 51-59 Fokus pa forbéttringar, men ingen/liten kunskap om
c 40-50 Lean Construction
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dd 31-39

Inget fokus pé forbattringar eller sloseri, och
ingen/liten kunskap om Lean Construction

d 20-30

2.5.3 Kategorier med tillh6rande Kkriterium

2.5.3.1 Mognadsmodell

Just-in-time/leverantorer
(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 anvénda just-
in-time. Stora la-
ger, fel plats.
Ovanligt med ti-
digt involverande
av leverantorer,
inga langsiktiga
relationer med le-
verantorer, tar
lang tid att fa
vanligt material
>2 veckor.

Forsoker fa visst
material levererat
just-in-time, men
ambitionen ar
inte sérskilt hog.
Material pa plats
for tidigt. Visst ti-
digt involverande
av leverantdrer. *

En del material
levereras just-in-
time, ambitionen
ar ganska hog,
men det finns
hinder. En del
material ar pa
plats for tidigt.
Visst tidigt invol-
verande av leve-
rantorer. *

Arbetar aktivt
med just-in-time
for att resurser
ska finnas 1 rétt
tid och kvantitet,
men resultatet ar
annu inte opti-
malt. Manga av
leverantérerna ar
tidigt involve-
rade. *

Utmarkt tillviga-
géngsitt av just-
in-time. Sma la-
ger, ritt plats. Det
ar en foretagspo-
licy att leveranto-
rer ska involveras
tidigt, man har
langsiktiga relat-
ioner med leve-
rantorer, gar
snabbt att fa van-
ligt byggmaterial
(1 dag, hogst 1
vecka).

Arbetsplatsens flode av information och resurser
Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012)

(Shah & Ward, 2007,

1 2 3 4 5

Arbetsplatsen &r | Man har borjat Information och | Information och | Innovativ place-
inte i ordning, an- | fundera Gver sétt | resurser dr sorte- | resurser dr place- | ring av informat-
stdllda lagger att organisera ar- | rat och organise- | rade utifrén nér ion och resurser

mycket tid at att | betsplatsen, dis- | rat for enkel an- och vart de be- for processflode.

leta efter inform- | kussioner gél- véndning. hdvs i processen | Det dr mdjligt att

ation och andra lande platser for for att underlédtta | se den mest aktu-

resurser. information och flode. ella processen ge-

resurser. nom att kolla pa

organisationen
och platsen av re-
surser och in-
formation.

Forebyggande underhall

(Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002)

1 2 3 4 5

Knappt nagot f6- | Visst forebyg- Visst forebyg- Relativt kontinu- | Frekvent genom-

rebyggande un- gande underhall, | gande underhéll, | erligt forebyg- forande av total

derhall av verk- manga verktyg de flesta verktyg | gande underhéall, | produktiv/fore-

tyg, ingen dr ofrekvent, de byggande
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ansvarig, ingen
ambition att ut-
fora forebyg-
gande underhall
av verktyg,
ménga verktyg
som inte funge-
rar. *

som inte fungerar
som dom ska. *

fungerar som
dom ska. *

flesta verktyg
fungerar som
dom ska. *

underhall, alla
verktyg fungerar
som dom ska, an-
svarig (och even-
tuellt tidtabell)
finns for forebyg-
gande och pa-
gaende underhall.

Anstilldas utbildning/traning i forbittringsarbete/Lean
(Malmbrandt & Ahlstrom, 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 | Nagra av de an- Alla anstéllda har | Alla anstéllda har | Anstéllda utbildas

for anstéllda. stéllda ar utbil- nérvarat i ndgon | nérvarat i utbild- | kontinuerligt i
dade inom for- utbildning av for- | ning av forbatt- olika aspekter av
bittringsarbete. bittringsar- ringsarbete/Lean, | forbattringsar-

bete/Lean, men
kompetensen va-
rierar.

och kompetensen
ar jamn.

bete, Lean och/el-
ler specialisering
och anses vara
hogt kompetenta i
forbattringsar-
bete.

Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri

for anstillda (vantan, transport, omarbete, etc.)
(Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Ahlstrom, 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 sldseri for
de anstillda, an-
stillda vet inte el-
ler bryr sig inte
om att reducera
sloseri. Anstillda
r inte motive-
rade, manga fel i
utforandet, an-
stillda blir inte
horda, foreslar
inte forbattringar.

Det finns visst
initiativ till att re-
ducera sloseri,
men 4r ett ofre-
kvent inslag, bara
négra anstéllda
deltar. Ser redu-
cering av sloseri
som ett tillfalligt
projekt och ar vil-
lig att ge begrin-
sad tid och energi
for forbéttringsar-
bete. Vissa an-
stillda bryr sig
mer 4n andra att
reducera sloseri,
och att arbeta
med forbatt-
ringar.

Visst initiativ for
att reducera slo-
seri, forsoker
gora det frekvent,
bara vissa an-
stéllda deltar. Ut-
trycker stod for
Lean och att re-
ducera sloseri,
ger viss tid och
energi for att
komma upp med
forbattringsidéer.
Vissa tar en mer
aktiv roll i pro-
blemldsning och
reducering av slo-
seri, d4n andra.

Det finns ett visst
frekvent initiativ
for att reducera
sloseri, de flesta
anstéllda deltar.
Anstéllda deltar 1
forbattringsar-
beten och kom-
mer med forslag
pa atgirder. Alla
anstéllda an-
stranger sig for
att reducera sl6-
seri.

Det finns initiativ
for alla anstillda
att reducera sl6-
seri, frekventa
moéten och at-
gérdsplaner for
att diskutera och
reducera sldseri
med alla an-
stdllda. En viktig
del i det vardag-
liga arbetet. Lika
mycket fokus pa
nya ldsningar och
att halla kvar tidi-
gare 10sningar.
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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- Har en ambition | Forsok till till- Frekvent tillimp- | Framgangsrik och
schema anvénds | att folja upp mer | ldmpning av Last | ning av Last effektiv tillamp-
och klassisk och skapa fler Planner System Planner System ning av Last

strukturell plane-
ring, {6ljs inte
upp, yrkesarbe-
tare och platsled-

tidsplaner. Testat
infora fler tids-
planer, men ofre-
kvent. Dagliga

eller motsva-
rande, men nagon
del 1 det dr inte ett
frekvent inslag.

eller motsva-
rande. Dagliga
moten. Tillamp-
ningen &r dnnu

Planner System
eller motsva-
rande, dagliga
moten (ca 10-30

ning har séillan moten. * Dagliga moten. * | inte optimal. * minuter) géllande
moten. hinder och upp-
dateringar.

Visualisering/standardisering av information

(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Ahlstrém, 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
omraden, sd som
sikerhetsinstrukt-
ioner etc., men
informellt tillva-
gagangssitt.

Man borjar fun-
dera Gver det
lampliga séttet att
visualisera in-
formation, och
platsen/platserna
for det, och dven
testa det.

Systematisk visu-
alisering av in-
formation som
behovs pa ritt
plats. Informat-
ionen som visua-
liseras ar olika
och baserat pa be-
hovet pa just den
platsen.

Innovativ visuali-
sering av generell
information. Vi-
sualiserad in-
formation &r olika
och finns pa
lampliga platser
sé att alla an-
stéllda ska kunna
nyttja informat-
ionen. Tydliga
skyltar.

5S/ordning pa arbetsplatsen
(Salem et al., 2005; Goodson, 2002; Malmbrandt & Ahlstrém, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi,
2009; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017)

1 2 3 4 5

5S édr inte imple- | Ambitionen &r att | Verktyg och Verktyg och 58S dr implemen-
menterat. anstéllda ska material har orga- | material har orga- | terat pa hela ar-
Skrap/spill pa halla rent efter niserats, och man | niserats, och halls | betsplatsen. Rent,
marken/golvet, sig, men blir sél- | kriver av an- relativt sorterat. sma lager som &r

ménga lager.
Ingen ordning,
verktyg och ma-
skiner r spridda
kring produkt-
ionsplatsen.
Ingen tydlig plats
for verktyg eller
maskiner. Mycket
tid gér at till att
forsoka hitta
verktyg och
material. Finns
ingen sortering av

lan uppfyllt. Man
har borjat fundera
over satt att orga-
nisera arbetsplat-
sen, verktyg och
material. Man har
nagra olika con-
tainrar for olika
avfall, men
ménga anstillda
foljer inte re-
striktionerna. *

stéllda att de ska
hélla rent efter sig
samt sortera av-
fall pa ratt satt,
men detta har va-
rierande engage-
mang. *

Man har borjat
fundera pa 5S och
hur det skulle gé
att implementera
pa hela arbets-
platsen. Sortering
av sopor gors oft-
ast pa ratt sitt av
anstéllda. *

tydligt skyltade
och i ordning.
Verktyg och ma-
skiner har sin
egen yta. Rena
golv/markytor
och fria gangar
for materialflode.
Endast nddvén-
digt material
finns tillgéngligt
néra utforande-
platsen. Anstéllda
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sopor, mixat av-
fall.

sorterar sopor i
rétt containrar.

Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Ahlstrém, 2013; Swerea IVF, 2017)

1 2 3 4 5

Anstéllda har Vissa moment Strukturerat till- Anstéllda arbetar | Anstéllda kvali-
inget begrepp om | kvalitetskontroll- | vigagangssitt for | aktivt for att for- | tetskontrollerar
inbyggd kvalitet. | eras av ledare. kontroll av vissa | sékra om inbyggd | alla moment, &r
Kontroller tar for | Vid upptickt av moment, gors av | kvalitet, anvénder | en viktig del i ar-

mycket tid eller

sa dr medveten-

heten lag. Ingen
signal till plats-

ledning vid upp-
tackt av fel eller
brist.

fel eller brist gors
sen eller dalig
signalering till
platsledning. *

ledare. Borjar un-
dersoka andra en-
klare sétt att kon-
trollera. Dalig el-
ler sen signale-
ring till platsled-
ning vid fel/brist.
%

16sningar som de-
finitivt héller.
Signalerar till
platsledning. *

betet, signalerar
direkt fel till
platsledning pa
ett smart satt
(SMS, telefon),
atgérd sitts in in-
nan man gar vi-
dare.

Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillim-

pandet av Lean Construction/forbittringsatgirder
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

1

2

3

4

5

Kan inte forklara
konceptet med
Lean Construct-
ion, eller vill inte
tillimpa/dppet
negativ gentemot
Lean.

Ser Lean Con-
struction som ett
tillfalligt projekt
och &r villig att
ge tid och resur-
ser for forbatt-
ringsarbete nu.
Forklarar koncep-
tet som hushall-
ning.

Uttrycker stod for
Lean Construct-
ion och godkén-
ner tid och resur-
ser for forbétt-
ringsarbete, men
tar ingen aktiv
roll 1 tillamp-
ningen (ser det
huvudsakligen
som nagonting
anstillda gor).
Forklarar koncep-
tet som intern ef-
fektivitet.

Ar en drivande
faktor 1 tillamp-
ningen av Lean
Construction.
Forklarar Lean 1
termer av process
och flode.

Kénner till och
stottar tilldmp-
ningen av Lean
Construction,
uppmanar an-
stillda att utbilda
sig inom Lean
och/eller forbatt-
ringsarbete. Be-
skriver hur det
ideala flodet ser
ut och hur dom
arbetar mot det 1
deras dagliga ar-
bete.

Tid for forbittringsarbete
(Josephson & Saukkoriipi, 2009; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Swerea IVF, 2017)

1 2 3 4 5

Ingen sérskild tid | Ofrekvent, men Frekventa forbatt- | Frekventa forbatt- | Forbéttringsar-
och inga resurser | tid dr utsatt for ringsmoten med | ringsméten med | betet &r en del av
for forbattringsar- | forbéttringsar- ndgra av de an- alla anstéllda, det dagliga arbe-

bete.

beten. Viss inve-
stering ar gjord
fOr att méata ut-

stéllda, viss syn-
lig investering
som mdter ut-

flera investe-
ringar for att un-
derlétta individu-

tet for alla an-
stdllda, manga vi-
suellt synliga in-

veckling (exem- | vecklingen. ella uppgifter och | vesteringar vilket

pelvis visualise- som maéter ut- ska underlatta

ringstavlor). vecklingen. processen och
tydligt méta ut-
vecklingen.
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Vem som utfor forbéttringsarbete
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009)

1 2 3 4 5

Inget forbatt- Man har bérjat Den mesta perso- | Anstéllda deltari | Alla anstéllda
ringsarbete gors inkludera forbétt- | nal deltar i for- forbattringsar- deltar aktivt i for-
av anstillda. For- | ringsarbete for battringsarbetet, | betet, men niva- | béttringsarbetet

battringsarbetet anstillda. Infor- men i varierande | erna pa deltagan- | gillande proces-
gors av formella | mellt tillviga- nivaer. Man testar | det varierar. Del- | sen som de ér en
projektgrupper el- | géngssitt, viss olika agendor for | tagandet dr base- | del av. Lagbas,
ler som svar pa personal deltar. forbattringsmo- rat pa kunskap arbetsledare
katastrofer. tena. om processen i och/eller plats-
fokus for motena. | chef ser detta som
deras ansvar.
Fokus av forbéttringsarbete
(Malmbrandt & Ahlstrém, 2013)
1 2 3 4 5
Forbéttringsakti- | Forbéttringsakti- | Forbattringsakti- | Problem relate- Innovativt for-
viteter utfors bara | viteter fokuserar | viteter fokuserar | rade till process- | béttringsarbete.
nér det dr nod- pa att forbéttra ar- | mest pa problem | fléde inom for- Kontinuerliga

véndigt, finns

betsmiljon, hus-

relaterade till ar-

bittringsarbete

forbattringar i

inget klart fokus. | hallning, etc. betsmiljon, hus- | blir dominant hela flodet ar en
héllning, lagring | inom alla omré- del av det dagliga
av material och den. arbetet for alla
verktyg, etc. Men anstéllda.
inom vissa omréa-
den bdrjar pro-
cessforbittringar
synas.
Forandringsagent/KMA (kvalitet, miljo och arbetsmil;jo)
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Bhasin, 2011)
1 2 3 4 5
Ingen lokal for- Lokal forand- Forandringsagent | Fordndringsagent | Fordndringsagen-
andringsagent. ringsagent utvald | har undergatt ar en drivande ten anses vara en
och utsedd, inte lamplig utbild- kraft for forbatt- | expertresurs for
ofta pa plats. * ning/har ldmplig | ringsarbete, arbe- | forbattringsar-
erfarenhet (i Lean | tar nira med bete. Finns
eller forbattrings- | grupper och age- | ofta/dagligen pa
arbete). Besoker | rar som drivkraft. | plats. *
platsen kontinuer- | Besoker platsen
ligt men oftre- kontinuerligt och
kvent. * frekvent. *
Informationsfloden
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)
1 2 3 4 5
Inget vertikalt in- | Startar att an- Framfor inform- | Framfor inform- | Utmaérkt forhéll-
formationsflode. | vdnda metoder ation mellan an- | ation mellan an- | ningssétt till ver-
Anstéllda har for att framfora stdllda och olika | stdllda och olika | tikalt informat-
inget sétt att information och | nivéer av ledare nivaer av ledare ionsflode. Fram-
framfora problem mellan genomfors pd ett | genomfors pé ett | for information
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information till
olika nivaer av le-
dare, och dom far
sdllan informat-
1on fran led-
ningen.

anstéllda och
olika nivaer av le-
dare, men ofor-
mellt férhall-
ningssétt inom
ndgra omraden.

systematiskt sétt
mnom de flesta
omraden.

bra sétt inom alla
omraden, och an-
stillda mottar
kontinuerligt in-
formation och
svar. Pagiende
forfining av till-
vigagangssittet.

dagligen fran for-
béttringsgrup-
perna hela vigen
till foretagsen-
heten och huvud-
kontor. P4 samma
sétt sd matas in-
formationen kon-
tinuerligt tillbaka
till forbattrings-
grupper fran olika
nivéer av ledar-
skap.

Ansluta processen
(Bhasin, 2011; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

1 2 3 4 5
Alla organisat- Borjar samla De flesta omra- Alla omraden ar- | Utmaérkt tillvaga-
ioner arbetar mot | olika omrédden in | den i organisat- betar tillsammans | géngssétt for att

egna mal, ingen
processmedveten-
het.

i vardekedjan,
men tillviga-
gangsséttet dr in-
formellt. Ofta
skyller man pa
andra nér pro-
blem uppstar
(forseningar eller
kvalitet).

ionen arbetar till-
sammans for att
samla multifunkt-
ionella processer.
Viss acceptans av
tidbuffrar mellan
omraden som inte
alltid &r transpa-
renta, men
mindre beskyll-
ning av andra.

for att utfora akti-
viteter utan forse-
ningar. Den oper-
ationella kompo-
nenten av ser-
vice-arbetet ut-
fors en efter den
andra och all tid-
buffert ar utma-
nad. Ingen skyller
pa andra mellan
omraden.

samla processens
olika funktioner.
Alla foretag arbe-
tar tillsammans
for att kontinuer-
ligt utmana och
forbéttra proces-
sens aktiviteter
baserat pa inblick
relaterat till kund-
vérde och pro-
cessflode. Huvu-
dentreprenor har
total kontroll
fastdn organisat-
ioner behaller sin
egen interna ka-
pacitet.

Problemlosning

(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017; Josephson & Saukkoriipi, 2009)

1 2 3 4 5
Forbattringsakti- | Borjar utfora sys- | Grundorsak-ana- | Forbattringsar- Utmarkt tillviga-
viteter och pro- tematiskt forbétt- | lys och andra pro- | bete utfors pa ex- | gangssatt for for-
blemlosning ut- ringsarbete eller | blemldsnings- periment, dér ut- | béttringsarbete.
fors bara om det | har ambition att verktyg anvinds | géngen efter man | Forbéttringar gors
ar nodvandigt och | gora det. Soker pa rutin. An- implementerat en | inte bara genom
ar inte en del av efter grundorsa- stdllda dr kunniga | 16sning &r be- att 16sa uppen-
ett systematiskt ken av problem, i problemlds- domd och anpas- | bara problem,
tillvigagangssitt. | borjar anvinda ningstekniker. ”5 | sad efter proble- | men &ven genom
Ofta fokuserar problemldsnings- | whys”-metoden, | met/kritiska akti- | att utmana nuva-
man pa symptom | verktyg. eller liknande, an- | viteten. PDCA- rande situation.

och inte den verk-
liga

vinds som dr en
metod dir man

analys dr en kiand
metod som

Anvinder PDCA -
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grundorsaken.
Problem loses ge-
nom att slacka
brander.

stéller fragan
“varfor?” ca fem
ganger for att
hitta ursprungliga
felet.

anvands, men
motsvarande ir
likvardigt.

analys eller lik-
nande.

Hallbar erfarenhetsiterforing

(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)

1 2 3 4 5

Tidigare forbitt- | Okad ambition Ambitionen &r En systematisk Utmarkt tillvaga-
ringar halls inte och medvetenhet | stor och man for- | metod for att for- | gangssétt for att
kvar. Finns inga | om vikten av att | soker implemen- | sdkra sig om att forsdkra att for-
ambitioner om hélla kvar tidi- tera en systema- | Overenskomna battringar hélls
det heller. Inget gare forbatt- tisk metod for att | forbattringar halls | kvar vilket invol-
formaliserat sy- ringar. Borjar kontrollera om kvar over tid an- | verar bade an-
stem for att doku- | soka efter ldmp- | dverenskomna vénds. Om de stdllda och ledare.
mentera kontinu- | liga metoder for | forbéttringar inte f6ljs diskute- | Om forbéttringar

erliga forbéttring
eller lardomar,
inte heller inom
ett projekts om-
fattning.

erfarenhetsaterfo-
ring.

foljs. Om forbatt-
ringar inte foljs
diskuteras anled-
ningarna. Borjar
testa metoder for
erfarenhetsaterfo-
ring.

ras anledningarna
och det finns be-
vis av forand-
ringar av arbets-
standarder eller
liknande baserat
pa dessa diskuss-
ioner.

inte ldngre an-
vénds diskuteras
anledningarna
och om det &r
nédvandigt upp-
graderas forbatt-
ringen baserat pa
upptickterna vid
analysen. Regel-
bundna méten for

erfarenhetsaterfo-
ring.
Materialforflyttning
(Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)
1 2 3 4 5
Material flyttas Ambitionen &r att | Tecken pa okad Hog ambition och | Material flyttas
flera ganger pa material inte ska | ambition. Man engagemang. bara en gang
arbetsplatsen och | flyttas for har borjat ténka Funderar 6ver (frdn dess sam-

langa strickor.
Flyttas inte pé ett
effektivt sétt.
Ingen ambition
att &ndra nuva-
rande tillviga-

mycket, men man
har inte hittat na-
got sétt det skulle
kunna utfoéras pa
och ldagger ingen
storre moda pa att

ut och testa meto-
der for att visst
material inte ska
flyttas for ofta el-
ler for langt.
Visst material

satt att forfina
metoden s att det
ska omfatta det
mesta av materi-
alet. Det mesta
material flyttas &

lingsplats) och sa
kort som mojligt,
det flyttas effek-

tivt med ldmpliga
maskiner/verktyg.

gangssitt forandra detta. * | uppfyller 6nskat | ganger. *

lage. *
Sloserikultur
(Bhasin, 2011; Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)
1 2 3 4 5
Anstillda dr inte | Négra anstillda Alla anstillda har | Alla anstéllda har | De anstillda ar
trinade i vad sl6- | har forstaelse for | nirvarat i ndgon | nérvaratindgon | trinade och med-
seri innebdr, vad sloseri ar utbildning/tréning | utbildning/trdning | vetna om de §
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kanner inte eget
ansvar fOr att re-
ducera sldseri.
Mycket av arbets-
platsytan dr an-
vénd. Lang di-
stans pé arbets-
platsen, kompli-
cerade transport-
vagar, mycket
material utspritt
och i védgen, inga
skyltar om vart
material borde
vara.

och/eller har ut-
bildats/trénats i
forbattringsar-
bete, men kinner
sig inte ansvariga
att se till att andra
forstar och foljer
inneborden. Léng
distans pa arbets-
platsen, kompli-
cerade transport-
végar, en del
material utspritt,
vissa skyltar om
vart material
borde vara.

av vad sloseri ar,
men kompetensen
och kénslan av
ansvar varierar.
Ambitionen &r att
hitta sétt att mot-
verka de 8 ty-
perna av sloseri
och anvénda farre
platser, men ar
inte dir dn pa
grund av bris-
tande engage-
mang och ansvar.
Léang distans pa
arbetsplatsen, re-
lativt enkla trans-
portvégar, det
mesta material ar
samlat, man for-
soker ha skyltar
som visar vart
material ar.

av vad sloseri ar,
och kompetensen
ar jamn men
kénslan av ansvar
varierar. Ambit-
ionen 4r att alla
ska kdnna ansvar
att reducera de 8
typerna av slo-
seri. Pagaende ar-
bete med att redu-
cera platserna
som anvénds.
Man har minskat
distansen pa ar-
betsplatsen men
forbattringar ater-
star, enkla trans-
portvagar, nastan
allt material ar
samlat, skyltat
vid platser for
material.

typerna av slo-
seri, och fokus
laggs pa att redu-
cera dessa, alla
kinner ansvar. S
fa platser an-
vénda som mgj-
ligt, kortast moj-
liga transportvig
som é&r tydligt
markerade, ut-
rymme for
material, maski-
ner och verktyg
ar ordnat och ut-
rymme &r tydligt
markerat; dven de
minsta verktygen
och delarna ar
vélorganiserade
och inom ett kort
avstéand till plats
for anvindning.
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3. Metod

3.1 Forskningsprocessen

Under arbetets gang har en litteraturstudie genomforts vilken paborjades redan da en uppfatt-
ning om dmnet skulle skapas. Denna litteraturstudie var sedan en iterativ process genom hela
studien. Tillsammans med fallforetaget, examinator och handledare formulerades en problem-
beskrivning och en plan for arbetet. Examensarbetet har bestatt av tre block: forstudie-, imple-
mentations- och slutfas. I figur 15 motsvarar rubrikerna ”Forstudiefas” och ”Teori” det arbete
som tillhor blocket forstudiefas, rubriken “Resultat” redovisar det arbete som tillhor blocket
implementationsfas och rubriken ”’Slutfas” redovisar det arbete som tillhor blocket slutfasen.
Blockens storlek 1 figur 15 stimmer inte 6verens med den verkliga tidsperioden som varit till
forfogande, utan varje block har arbetats med under ungefar en tredjedel vardera av den totala
tiden.

Litteraturstudie

Problembeskrivning

Forstudiefas

Inledning

Problemformulering

Avgréansning
Teori
Teori
Metod
‘1 Resultat
‘ Mogenhetsmodell
\ Test av modell
Slutfas
Analys
Diskussion
Slutsats

Figur 15. Forskningsprocessen

3.2 Forskningssyfte

Det finns tre olika forskningssyften vilka dr utforskande, beskrivande eller forklarande. Vilket
forskningssyftet ar skapas i direkt samband med séttet forskningsfragan stélls. Syftet kan &dven
dndras under tiden och fler &n ett forskningssyfte kan vara inblandat i en studie. (Saunders,
Lewis & Thornhill, 2012)

Utforskande studier 1dmpar sig nér det finns en lucka av okunskap (Patel & Davidsson, 2011).
Framforallt 4r forskningssyftet anvédndbart om fOrstaelsen av ett problem 4r vad som ska utre-
das, for att pa sa sitt fylla luckan och gé vidare i utvecklingen (Saunders et al., 2012). Utfors-
kande forskningssyfte avser studier dér mélet dr att designa och utveckla nya innovationer och
hypoteser for vidare forskning (Yin, 2007). Utforskande studier &r flexibla och anpassningsbara
till fordndring som sker under arbetets gdng (Saunders et al., 2012). Vid denna typ av under-
sOkningar anvénds ofta olika tekniker for att samla information, for att kunna belysa problemet
fran flera olika hall (Patel & Davidsson, 2011).

30



Malet med beskrivande studier ar att skaffa en exakt bild 6ver hdandelser, situationer eller mén-
niskor (Saunders et al., 2012). Denna typ av undersdkning dr anvindbar nér det redan finns en
del kunskap inom omrédet (Patel & Davidsson, 2011). Det dr viktigt att ha en tydlig bild dver
vad som ska undersokas innan sjilva undersokningen gors (Saunders et al., 2012). Vid denna
typ av studier anvénds ofta bara en typ av teknik for att samla information (Patel & Davidsson,
2011).

Forklarande studier passar nir undersdkningen gar ut pd att forsta och forklara relationer mellan
variabler som tar plats i en situation eller ett problem (Saunders et al., 2012).

Forskningssyftet som denna studie kommer anta &r utforskande. Detta eftersom syftet och malet
med denna rapport &r att ta fram en modell for att utvérdera byggproduktioners implementering
av Lean Construction, vilken kommer testas pa nagra byggprojekt som Peab utfor. Malet ér
alltsa att utveckla en innovativ mognadsmodell som uppstar genom att samla in en stor méngd
data vilket gors genom litteraturinsamling, intervjuer och observationer.

3.3 Forskningsansats

En del av arbetet bestar i att relatera teori till verkligheten, och det finns tre olika forskningsan-
satser som kan anvindas for detta (Patel & Davidsson, 2011). De olika forskningsansatserna &r
deduktiv, induktiv och abduktiv (Saunders et al., 2012).

Deduktiv forskningsansats dr nir allménna principer och befintliga teorier anvédnds for att dra
slutsatser (Patel & Davidsson, 2011). Hypoteser uppréttas och testats i verkliga situationer vil-
ken sedan godkénns eller underkédnns (Saunders et al., 2012). Problemet med denna forsknings-
ansats dr att den befintliga teorin kan ge en for sndv inriktning vilket gor att andra eventuella
upptickter forbises (Patel & Davidsson, 2011).

Induktiv forskningsansats anvénds nir forskaren studerar ett omrade, och utifran de upptickter
som gors formuleras en teori. Risken med denna typ av ansats ér att de fynd som gors blir alltfor
bundna till sérskilda situationer, tider eller grupper av ménniskor, och ddrmed blir graden av
generaliserbarhet svarbedomd. (Patel & Davidsson, 2011)

Abduktiv forskningsansats ér en blandning av deduktiv och induktiv forskningsansats. Arbets-
sattet kan exempelvis vara att utifran ett fall bilda en hypotes vilken ska forklara fallet, vilket
ar ett induktivt arbetssitt. Denna hypotes provas sedan, vilket ar ett deduktivt arbetssétt. Risken
med denna forskningsansats ar att forskaren formulerar en teori utifran tidigare erfarenheter
vilket begransar alternativa forklaringar. Men det finns fordelar med ansatsen ocksa, bland an-
nat att det inte l&ser forskaren pd samma sétt som vid deduktivt eller induktivt arbetssétt. (Patel
& Davidsson, 2011)

Eftersom studien i detta examensarbete gér ut pa att skapa en mognadsmodell, utifran befintlig
teori, som utvérderar byggproduktionen av olika projekt kommer en deduktiv forskningsansats
antas. Forst kommer en litteraturstudie genomforas for att skapa en teoretisk referensram som
bidrar till arbetet med modellen. Dérefter kommer modellen testas ute i produktionen av olika
byggprojekt for att sedan analyseras och forbittras utifrdn det som framgatt vid de intervjuer
och observationer som gjorts i och med testen av mognadmodellen. Datainsamlingen fran plats-
besoken jamfors alltsda med mognadmodellen vilken dr uppbyggd av befintlig teori. Se forsk-
ningsansatsens process i figur 16 nedan.
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Shah & Ward | | : Salem et al.
(2007) 5 Bhasin (2011) (2005)
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Goodson Saukkoriipi Swerea IVF
(2002) (2009) (2017)
Malmbrandt & | | Hofacker et al. Vieira et al.
Ahlstrom (2013) (2008) (2012)

Utveckling av

mognadsmodell

Test av
mognadsmodell

v

Analys av
mognadsmodell

Observationer <€— —>» Intervjuer

Figur 16. Forskningsansatsens process. Rutor markerade i blatt redovisar litteratur, rutor mar-
kerade i gront redovisar aktiviteter och ruta markerat i vitt redovisar mognadsmodellen

3.4 Forskningsstrategi

Forskningsstrategi innebér hur forskare beslutar att generera, behandla och analysera data som
insamlats (Patel & Davidsson, 2011). De tva forskningsstrategierna som finns ar kvantitativ
och kvalitativ (Patel & Davidsson, 2011). For att dvergripande skilja dem &t kan kvantitativ
forskning kopplas samman med siffror, och kvalitativ forskning kopplas samman med ord och
bilder (Saunders et al., 2012). Framstéllningen av de tva &r ofta att de inte gar att forena, vilket
manga ganger inte dr fallet (Patel & Davidsson, 2011).

Denna studie kommer framforallt anta en kvalitativ forskningsstrategi eftersom tidigare forsk-
ning anvénds for att ta fram modellen, och att observationer och intervjuer kommer anvéndas
for att testa den. Den kvalitativa data som framkommer fran observationer och intervjuer blir
kvantitativ ndr resultaten kvantifieras (Pakdil & Leonard, 2014).

3.5 Forskningsetiska aspekter

Det &r viktigt att etiska aspekter tas i hansyn nér forskning bedrivs dé individer inte fir utséttas
for nagon skada eller kridnkning till formén av forskningen. De etiska kraven &r indelade i fyra
vilka ar informations-, samtyckes-, konfidentialitets- och nyttjandekravet. Informationskravet
innebadr att syftet med forskningen maste framga till den/de berdrda. Samtyckeskravet handlar
om att personer ska ha rétten att bestimma om de vill delta i forskningen eller inte. Konfiden-
tialitetskravet innebdr att uppgifter gillande personer i storsta man ska héllas konfidentiellt s&
att obehoriga inte kan ta del av dem. Nyttjandekravet innefattar att de uppgifter som har samlats
in bara far anvéndas i forskningssyfte. (Patel & Davidsson, 2011)

De forskningsetiska aspekterna kommer beaktas genom att varje platsledning bestimmer sjélva
om de vill ta emot ett platsbesok (vilket innebér observationer och intervjuer) eller inte. Externa
handledaren informerar om arbetet vid forfrdgan, men &ven en kort introduktion gors vid sjélva
platsbesoket. De som deltar vid intervjuerna kommer i rapporten endast benimnas med vilken
roll de har, vilket informeras vid intervjuerna. Vilka de intervjuade dr kommer dock inte kunna
hallas konfidentiellt inom Peab Sverige AB region bygg mellersta Visteras, eftersom projekten
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som kommer utvirderas kommer ske i samrad med extern handledare och ddrmed &r dven be-
rorda personer identifierbara for verksamheten. Dock dr den externa handledaren sjélv anstilld
pa Peab Sverige AB region bygg mellersta Visteras, sd anonymiteten utanfor foretaget ar siak-
rad.

3.6 Datainsamling

De tvé typer av data som finns dr primér- och sekunddrdata. Primérdata &r sadan data som
samlas in for forsta gangen, genom exempelvis observationer eller intervjuer. Sekundirdata ar
sddan information som ndgon annan redan samlat in och delat med sig av. (Saunders et al.,
2012)

Data i denna studie utgdrs av bade primér och sekundir karaktér. Litteraturstudien som utgor
grunden till modellen &r en typ av sekundérdata eftersom innehallet harstammar fran flera olika
artiklar/verk som forskare har tagit fram. Primardatainsamling sker ndr modellen testas i olika
byggproduktioner dér observationer och intervjuer kommer ta plats.

Litteraturstudien &r viktig for att bilda en djupare forstielse av Lean Construction. Studien bi-
drar ocksa till ett ramverk om omraden som kan beddémas, och hur de ska bedomas. Ett annat
alternativ hade kunnat vara att utféra en workshop med personer som é&r insatta i Lean och
byggbranschen for att pa sa sétt skapa ett ramverk med omraden och bedomningskriteriet. Men
eftersom den mojligheten inte fanns i detta fall f611 metodvalet pa en litteraturstudie.

For att testa modellen kommer som sagt observationer och intervjuer utféras. Observationerna
utgdr grunden av undersokningarna da stor del av modellen utgér fran sadant som visuellt kan
observeras. Intervjuerna blir ett komplement till observationerna eftersom allting inte &r synligt
samt att det finns bakomliggande ambitioner och orsaker som kan vara viktiga att veta om. Ett
mdjligt alternativ till intervju skulle vara enkét. Dock &r enkédt som metod svar om man exem-
pelvis vill veta mer om svaret som ges, eller frdga andra fragor som kan dyka upp (Bryman,
2012).

3.6.1 Litteraturstudie

3.6.1.1 Bakgrund

For att ta reda pa vad som redan studerats inom det specifika amnesomrédet, och for att skapa
en grund till den egna forskningen, krdvs en kritisk litteraturstudie (Saunders et al., 2012). Ar-
betens trovérdighet stirks genom litteraturstudier eftersom det visar pa kunskap inom omréadet
(Bryman, 2012). Sokandet efter litteratur bor ofta pabdrjas tidigt i projektet, men det ar for det
mesta nodviandigt att fortsdtta under projektets gang (Patel & Davidsson, 2011; Saunders et al.,
2012).

For att skapa en grund och forstaelse om Lean Production har forst och framst konceptets ur-
sprung studerats diar The Toyota Way av Liker (2004), Lean Thinking av Womack och Jones
(1996) och Ldra sig att se av Rother och Shook (2001) utgjort informationskéllorna. Dérefter
har bland annat Koskela (1992) studerats for att forsta hur konceptet anvinds inom byggindu-
strin.

3.6.1.2 Uppbyggnad av mognadsmodell

For att skapa det teoretiska ramverket som mognadsmodellen dr har mer specifika killor an-
vénts for att utveckla relevanta kategorier och for att forstd hur olika aktiviteter och arbetssétt
motsvarar hogre respektive ligre mognadsniva i tillimpningen av Lean Construction inom
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byggverksamhet. For att finna kéllor till framtagandet av mognadsmodellen har Google Scholar
anvints som utgangspunkt dir sokningar som “Lean Construction”, ”Lean assessment”, “as-
sessment construction” och ”Lean maturity” gjorts. Darefter har killor sokts upp genom Luleas
universitetsbibliotek for att fa tillgang till artiklar. ”Snowballing” har ocksa anvénts, som dr en
metod dér nya kéllor kan hittas genom att ldsa och forstd den ursprungliga killan (Saunders et
al., 2012), vilket har varit ett bra arbetssétt i framtagandet av modellen. Processen med littera-
turstudien har varit iterativ.

Olika referenser inom Lean har anvénts for att stotta framtagandet av mognadsmodellen. En
del referenser dr specifikt inriktade pa Lean inom byggverksamhet, en del &r inriktade pa Lean
inom tillverkningsindustrin, nagra andra ger endast rekommendationer pa aktiviteter som bor
fungera pa ett visst sétt for att Lean Construction ska vara ndrvarande i implementationen. Till-
sammans har de, tillsammans med fragestillningarna och avgrédnsningarna, utgjort grunden till
modellen, och de kategorier/omrédden som bor beaktas vid utvédrdering av Lean Construction i
byggproduktionen. Av de sju artiklar som anvénts har fyra hittats i tidskrifter som ar referent-
granskade (peer-reviewed). Dérutdver har en rapport fran Chalmers anvints och dven en bok
(studentlitteratur). Bada anses lampliga att referera till. Av de tre artiklar som inte blivit grans-
kade har istéllet antalet citeringar undersokts. Tva av dom har blivit citerade ca 170 génger,
vilket anses ge hog validitet. Den tredje har endast blivit citerad fem génger, men eftersom den
har en av de tva tidigare ndimnda som utgangspunkt, anses validiteten trots allt relativt hog. I
sin helhet anses validiteten hog da litteraturverken anvénts for att tillsammans utveckla mog-
nadsmodellen. Det vill séga att det i majoriteten av fallen inte bara ar en eller tva forfattare som
menar en sak, utan det ar flera.

Vid framtagandet av kategorierna beaktades dven de atta sldserierna inom Lean, vilket var ut-
gangspunkten tillsammans med Lean Construction. Fragan som fanns i bakgrunden var: “beror
denna beddmningspunkt och/eller kategori ndgon eller ndgra av de étta sloserierna?”’. Detta
gjordes med den teoretiska kunskap om de étta sldserierna inom Lean Construction som ut-
vecklades i och med litteraturstudien som genomfordes under arbetets tidiga skede. Dessutom
fanns fragan med om kategorin/omrédet berdrde byggverksamhet. P4 grund av forfattarens be-
gransade erfarenhet inom byggbranschen stdttades den andra frigan av den externa handledaren
vilken granskade mognadsmodellen med dess kategorier innan testerna. Dennes bekréftelse av
mognadsmodellen och innehéllande kategorier, med sin erfarenhet och kunskap inom bygg-
branschen, anses tillfora till reliabiliteten.

En del kriterium (som utgdr mognadsnivaerna i kategorierna) i mognadsmodellen har, i brist
pa specifik teori, utvecklats pa andra sétt. Exempelvis finns det bedomningsomridden som haft
en teoretisk grund dar hogsta respektive lagsta kriterium i tillimpningen av Lean Construction
funnits, men kriterium déremellan har saknats. Dessa kriterier har utvecklats genom att kom-
plettera med andra, liknande, beddmningskriterium, samt utifrdn forstidelsen om Lean Con-
struction och vad kriteriet bor vara med bakgrund av vad hogsta respektive lagsta kriterium
motsvarar. Dessa kriterier har markerats med en ”*” 1 modellen for att visa vilka kriterier som
inte ir framtagna genom specifik teori. Aterigen har modellen i sin helhet granskats av extern
handledare innan modellen testades for forsta gdngen, vilket anses tillfora till reliabiliteten.

3.6.1.2.1 Material fran litteraturstudien som anvénds i mognadsmodellen

Trots att vissa av litteraturverken ar utformade for att utvirdera implementationen av Lean i
exempelvis tillverkningsindustrin (Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002), organisationer (Bha-
sin, 2011), eller tjinsteverksamhet (Malmbrandt & Ahlstrom, 2013), anses de #nd& kunna an-
passas till Lean Construction och mognadsmodellen i fraga.
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Kategorierna utvecklade av Shah och Ward (2007) som anses vara tillimpbara utifrdn de atta
sloserierna, som ar utgdngspunkten, och dven utifran Lean i ett byggsammanhang, dr fem av
kategorierna. Kategorierna handlar om; att leveranser levereras just-in-time; att skapa ett kon-
tinuerligt flode; att reducera instéllningstiden mellan produktbyte; forebyggande underhall av
maskiner/verktyg; anstdlldas medverkan i problemlosning (Shah & Ward, 2007). Kategoriernas
bedomningsobjekt anvénds inte till denna mognadsmodell eftersom det var svart att urskilja
vilka bedomningsobjekt som borde fa ett hogt, respektive 1agt betyg. De fem kategorierna anses
anvéindbara till modellen, men kridver modifiering till ett byggsammanhang. Betygséttningen
som anvinds av Shah och Ward (2007) anvédnds som betygséttning i denna mognadsmodell, se
tabell 5 nedan.

Tabell 5: Betygsdttning enligt Shah & Ward (2007)

Betyg | Bedomning

1 Ingen implementation
2 Liten implementation
3 Viss implementation
4

5

Omfattande implementering
Fullstindig implementering

Av de 12 kategorier som Bhasin (2011) utformat anses fem av dem anvéndbara till mognads-
modellen i detta arbete, eftersom de berdr de étta sloserierna och fungerar i ett byggsamman-
hang. Kategorierna i fraga berdr: overgripande sékerhet, renlighet och ordning; produktion- och
genomforandefldde; kvalitet utformad i produkten; kontinuerlig forbattring; Lean fordndrings-
strategi (Bhasin, 2011). Totalt anvénds nio bedomningsindikationer som &r utvecklade av Bha-
sin (2011).

Salem et al. (2005) utvirderade tillimpningen av sex verktyg som anvéinds inom Lean Con-
struction och resultatet visade att alla undersokta verktygen hade en positiv pdverkan. Ddrmed
anses alla undersokta verktyg vara viktiga vid undersokning av implementation av Lean.

Goodsons (2002) utvecklade 20 ja/nej fragor, och av dessa 20 anses atta vara tillimpbara till
mognadsmodellen eftersom de berdr de atta sloserierna, och fungerar i ett byggsammanhang.
Fragorna som anses vara tillimpbara tillhor kategori 2, 3, 5, 7 och 8. Kategorierna handlar om:
sakerhet, miljo, renlighet och ordning; visuella ledningssystem; anvindning av yta, forflyttning
av material och produktionsfldde; lagarbete och motivation; skick och underhall av utrustning
och verktyg (Goodson, 2002).

Alla kategorier som formats av Josephson och Saukkoriipi (2009) anses berora de atta muda,
men vissa rekommendationer dr mer tillimpade pa byggproduktion och byggarbetsplatser me-
dan andra dr mer tillimpbara pa andra processer kring byggprojekt. Darutdver finns det rekom-
mendationer som dr mer i linje med vad andra forskare bedomer som tillimpande av Lean, dn
andra, vilket ocksa paverkar urvalet. Av de fem kategorierna som finns har rekommendationer
fran kategori 2-5 anvénts. Dessa kategorier handlar om att: precisera och standardisera proces-
sen; utveckla organisationen och dess kompetens; disciplinera ledarskapet; driv successiva for-
battringar (Josephson & Saukkoriipi, 2009). Av de 31 rekommendationerna har totalt 15
stycken anvénts till mognadsmodellen.
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Som tidigare beskrivet &r boken av Swerea IVF (2017) inte uppbyggd av punkter av kriterium
eller rekommendationer, utan den beskriver arbetssatt utifran Lean Construction och hur ett
foretag bor arbeta for att forbattras. Det som tagits med frdn Swerea IVF (2017) dr Construction
Supply Chain Management; involvera leverantorer; anstélldas involvering; anstélldas kunskap;
Last Planner System; visualisering; 5S; Jidoka; ledningens stdttning; tid for forbattringar; pro-
blemlosning (PDCA-analys, 5 varfor).

Malmbrandts och Ahlstréms artikel (2013) undersdker tjinsteorganisationers tillimpning av
Lean, men eftersom byggprojekt tillfor bade en produkt och en tjdnst anses deras bedomnings-
ramverk kunna anvéndas till denna mognadsmodell. Av de 34 punkterna i ramverket anses 19
av dem anvéndbara till mognadsmodellen.

Alla kategorier framtagna av Hofacker et al. (2008) anses vara tillimpbara till mognadsmo-
dellen. Av de 30 bedomningspunkterna utvecklade av Hofacker et al. (2008) dr det totalt 19 av
dem som anvénds till denna mognadsmodell. Rekommendationen given om att utvirdera minst
tre projekt tas med dé svagheter kopplade till organisationen synas, samtidigt som projekten
kan jamforas med varandra och pé sé sétt enklare att betygsittas.

Gillande artikeln av Vieira et al. (2017) sa anses alla kategorier, forutom en kategori som hand-
lar om att 6ka vérdet av produkten genom att systematiskt betrakta kundkrav, fungera till denna
mognadsmodellen. Av de 40 beddmningspunkterna som Vieira et al. (2012) tagit fram anses
17 av dem vara tillimpbara till mognadsmodellen i detta arbete.

For att utvédrdera den totala tillimpningen av Lean Construction for varje byggprojekts produkt-
ion anvinds en betygsskala som tagits fram genom inspiration av Hofacker et al. (2008) och
Vieira et al. (2012), se tabell 6 nedan.

Tabell 6: Bedomning av byggprojekts produktion i dess tilldmpning av Lean Construction, anpassad utifrdn
Hofacker et al. (2008) och Vieira et al. (2012)

Niva Underniva Poéng Beskrivning av niva
1-1 : . : . .
A aa 91-100 Soker efter kontinuerliga forbéttringar i kvalitet och
tillampning av koncepten om Lean Construction
a 80-90
1- :
B bb 7179 Medvetenhet om processerna inom Lean Construct-
ion
b 60-70
1- . . .
C e 51-59 Fokus pa forbéttringar, men ingen/liten kunskap om
Lean Construction
c 40-50
31-39 C e L : :
Inget fokus pé forbéttringar eller sldseri, och ingen/li-
20.30 ten kunskap om Lean Construction
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3.6.2 Test av modell

3.6.2.1 Uppligg av praktiskt tillvigagangssditt

Den externa handledaren skickade ut forfragningar till olika platsledningar av byggprojekt for
att ordna med platsbesok. Totalt antal platsbesok blev fem stycken dér modellen testades. Tiden
pa respektive byggarbetsplats var fran ungefir 08:00 till 16:00. Denna tid bestimdes genom
diskussion med handledare pa fallforetaget.

3.6.2.2 Observationer

Genom att besoka arbetsplatsen och bedoma den utifran ett ramverk kan det tydliga framga hur
arbetet utfors (Upton & Macadam, 1997). Framforallt &r observationer ett anviandbart verktyg
nér forskningsfrdgan beror vad ménniskor gor (Saunders et al., 2012). En nackdel med obser-

vation som metod &r att det dr svart att veta nér vissa beteenden eller skeenden &r representativa
(Patel & Davidsson, 2011).

Det finns tva typer av observationsmetoder vilka ar strukturerad respektive ostrukturerad ob-
servation. Strukturerad observation kan anvandas néar en eller flera hdandelser redan ar forutbe-
stimda, och forskaren vill veta hur frekvent den eller dessa sker. Ostrukturerad observation
anvinds med fordel vid utforskande studier nar mycket information ska inhdimtas inom ett om-
rade. (Patel & Davidsson, 2011)

Eftersom detta dr en studie med utforskande syfte kommer en ostrukturerad observationsstra-
tegi anvindas.

Arbetssittet vid en ostrukturerad observation gér ofta ut pd att skriva ner nyckelord. Vid ldngre
observationstider kan det vara bra att dra sig tillbaka for att fylla pd dokumentet med mer de-
taljerade beskrivningar. Observatoren bor dven skriva ner redogorelsen sa fort som mojligt efter
sjdlva observationen, oavsett hur ldng eller kort tid den utforts. (Patel & Davidsson, 2011)

Det finns fyra olika forhéllningssitt som observator: kénd, deltagande observator; okind, del-
tagande observator; kdnd, icke deltagande observator; okénd, icke deltagande observator (Patel
& Davidsson, 2011). I detta fall kommer observationen ske genom forhallningsséttet kdnd, icke
deltagande observator. Fordelen med denna metod é&r att kunna ta an forskarrollen och kunna
skriva ned handelser direkt nér de sker (Saunders et al., 2012). Nackdelen ar dock att inte vara
direkt involverad i sammanhanget (Saunders et al., 2012).

3.6.2.3 Intervjuer

En fordel med att genomfora intervjuer dr mdjligheten till en djupare forstaelse dér inte bara
vad och hur framgér utan dessutom varfor (Bjorklund & Paulsson, 2012). Saunders et al. (2012)
menar att det finns sex situationer déir fordjupande intervjuer ér en bra metod for forstielse.
Dessa ér nir forskningssyftet dr utforskande; nér &mnet &r intressant och relevant for de som
ska bli intervjuade; ndr det &r ménga intervjufrdgor; nér frdgorna dr komplexa; nir ordningen
och logiken i frigorna kan behova dndras; ldngre tid krivs for att fa svar pé frdgorna (Saunders
et al., 2012).

Det finns tre intervjumetoder vilka &r strukturerad, semistrukturerad och ostrukturerad intervju.
En strukturerad intervju innebdr att frigor bestdmts i forvig och da finns ingen mojlighet till
andra fragor eller svar. Den ostrukturerade intervjun gar ofta till s& att den som intervjuar startar
med en Oppen fraga och later sedan respondenten tala fritt. Den semistrukturerade intervjun ar
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en blandning mellan strukturerad och ostrukturerad intervju vilket innebér att intervjuaren har
forberedda fragor men att det 4nda finns utrymme for andra fragor och svar. (Christensen, An-
dersson, Carlsson & Haglund, 1998)

Intervjumetoden som kommer tillimpad i denna studie dr semistrukturerad intervju eftersom
det finns forutbestimda fragor som behover lingre svar, men samtidigt kan det komma upp
kompletterande fragor under intervjuns gdng som dr relevanta och behdver svar. Se bilaga 2 for
intervjufragorna, som mer eller mindre utgjorde grunden till intervjun.

Nar fragor utgdr metoden av informationshdmtning dr det tva aspekter som bor beaktas, vilka
ar graden av standardisering och strukturering. Standardisering innebér hur forutbestimd inter-
vjun och frigorna dr. En 1ag grad av standardisering kan exempelvis vara nér frdgorna och
uppldgget utgdrs av vem som ska intervjuas. En hog grad av standardisering innebér exempelvis
likadana frdgor i samma ordning, eller frigor med fasta svarsalternativ. Grad av strukturering
handlar om vilket utrymme intervjupersonen far att svara pé frigorna. En hog grad av struktu-
rering innebdr att det finns begriansningar i de mdjliga svaren som kan fas. En lag grad av struk-
turering innebér att den intervjuade har maximalt utrymme att svara inom. (Patel & Davidsson,
2011)

Intervjuerna som genomfors i denna studie har en hogre grad av standardisering och ldgre grad
av strukturering. Eftersom frdgorna som kommer stéllas dr forbestimda innebir det en hog grad
av standardisering, men under intervjuns gdng kan frdgorna éndras négot, fragor tillkomma eller
ordningen i vilken de stills kan dndras. Eftersom intervjupersonerna har stort utrymme att svara
pa fragorna innebér det en ldgre grad av strukturering av intervjun.

Intervjuer som spelas in kan ha en negativ paverkan pa de som intervjuas (Ahrne & Svensson,
2015). Darmed kommer intervjuerna inte spelas in. Istéllet kommer anteckningar foras for hand
och efter avslutad intervju kommer dessa anteckningar renskrivas sa snabbt som mdjligt efterat
for att inte missa nagra viktiga detaljer eller ssmmanhang.

Vid insamlande av information genom fragor, oavsett om det dr enkét eller intervju, inleds
vanligtvis utfrdgningen med neutrala frdgor. P4 samma sitt avslutas intervjun eller enkéten ofta
med samtalsimnen av mer neutral karaktdr, exempelvis kan utrymme fér kommentarer kring
fragornas innehdll diskuteras eller om respondenten tycker att nagonting i fragorna fattades. Att
borja med storre Oppna fragor kallas tratt-teknik™ och anses gora intervjupersonerna motive-
rade och aktiverade. Mellan 6ppning och slut av intervjun kommer de egentliga frdgorna. Nar
det kommer till frdgornas formulering bor de bland annat inte vara for 1anga, ledande, forutsit-
tande eller innehélla vardeladdade ord och uttryck dér egen uppfattning framgér. (Patel & Da-
vidsson, 2011)

For att insamla s& mycket information som mojligt i denna studie ar en prelimindr utgdngspunkt
att intervjua arbetsledare och platschef pa varje byggprojekt. Detta kan dndras pa plats beroende
pa behovet respektive mojligheter. Forutom riktlinjer som framkommit under denna rubrik, tas
dven de forskningsetiska aspekterna (se rubrik 3.5 Forskningsetiska aspekter) i beaktning vid
intervjuerna.

3.7 Produktionsplatser for undersokning

3.7.1 Plats A
Produktionsplats A dr en nybyggnad av flerbostadshus vilket utfors i egen regi.
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3.7.2 PlatsB
Produktionsplats B dr nybyggnad av tva omsorgslokaler. Bestéllaren ar privat.

3.7.3 Plats C
Produktionsplats C dr en nybyggnad av en offentlig lokal. Entreprenadformen &r utférande-
entreprenad.

3.74 PlatsD
Produktionsplats D &r en nybyggnad av en offentlig lokal. Entreprenadformen &r totalentre-
prenad med samverkan som samarbetsform.

3.75 PlatsE
Produktionsplats E dr en om- och tillbyggnad av ett kontor. Entreprenadformen &r totalentre-
prenad med partnering som samarbetsform.

3.8 Analys

3.8.1 Analys av datainsamling

Svérigheten med att analysera intervjuer och observationer som har sitt ursprung i kvalitativa
data dr att materialet &r omfattande och utan struktur (Bryman, 2012). Arbetet blir dérfor tids-
och arbetskridvande (Patel & Davidsson, 2011).

For att pa ett tydligt sétt framfora resultatet méste datainsamlingen reduceras, struktureras och
visualiseras. Att reducera innebdr att gora data tillgéingligt genom att sammanfatta materialet s&
att det innehaller det allra viktigaste. Strukturering maste tillimpas for att skapa ett tydligt
monster och sedan maste materialet visualiseras for att gora materialet 6verskadligt. (Christen-
sen, et al., 1998)

For att gora datainsamlingen i denna studie strukturerad har resultatet av intervjuer och obser-
vationer kategoriserats i olika omraden av intresse, for varje produktionsplats. Dessutom har ett
spindeldiagram for respektive produktionsplats utformats for att enkelt och dvergripande visu-
alisera resultatet av mognadsnivaerna i Lean Construction.

I arbete med kvalitativa studier kan det vara nyttigt att géra analyserna lopande eftersom det
med fordel kan anvindas till att fa idéer om hur arbetet ska fortskrida. Exempelvis kan en in-
tervju leda till insikten om att fler/andra frdgor méste finnas, eller att frdgorna tolkades pa ett
annat sitt 4n vad tanken var. (Patel & Davidsson, 2011)

3.8.2 Analys av mognadsmodell

For att analysera i vilka samband mognadsmodellen kan anvindas och pa vilket séitt modellen
kan bidra till utvecklingsarbetet bor mognadsmodellen analyseras gentemot en annan mognads-
modell. Som tidigare beskrivet &r Highways England det statligt 4gda foretaget som skdter drift,
underhall och forbéttring av motorvégar och andra storre végar i England (Highways England,
u.d.). Highways Englands bedomningsverktyg HELMA utvérderar organisationers implemen-
tation av principer inom Lean (Highways England, 2018). Malet med HELMA ir inte bara att
utvdrdera organisationer, utan dven att tillfora till forbéttringsarbetet géllande Lean inom hela
branschen och utbyta erfarenheter och idéer (Highways England, u.4.). Anledningen till varfor
HELMA inte inkluderades i arbetet vid framtagandet av mognadsmodellen &r for att det kom
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in sent i arbetet. Men HELMA anses vara en bra modell att jamféra med mognadsmodellen
som framtagits i detta arbete, eftersom det kan finnas likheter och skillnader vilka &r vdrda att
urskilja.

Bedomningsverktyget HELMA bestar av nio stycken huvudomraden (Highways England, u.4.):

e Integrering av Lean i affirsstrategin — Omradet beror pa vilket sétt Lean dr integrerat
1 organisationens affarsstrategi.

e Lean ledarskap och engagemang — Ledningens engagemang gillande Lean och dess
process.

e Spridning av Lean — Spridningen, styrningen, planeringen och utvirderingen av Lean.

e Forstielse av kundvirde — Forstaelsen om interna och externa kundvérden och hur
dessa linkas tillbaka till leveransprocessen.

e Forstielse av processer och virdeflode — Omradet handlar om hur processer och vér-
defloden forstds av organisationen, hur flode skapas och hur sloserier identifieras och
elimineras.

e Anvindning av metoder och verktyg — Lean metoder och verktyg, samt dess rackvidd
och forstéelse.

e Organisatorisk tickning, aktivitet och forméaga — Hur djupt och brett Lean gar inom
organisationen, vilka som &r involverade i aktiviteter som dr kopplade till Lean och ut-
vecklingsprocessen.

e Forbittringar/insikt om fordelar och utdelning — Sittet som fordelarna med Lean
mits, fAngas och rapporteras samt vilka forbéttringar som levererats under det senaste
aret.

e Lean samarbete, klimat och kultur — Organisationens nuvarande kultur och det 6ns-
kade tillstindet. Samarbetet mellan varandra, klienter, leverantorer och samarbetspart-
ners.

e Leverantorers mognad — Leverantorers och samarbetspartners delaktighet inom Lean
och deras niva av mognad.

3.9 Reliabilitet och validitet

For att en studie ska anses vara pélitlig och trovirdig méste faktorerna reliabilitet och validitet
utvirderas (Christensen, et al., 1998). Reliabilitet handlar om tillforlitlighet och innebér
huruvida ett resultat fran en undersdkning kan upprepas om studien hade genomforts péd ett
liknande sétt eller vid ett annat tillfdlle (Christensen, et al., 1998). Ett sitt att erhalla reliabilitet
ar att dokumentera allt arbete s att andra personer skulle kunna genomfora samma studie och
f4 samma resultat (Yin, 2018). Dock &r denna faktor svar i kvalitativa studier d& undersok-
ningen gors 1 ett fordnderligt sammanhang och av individer som dven de fordndras, dessutom
kan ingen ikld sig ndgon annans skepnad (Christensen, et al., 1998). Ett annat sdtt att kontrollera
reliabilitet dr genom att utfora observationer och/eller intervjuer tillsammans med ndgon annan
for att sedan jamfora hur vél resultaten stimmer 6verens (Patel & Davidsson, 2011). Dock ar
den metoden inte mojlig i denna undersokning eftersom studien utfors av en person. Hade stu-
dien utforts ndrmare det egna universitetet med kompetent personal som ir insatt i Lean hade
eventuellt ett test av modellen kunnat utforas tillsammans med nagon av dessa. Istéllet doku-
menteras allt arbete i storsta mdjliga mén for att andra ska kunna ta del av innehallet, och even-
tuellt sjdlva utfora samma undersokning. Resultaten kan av forklarliga skil inte bli samma ef-
tersom testen utfors pa pagéende byggprojekt, vilka fordndras fran dag till dag och aldrig kom-
mer utforas pa exakt samma sitt igen.
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Validitet handlar om hur trovérdigt ett resultat dr utifran verkligheten. Det finns tva validitets-
begrepp som méste utvérderas och det dr intern och extern validitet. Intern validitet handlar om
hur systematiskt insamlings- och analysarbetet utforts och hur pass dppet undersdkningspro-
cessen redovisas. Extern validitet handlar om att kunna generalisera det resultat som framgatt
av undersokningen pa andra omraden. Redovisningen maste da vara fullstdndig for att den som
utvérderar studien och dess resultat ska kunna bedéma om det gar att anvénda pa andra fall.
Men ingen absolut sanning kan presenteras dd generaliseringen inte dr en statistisk generali-
sering. (Christensen, et al., 1998)

Det finns tva typer av generalisering menar Yin (2018) vilka &r statistisk- och analytisk gene-
ralisering. Vid fallstudier dr inte syftet dr rdkna frekvenser som vid statistisk generalisering,
utan att utveckla teorier som vid analytisk generalisering (Denscombe, 2014). Det vill sidga
forsoka forklara vad som sker i sédrskilda situationer och varfor (Denscombe, 2014). Analytisk
generalisering kan ddrmed utforas vid fallstudier som denna. De upptéckter som gors ska dock
inte betraktas som absoluta, utan behdver valideras av annan forskning eller kan ses som en
pagéende process (Denscombe, 2014).

For att 0ka intern validitet kan flera referenser som menar samma sak anvindas, dessutom ar
det bra om nigon som &r insatt fir granska det instrument som utvecklats (Yin, 2018). Ett be-
grepp som ofta tillimpas for att forsékra trovirdighet ar triangulering (Patel & Davidsson,
2011). Metoden innebdr att anvinda flera olika tillvigagangssatt for att komma fram till ett
resultat, exempelvis for att skaffa en datainsamling eller datakéllor (Patel & Davidsson, 2011).
En datainsamling antar ett trianguleringsforhallningssitt om exempelvis intervjuer, observat-
ioner, dagbocker och dokument anvénds som metoder for att samla information (Patel & Da-
vidsson, 2011). Vad som sedan framgér av dessa kan antingen peka at samma eller olika hall,
vilket oavsett utfall kan vara intressant att tolka (Patel & Davidsson, 2011). Eller s kan meto-
den anvédndas genom att vélja flera olika datakillor, exempelvis olika personer, platser eller
tidpunkter (Patel & Davidsson, 2011). I denna studie kommer triangulering anvidndas for att
oka valideringen genom att anvinda flera datainsamlingsmetoder och datakéllor. Flera bygg-
projekt kommer utvérderas vilket innebér olika platser, personer och tidpunkter, och dir obser-
vationer och intervjuer kommer utgéra grunden for datainsamling.

For att visa pd generaliserbarhet, det vill sdga extern validitet, bor instrumentet testas pa lik-
nande miljoer eller grupper dér samma resultat bor framgé (Yin, 2007). Eftersom inget bygg-
projekt dr det andra likt dr det nést intill omdjligt att fa samma resultat, dessutom kommer
byggprojekten som utvirderas befinna sig i olika faser. Ett annat tillvigagangssétt dr att an-
vénda en annan metod for att utreda samma sak, till exempel genom att jamfora resultatet fran
observationer genom vad som sagts i intervjuer (Patel & Davidsson, 2011). Detta &r ndgot som
tillimpas 1 studien nér det gér. For att 6ka den externa validiteten gds mognadsmodellen igenom
av den externa handledaren innan den testas pa en byggarbetsplats for forsta gadngen, for even-
tuella synpunkter eller fragor. Den externa handledaren tyckte modellen sag bra ut och hade
inga synpunkter, vilket 6kar validiteten.
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4. Resultat

4.1 Resultat vid test av mognadsmodell

Resultatet av utvirderingen i 6vergripande form redovisas i tabell 7 och i figur 17-21.

Tabell 7: Resultat vid utvirdering av de olika produktionsplatserna A-E

Bedomningsomrade A B C D E
Just-in-time/leverantorer 3 4 2 4 4
Arbetsplatsens flode av information och resurser 3 3 4 3 4
Forebyggande underhéll 1 1 2 1 3
Anstélldas utbildning/traning i forbéttringsarbete/Lean 1 1 1 1 1
Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att
eliminera sloseri 2 1 3 3 2
Planeringssystem 3 3 4 4 2
Visualisering/standardisering av information 3 3 4 3 5
5S/ordning pé arbetsplatsen 2 3 4 2 3
Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa
produktionen 5 4 4 4 3
Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stott-
ning i tillimpandet av Lean Construction/forbéttringsétgérder 3 1 4 3 2
Tid for forbéttringsarbete 3 3 3 3 1
Vem som utfor forbattringsarbete 3 2 4 3 1
Fokus av forbéttringsarbete 2 2 3 3 1
Forandringsagent/ KMA 2 2 2 2 2
Informationsfldden 2 2 4 2 2
Ansluta processen 3 2 5 4 2
Probleml6sning 2 2 2 2 2
Hallbar erfarenhetsaterforing 1 2 3 2 1
Materialforflyttning 3 4 2 4 4
Sloserikultur 2 1 3 3 3

Totalt:| 49 46 63 56 48

42




Just-in-time/leverantérer

Arbetsplatsens flode av information och
resurser

Sloserikultur

Materialforflyttning Forebyggande underhall

Anstilldas utbildning/traning i

Hallbar erfarenhetsaterféring férbattringsarbete/Lean

Handlingar, kunskap, motivation och

Probleml6snin, Lo . o PO
8 incitament for att eliminera sloseri

Ansluta processen Planeringssystem

Informationsfléden Visualisering/standardisering av information

Forandringsagent/KMA 5S/ordning och reda

Jidoka - upptacka problem och omedelbart
stoppa produktionen
edningens medvetenhet, dvertygelse,
engagemang och stéttning i tillampandet av
Lean Construction/férbéttringsatgarder

Fokus av férbattringsarbete

Vem som utfor forbattringsarbete

Tid for forbattringsarbete

Figur 17. Visualisering av resultatet for produktionsplats A
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Figur 18. Visualisering av resultatet for produktionsplats B
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Figur 19. Visualisering av resultatet for produktionsplats C
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Figur 20. Visualisering av resultatet for produktionsplats D

44



Just-in-time/leverantérer
Arbetsplatsens flode av information och
resurser

Slaserikultur S

Materialférflyttning Férebyggande underhall

Anstélldas utbildning/traning i

Héllbar erfarenhetsaterforing forbattringsarbete/Lean

Handlingar, kunskap, motivation och

Probleml6snin - - o P
3 incitament for att eliminera sléseri

Ansluta processen Planeringssystem

Informationsfléden Visualisering/standardisering av information

Forandringsagent/KMA 5S/ordning och reda

Jidoka - upptécka problem och omedelbart
stoppa produktionen
Ledningens medvetenhet, 6vertygelse,
Vem som utfor forbattringsarbete engagemang och stéttning i tillampandet av
Lean Construction/forbattringsatgarder

Fokus av forbattringsarbete

Tid for forbattringsarbete

Figur 21. Visualisering av resultatet for produktionsplats E

4.1.1 Plats A

Pa produktionsplats A besoktes arbetsplatsen tillsammans med entreprenadingenjoren for pro-
jektet, da dven en del intervjufragor stilldes béade till entreprenadingenjéren men dven andra
personer pa arbetsplatsen, som exempelvis lagbas. Sedan gjordes en intervju med de tvé arbets-
ledarna.

4.1.1.1 Just-in-time/leverantorer

Enligt arbetsledarna anvénds just-in-time pa vissa arbetsmoment, oftast storre moment som ex-
empelvis stomme. Aven mindre material som gips levererades enligt dem JIT, d4 det leverera-
des i tid sd att dem hann placera det i rummet innan bjdlklaget ovan sattes dit. Enligt deras
mening &r det JIT eftersom dem inte har ndgot annat smart sitt att lyfta in det senare, och pa séa
satt behovs inte materialet flyttas lika mycket senare. Arbetsledarna uttrycker att de skulle vilja
hantera logistiken bittre, eftersom det &r sa trangt. Vanligt material som exempelvis gips gar
fort att fa levererat, ofta till dagen efter bestéllning. Leverantorer for storre material som exem-
pelvis stommen eller utfackningsvédggar projekterar utifran ritningarna, och ar saledes till viss
del med i planeringen. Andra leverantdrer levererar efter bestdllningarna och ér inte inblandade.
Dock har projektet en leverantor for fastmaterial och annat nddvéndigt (handskar etc.), vilken
har en egen bod pa arbetsplatsen, dit en ansvarig person fran foretaget sjalv kommer ut nagra
génger 1 veckan for att fylla pad sddant som saknas utefter planen 6ver hur mycket projektet
behover.

Nivd kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.2 Arbetsplatsens flode av information och resurser

Lager, modulbodar, platskontor och de flesta containrar for sopsortering 14g i kanten av arbets-
platsytan. Enligt entreprenadingenjor och arbetsledare var detta illa tvunget da ytan &r vildigt
begrdnsad i1 projektet och all annan yta byggs det pa. Hade mojligheten funnits menar de att
lager etc. hade placerats nirmare sjdlva bygget. Information som tidplan, hinder & stoérningar,
APD-plan (arbetsplatsdisposition-plan), sdkerhetsinformation och kontaktuppgifter till
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platsledning finns synligt pa bottenplan. Tidplaner, ritningar, och andra tavlor finns pa plats-
kontoret. Informationen pa platskontoret anses vara bra och placerad pé riitt plats. Aven inform-
ationen i yrkesarbetarnas bod anses vara tillricklig. Mgjligheten att ta sig mellan yrkesarbetarna
och platskontor anses enkel da de sitter ihop med en inomhustrappa. Utanfor arbetsplatsen finns
en inhdgnad med lager, containrar och material, men enligt arbetsledarna nar inte kranen till
denna plats sa d& maste de hyra in en truck som kan lyfta in (eller ut) det de behdver. Det finns
inga bygghissar till husen som byggs och darfor méste allt material och liknande lyftas med
kran. Det dr 6vergripande mojligt att forsta vilka processer som sker for tillfallet.
Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.3 Féorebyggande underhall

Lagbas forklarar att de hyr alla verktyg och att de darfor inte tycker att det dr ndgon idé att
utfora forebyggande underhall av verktyg. Istdllet limnas verktyg in till uthyraren som far skota
det.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.1.4 Anstdlldas utbildning/trdning i forbdttringsarbete/Lean

Enligt entreprenadingenjor har yrkesarbetarna inte genomgétt ndgon utbildning i varken for-
battringsarbete eller Lean. Det dr platsledningen som fér ta upp saker med yrkesarbetarna som
de tycker bor forbéttras. Denne tror inte heller att en utbildning hade hjélpt d4 sddan information
maste tillforas pa plats. Arbetsledare och entreprenadingenjor menar att kompetensen skiljer
sig nagot, da vissa r jatteduktiga pd att exempelvis aldrig g tomhént, medan andra inte an-
strdnger sig sdrskilt mycket. En del har svart att forsta konsekvenserna av att stimulera sloseri.
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.1.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri for an-
stdllda

Enligt entreprenadingenjoren finns det inga sdrskilda incitament for att yrkesarbetare ska redu-
cera sloseri. Visserligen gar de pa ackord, sa det dr bittre for deras egen del om de exempelvis
ser till att ha saker forberedda. Denne menar ocksé att de varit tvungna att papeka for yrkesar-
betarna ofta att de ska ta med sopor vid raster, kasta i ritt container osv. En forklaring till att
denna aspekt brister menar entreprenadingenjoren dr for att ménga &r helt inne i sitt eget arbete
och ténker inte ett steg langre nir det kommer till andra personer som ska utfora ett arbetsmo-
ment bredvid, eller efter, en sjilv.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.6 Planeringssystem

De tidplaner som syns pa platskontoret dr huvudtidplan och en rullande 3-veckorstidplan. Enligt
arbetsledarna utgdér huvudtidplan, rullande 3-veckorsplanering (vilken platschefen skdter) och
morgonmdten planeringssystemet i projektet. Arbetsledarna menar att de skulle ha borjat med
visuell planering produktion (VPP), men pa grund av tidsbrist har de inte fatt igdng det dnnu.
De har snabba effektiva morgonméten vilka de tycker fungerar jittebra. Arbetsledarna har
ingen ambition att utdka planeringssystemet eftersom de inte anser att de har ndgra planerings-
problem &nnu. Senare, menar de, kommer veckomdten vara ett maste. Men som det ser ut nu,
dé det sker samma processer overallt med samma folk, fungerar planeringen bra.
Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.7 Visualisering/standardisering av information

Information finns i bodarna och anses vara utplacerat pa ett ganska formellt sétt. Skylt for upp-
samlingsplats finns utplacerad, men &r véldigt svar att se da den sitter i ansiktshdjd och (for
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tillfallet) gomd bakom en container. Det finns inte mycket information pa sjilva byggarbets-
platsen, som information om arbetsmiljd, kontaktuppgifter etc. Inte heller containrarna har skyl-
tar om vilken typ av skrdp som ska sldngas ddri. Detta var nagot som entreprenadingenjoren
identifierade, da denne menade att det antagligen hade hjilpt vid sopsorteringen for yrkesarbe-
tarna.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.8 58

Byggarbetsplatsen ar liten, vilket beaktades, men trots detta anses det vara lite for mycket oord-
ning pa mark/golv pad omrddet. Den lilla arbetsytan borde dessutom ge ett storre incitament till
ordning, 4n om arbetsplatsen hade varit storre. Framforallt i den extra ytan utanfor arbetsplatsen
var det en vildig oordning och mycket skrdp. Arbetsledarna menade att mycket av det kom fran
ett tidigare bygge som hade utforts en bit bort, och att det hade l&dmnats dar sen dess. Enligt
arbetsledarna har det varit (och dr) mycket material sd som formar till gjutning och liknande
som man maste transportera bort. Det finns inte minga lager, mycket material ligger vid an-
vandningsplatsen. Det finns ingen bygghiss, ddrmed 6kar svarigheten att ta sig fram och tillbaka
mellan lager/bodar och bygget, och tiden for det 6kar. Dessutom minskar mojligheten att slénga
skrdp kontinuerligt. Det storre lagret var véldigt oordnat och det skulle inte forvdna om det tar
tid att hitta saker dir. Atervinningscontainrar finns mitt p4 byggarbetsplatsen och vid kanten av
den. Finns inte sdrskilt bra eller fria gingar for materialflode, gér knappt att ta sig fram sjélv,
sa kran anvinds for forflyttning av material och verktyg. Att det ar rorigt identifierar arbetsle-
darna ocksé, de vet inte vad de ska gora av alla saker. De menar att den extra ytan de har till
forfogande ger en dubbelsidig effekt. Dels dr den bra eftersom de kan gora saker pd/forvara
saker pa, men kranen nér inte dit sd da méste de &nda hyra dit en truck, dessutom ldmnas mycket
skrdp dér om ytan finns och den &r tom. Arbetsledarna vill gdrna ha ordning och reda, men
menar att det dr ldttare sagt dn gjort, och att de forsoker séga till.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.9 Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen

Enligt arbetsledarna far yrkesarbetarna skriva pd egenkontrollerna sjédlva for att om man utfort
ett arbete korrekt ska man kunna skriva under pa att det ar korrekt ocksé. Arbetsledarna menar
att de ju inte vet om vad en viss person har byggt in i exempelvis en vigg, och da ar det konstigt
att de ska skriva under det. Dock menar de att det finns moment dér de 4r med och kvalitets-
kontrollerar ocksa. Enligt arbetsledarna sé ringer yrkesarbetarna oftast pa en gang om de upp-
tacker fel, brister, eller dr oroliga for att nagot verkar fel, och ber arbetsledarna komma ut till
den aktuella platsen.

Mognadsniva kategori: 5, fullstindig implementation.

4.1.1.10 Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillimpandet
av Lean Construction

En av arbetsledarna kédnde inte till Lean, den andra kénde till det och hade for sig att det handlar

om logistik, planering av leveranser osv. Entreprenadingenjorer hade lite kunskap inom olika

aspekter inom Lean, och dven en del litteratur om det pa sitt platskontor. Den tid och resurser

som finns till forbéttringsarbete &r riskobservationer, daglig uppfoljning vid morgonmdten och

en visualiseringstavla som ska f6lja upp problem och liknande géllande arbetsmiljé och miljo

(utsliapp), enligt arbetsledarna.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.
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4.1.1.11 Tid for forbdttringsarbete

Forbattringsarbeten gors, enligt arbetsledarna, varje dag vid morgonméten. Det finns plan-
scher och tavlor for att visuellt folja upp forbittringsarbetet.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.12 Vem som utfor forbdttringsarbete

Enligt arbetsledarna ar det framforallt arbetsledarna for varje arbetsgrupp som deltar vid mor-
gonmotena, men eftersom de inte dr sd manga pd bygget dnnu deltar alla. Detta méte kallar de
for VPP. Senare, nir fler yrkesarbetare kommer befinna sig pa bygget, kommer de behdva ha
det uppdelat.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.13 Fokus vid forbdttringsarbete

Enligt arbetsledarna ar forbattringsarbetet arbetsmiljo och miljo. Utifran egna observationer
finns dven en plansch vilken verkar f6ljas upp veckovis med punkter som exempelvis siker
arbetsplats; ordning och reda; leverans och hantering av material etc.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.14 Fordndringsagent/KMA

Enligt entreprenadingenjoren har de ingen KMA (kvalitets-, miljo- och arbetsmiljéansvarig) i
projektet, diremot har de en stoddfunktion av personer lokalt om det skulle behova hjélp. Dessa
personer har utbildning och erfarenhet inom sina specifika omraden. Personerna befinner sig
inte pd plats sirskilt ofta enligt entreprenadingenjéren, de kommer nér platsledningen ber dem
komma. Béde entreprenadingenjor och arbetsledare menar att en ndrvarande KMA inte hade
tillfort till produktiviteten i detta projekt, men eventuellt i andra projekt.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.15 Informationsfloden

Entreprenadingenjoren informerar att de inte har nagon kommunikationsplattform under pro-
duktionsskedet. Arbetsledarna menar att de eventuellt skulle kunna dra nytta av en kommuni-
kationsplattform. Det system som anvénds nu dr mail och telefon mellan olika nivaer av ledare
(konsulter, bestillare osv). En eventuell kommunikationsplattform, menar arbetsledarna, far
dock inte vara for krdnglig. De menar att systemet som anvinds nu, mail och telefon, inte dr
optimalt och &r ofta aterkommande grejer som “bara tar fem minuter”, men i ldngden blir det
ménga timmar och dr drygt. Dock menar arbetsledarna ocksa att viss information behdver inte
alla ha del av heller.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.16 Ansluta processen

Arbetet med underentreprendrerna (UE) gar, enligt arbetsledarna, jattebra for tillfallet. De me-
nar att de inte haft sa mycket problem hittills. Om problem uppstér pratar de med UE om varfor
problemet finns, sedan tar de en dialog med personerna i fraga och fragor hur det gar for dem,
nér de tror arbetet kan vara klart osv. Om ingen 16sning dyker upp eller misstror UE tar vi upp
det med vér platschef eller UEs chef sé att de kan 16sa problemet pa négot satt. Det &r en lang
vdg innan man tar fram kontraktet for att ’trycka pa”.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.17 Problemlosning
Enligt arbetsledarna finns inte tiden for att forbéttra processer kontinuerligt, utan problem 16ses
nir de sker. De Onskar att de hade tiden for att forbéttra nuvarande arbetssitt. Problem som
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dyker upp maste losas direkt och det maste gé fort att 16sa. Arbetsledarna menar att de inte har
ett overgripande standardiserat arbetssitt ndr problem uppstar, utan de tacklar det beroende pa
problem. Om det exempelvis dr fel pa en vara tar de kort pa det och deklarerar.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.1.18 Erfarenhetsdterforing

Enligt arbetsledare och platschef arbetar de inte med erfarenhetsaterforing. Inte heller inom
projektets omfattning. Mindre problem som dykt upp har 16sts pa en gang och de tar med de
lairdomarna till nista vining. Storre problem har inte dykt upp, och ddrmed har ingen doku-
mentation eller liknande gjorts.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.1.19 Materialforflyttning

Entreprenadingenjoren menar att material flyttas jittemycket, men att vissa saker, oftast storre
saker eller otympliga saker, flyttas dit det ska anvindas pa en géng. Arbetsledarna menar att de
forsoker flytta pa saker sa lite som mgjligt, men ibland dr de illa tvungna. Ofta menar de att
ndgon flyttar bort ndgot for att det dr i viigen, sen maste det flyttas igenom for att det &r i viigen
for ndgon annan. Alla dr vildigt inne 1 sitt eget arbete och ténker inte efter eller struntar i att
tanka ett steg langre. Arbetsledarna vill att material ska flyttas runt s lite som mojligt, men
tycker att det dr svart.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.1.20 Sloserikultur

Enligt arbetsledarna och entreprenadingenjoren har vissa anstillda forstaelse for vad sloseri dr,
och forsoker motverka det genom att exempelvis ta med sig sopor nér de gar pa rast osv. Vissa
andra behover platsledningen tjata pa mycket. Pa grund av att arbetsplatsen &r liten och trang
ar det svart att ta sig fram, dven for en sjdlv, och utan en bygghiss anses distansen for yrkesar-
betarna forldngas och forsvéra transport av egna verktyg och skrdp som maste slingas. Material
ligger lite utspritt pd arbetsplatsen, en del material ligger vid anvdndningsplatsen. Det finns inte
sa manga skyltar pa byggarbetsplatsen. Ett stort lager med verktyg dr oordnat och det anses ta
tid att hitta saker som man letar efter ddr. En extrayta finns precis bredvid arbetsplatsen, men
dit nar inte kranen, dessutom finns dir mycket skrép som inte borde vara dir.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

Det totala podngvérdet for produktionsplats A uppgar till 49. Detta motsvarar en niva C och en
underniva ¢, dir nivd C innebdr att det finns ett fokus pa forbéttringar, men det finns ingen/liten
kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.

4.1.2 PlatsB

Pa produktionsplats B besoktes arbetsplatsen forst tillsammans med entreprenadingenjor for
projektet, och sedan sjélv ett par ganger. Négra fragor stélldes till entreprenadingenjéren under
turen pa byggarbetsplatsen, sedan gjordes en intervju med de tvé arbetsledarna.

4.1.2.1 Just-in-time/leverantorer

Enligt entreprenadingenjoren och arbetsledarna méste de anvinda JIT pd det mesta eftersom
det dr s& ont om plats pa byggarbetsplatsen. Storre material menar de kommer samma dag, eller
ndgon dag innan. Mindre material som exempelvis gips bestéller de sé att det finns innan bjélk-
laget ovan gar pa. Arbetsledarna menar att det kanske visserligen inte &r ett arbetssétt enligt
JIT, men sdger att det dr s man jobbar, for annars far man inte in materialet om det inte finns
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ndgot inlastningsstélle, men det har de inte. Arbetsplatsen skiljer sig at vid tillfallet for besoket
géllande JIT eftersom de tva husen byggs pa olika sétt, vari det ena huset lagras material i
rummet innan bjalklaget ovan laggs pa, 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 dér det ska anvindas, enligt entreprenadingenjoren. Enligt arbetsledarna har de lang-
siktiga avtal med leverantdrer. Leverantorer for storre material, som stomme eller utfacknings-
viggar, ir inblandade i processen pa sa sitt att de far svara pa anbud, enligt arbetsledarna. Med
annat mindre material menar arbetsledarna bestéller de endast vid behov, s de leverantdrerna
ar inte involverade pa samma sitt. Mindre material kan levereras pd ungefér en dag.
Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.2.2 Arbetsplatsens flode av information och resurser

I den byggnad dér material har placerats innan bjilklaget lades pa, finns ingen bygghiss. Det
innebdr att om sopkérror eller annat material ska transporteras upp eller ner maste kranen ta det.
Diaremot har de byggt ut en extra stéllning vid den byggnaden sé att de, enligt entreprenad-
ingenjoren, ska kunna forvara exempelvis material och trisag diar som inte far plats inne i bygg-
naden. Byggarbetsplatsen har en stor kran pa rils, vilken tar mycket plats. Enligt entreprenad-
ingenjoren ska den bort om ndgra veckor. Den andra byggnaden har en bygghiss, dir bade
byggnad och hiss skiljs av fran tillgdngligheten till lager och bodar av byggkranen. Det finns
information som ritningar och tidplaner pé platskontoret. I yrkesarbetarnas bod finns exempel-
vis en planeringstavla och ett arbetsplatsanslag med bland annat information som APD-plan,
kontaktuppgifter till platsledning, ordningsregler, arbetsmiljé osv. Informationen anses enligt
observator tillracklig. Att ta sig fran yrkesarbetarnas bod till platskontoret gors genom att gé ut,
gé nagra meter och ta en trappa upp till platskontoret. Det dr overgripande mojligt att forsta
vilka processer som sker for tillfdllet, men pa grund av platserna av resurser forsvéras forstael-
sen. Veckoplaneringen innehaller information om aktiviteter, men dr inte detaljerad. Material
ar overgripande placerat utifran vart det behovs, men inte nér. Arbetsledarna visste inte hur
tankarna hade gétt vid planering av arbetsplatsdispositionen, eftersom det var enligt dem, an-
tagligen platschefens agerande (denne var frinvarande denna dag och kunde dérfor inte friga).
Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.2.3 Féorebyggande underhall

Arbetsledarna informerande om att de hyr verktyg fran en uthyrare och dédrmed inte sysslar med
forebyggande underhall.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.2.4 Anstdlldas utbildning/trdning i forbdttringsarbete/Lean

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgatt nagon utbildning alls, utan de &r arbets-
ledarna som fér sdga till om saker, eventuellt att de bor stidda eller om de ser nagot sédrskilt vid
skyddsronden.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.2.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri for an-
stdllda
Enligt arbetsledarna &r kompetensen géllande forbattringsarbete olika bland yrkesarbetare, de
menar att en del tinker till om vad de gor, medan andra exempelvis kan gé ut och komma pa
vil ute att de behovde ett visst verktyg till ett arbetsmoment. Arbetsledarna menar vidare att
yrkesarbetarna egentligen inte har nigra incitament till att reducera sloseri (i form av véntan,
rorelse osv.). Eventuellt tar arbetsledarna upp pé skyddsronden att det maste stidas. De menar
att de méste sdga till en del av yrkesarbetarna flera, flera ganger. Vid egen observation ute pa
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byggarbetsplatsen var det ingen som tog med sig skridp vid rasten, trots att flera sopkérror stod
overfulla och trots att bygghiss finns (i ena byggnaden).
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.2.6 Planeringssystem

De tidplaner som syns pa platskontoret dr huvudtidplan vilken har som sista vecka samma vecka
som vid besdket, och kommer alltsi behdva uppdateras snart. Aven VPP-tavlor finns pa plats-
kontoret, vilka anvdnds pd morgonmdétena enligt arbetsledarna. Dessa tavlor verkar de dven ha
planerat nigra veckor framat pa. Enligt arbetsledarna utgdr planeringssystemet en huvudtid-
plan, veckoplaneringsméte for planering tva veckor framét (vilken arbetsledare och platschef
skdter) och morgonmote. Arbetsledarna tycker dessa fungerar bra som det ar.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.2.7 Visualisering/standardisering av information

Informationen pa platskontoret och i yrkesarbetarnas bodar anses vara formellt utplacerade.
Information pé byggarbetsplatsen dr begridnsad. Nagra oformellt utsatta planritningar finns
upptejpade pé nigra viggar i byggnaderna. Anvindningen av skyltar dr begrdansat. Exempelvis
finns ingen skylt utanpa lagret dér en brandsldckare stér. Inte heller finns en skylt for uppsam-
lingsplats d& denna, sett p& APD-planen, ligger utanfor sjdlva omréadet. Skylt for hjértstartare
finns.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.2.8 58

Det dr inte mycket skridp pa mark/golv, det dr mest smétt skrdp som ligger i horn och trapphus.
Annars ir byggarbetsplatsen i det stora hela ren och tomd pé skrép/spill. Arbetsplatsen har lager
lite Overallt, och med tanke pé platsbristen &r det inte optimalt. Dock dr materialet i ordning.
Ett av de tre lagren var ordnat med markerade byralador och markerat pa viggen vad som ska
sitta pd vilken krok (med siffror bland annat), de tvd andra lagren var i oordning. Materialet
som redan &r insatt i ena byggnaden stér ordat utifran anvandningsplatsen, pa ett ungefar i alla
fall, enligt entreprenadingenjoren. Ser gipsbuntar som &r markerade med ”Igh 1, ”Igh 2” osv.
Forut det materialet syns inte mycket skrép/spill. Mojligheten att sldnga skrép dr forsvéarad ef-
tersom man i den ena byggnaden inte har ndgon bygghiss, vilket &r samma byggnad som man
har lagt in material, och dér fuktplastning av ytterviggar pagar. Den andra byggnaden har en
bygghiss, men ligger bortom byggkranen med réls och dirmed minskar mgjligheten att enkelt
ta sig fram till sopcontainrar. Det finns ungefar 4-5 stycken containrar for skrép/spill vad jag
kan se. En container var markerat med ”Brannbart” men pa de andra stod det ingenting. Av vad
jag kan se fungerar inte sopsorteringen eftersom det i en av containrarna lag blandat av tré, papp
och plast, och i en annan 14g det plast, isolering och tra.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementering.

4.1.2.9 Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen

Enligt arbetsledarna gor de kvalitetskontroller tillsammans med yrkesarbetarna. De kontroller
som gors dr dem som star med 1 egenkontrollplanen. Arbetsledarna menar att om yrkesarbetare
uppticker ett fel, eller har en mindre fundering eller oro dver ett moment, ringer de ut arbetsle-
darna till platsen, eller kommer in till platskontoret och himtar dem.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementering.

51



4.1.2.10 Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillimpningen
av Lean Construction

Den ena av arbetsledaren kidnde inte till Lean, men det gjorde den andra. Denna menade att

Lean inte fungerar hela vdgen ut, men att det eventuellt gar att ta nigra delar av det. Tiden som

laggs pa forbattringsarbete &r, enligt arbetsledarna, under morgonmotena, da de bland annat tar

upp problem och liknande gillande arbetsmilj6é och miljo.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.2.11 Tid for forbdttringsarbete

Den tiden som &r utsatt for forbattringsarbete &r, enligt arbetsledarna, under morgonmétena.
Forbattringsarbete sker ocksd i samband med, enligt arbetsledarna, veckoplaneringsméte och
lagbasmote. Planscher och tavlor finns for att folja upp forbéttringsarbetet.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.2.12 Vem som utfor forbdttringsarbete

Vid morgonmdtena deltar yrkesarbetarna, vid veckoplaneringsmote deltar platsledning och vid
lagbasmote deltar lagbaser.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.13 Fokus av forbdttringsarbete

Enligt arbetsledarna ér det arbetsmilj6 och miljo som &r fokus vid forbéattringsarbete. Det finns
dven en plansch med veckovis uppf6ljning inom omraden som ordning och reda, leverans och
hantering av material etc. Denna plansch har arbetsledarna ingen koll pd enligt dem sjélva,
eftersom det dr platschefen som veckovis fyller i den.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.14 Fordndringsagent/KMA

Vid frdgan om de hade en utvald KMA i projektet visste arbetsledarna inte om de hade en KMA
eller inte. Efter diskussioner med en annan nirvarande part i platsledningen kom arbetsledarna
till insikt om att de har stodfunktioner pa kontoret. Dessa menade de, har varit pd byggarbets-
platsen kanske tva ganger totalt. Inte heller ansag arbetsledarna att de hade ett behov av en
nirvarande KMA, det hade blivit for mycket pappersarbete.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.15 Informationsfloden

Enligt arbetsledarna finns det ingen kommunikationsplattform mellan olika nivéer av ledare
(bestéllare, konsulter, leverantorer etc), utan de kommunikationsverktyg som anvénds r tele-
fon och mail, vilket arbetsledarna tycker fungerar jéttebra.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.16 Ansluta processen

Arbetsledarna menar att arbetet med underentreprendrerna géir bra, dock har det inte riktigt
kommit igdng &n utan det har forst nu bdrjat komma in lite underentreprendrer for ventilation
etc. Dessa dr ocksd med pa morgonméten och lagbasmoten. Om négot problem uppstér hos en
underentreprendr ringer antingen platschefen eller arbetsledarna upp projektledaren/chefen hos
underentreprendren och séger till att de far 16sa problemet med att exempelvis ta dit fler arbe-
tare.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.
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4.1.2.17 Problemlosning

Problemlosning sker, enligt arbetsledarna, bade nir problem dyker upp och for att forbittra
processer. Ganska ofta dr det att sldcka brinder och ibland, menar de, att det redan vid gransk-
ning av ritning gér att se att det dr nadgonting som inte kommer funka och tar upp det innan
arbetet kommer igdng. Arbetsledarna menar att de inte har nagon standardiserad metod att utga
ifran nér ett problem uppstér, utan tillvigagéngssittet dr helt olika beroende pd problemet. De
menar dven att det beror pé yrkesarbetarna, for en del 4r med i matchen och en del &r det inte.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.18 Hallbar erfarenhetsdterforing

Enligt arbetsledarna &r det tdnkt att man ska folja upp efter projekt, men det dr inget som brukar
hénda, det har aldrig hént dem som de kan minnas. Tiden finns helt enkelt inte, nér projektet ar
slut gar man néstan vidare till nésta projekt pd en gdng. Men erfarenheten tar man med sig énda,
enligt arbetsledarna. Inom projektets omfattning menar arbetsledarna att det ar platschefen som
skoter erfarenhetsaterforingen. Denne héller i lagbasmétena och fragar hur veckan har varit
géllande sdkerhet, ordning och reda, planering och beredning etc. Denne dokumenterar ocksa
det som tagits upp, enligt arbetsledarna.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.2.19 Materialforflyttning

Enligt arbetsledarna forsoker de gora sd att material inte flyttas runt s& mycket, de menar att
material i princip alltid méste flyttas in direkt pa grund av platsbrist. Lastbilen kommer och
kranen lyfter upp det direkt pa taket ibland, sdger de.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.2.20 Sloserikultur

Yrkesarbetarna har inte genomgatt ndgon utbildning, utan de dr de i platsledningen som far sdga
till om saker, enligt arbetsledarna. En del yrkesarbetare, menar de, &r béttre pd forbéttringsar-
bete, dn andra. En del méste arbetsledarna séga till flera, flera ganger. Byggarbetsplatsen dr
liten, men pa grund av att ena byggnaden saknar en bygghiss, och att arbetsplatsen har en stor
byggkran pa rils som tar upp mycket yta, forlings distansen och mojligheten att enkelt ta sig
fram. I byggnaden med redan inlagt material dr det i vissa delar svart att ta sig fram pd grund
av mycket material. Det finns ett begrdnsat antal skyltar pa byggarbetsplatsen, och de flesta
skyltar beror sékerhetsinformation. Utifrdn samtal med arbetsledarna framkommer ingen storre
ambition om att reducera de 8 sloserierna. Arbetssitten och processerna tycker de fungerar bra
som det &r.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

Det totala podngvérdet for produktionsplats B uppgér till 46. Detta motsvarar en niva C och en

underniva ¢, dir nivd C innebdr att det finns ett fokus pa forbéttringar, men det finns ingen/liten
kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.

4.1.3 Plats C

Pé produktionsplats C besoktes arbetsplatsen tillsammans med platschefen dé dven en del in-
tervjufragor stdlldes. Sedan holls en intervju med de tva arbetsledarna.

4.1.3.1 Just-in-time/leverantorer

Det finns mycket material lagrat pd byggarbetsplatsen, och pa olika stillen. En del material har
sin egen forutbestimda plats med tillhérande lager. I det hér projektet, och vid tillféllet av
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besoket, har man valt att inte arbeta utifran JIT enligt platschefen. Anledningen ar att de vill att
yrkesarbetarna ska jobba hela tiden, och inte vinta om de blir klara med ett moment tidigare &dn
planerat. I det hér projektet, menar platschefen, att de har ytan for att kunna lagra material
ocksa, annars hade de varit tvungna att anvinda JIT. Enligt arbetsledarna ar vissa leverantorer
inblandade i planeringen for materialleveranser. De menar dven att de har en del langsiktiga
relationer med leverantdrer, men framforallt med personer hos leverantdrer. Sen har de vissa
ramavtal ocksd. En av arbetsledarna menar att den personliga kontakten med sérskilda personer
hos leverantorer dr viktig, eftersom man lir kdnna personen och vet att han eller hon kan ge
rekommendationer efter ens behov. Arbetsledaren séger att leverantéren inte har ritningarna,
men att de kan beskriva vad som ska byggas och leverantoren kan ge rekommendationer utefter
det. Vanligt material tar ungefar en dag att f4, men vid storre kvantiteter kan det ta mer &4n en
dag.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.3.2 Arbetsplatsens flode av information och resurser

Material &r placerat lite Overallt pd arbetsplatsen, en del material har sin forutbestimda plats
med tillhdrande lager. Overgripande verkar aktuellt material ligga nira anvindningsplatsen,
dvs. sddant material som behovs for de processer som sker vid tillféllet. Lager med verktyg och
andra hjdlpmedel ligger bortom platskontor och yrkesarbetarnas bodar, vilket ar i utkanten av
byggarbetsplatsen. Pa platskontoret finns mycket information som bland annat ritningar, APD-
plan, sdkerhetsinformation och tidplaner. I yrkesarbetarnas bod finns mycket information gil-
lande bland annat tidsplanering och forbattringsarbete. Platschefen forklarar att platsledningen
respektive yrkesarbetarna har en surfplatta var som anvénds for att kunna se ritningarna i 3D
ute pé bygget, sa att behovet av att ha den fysiska pappersritningen ska minska, vilket dven
minskar rorelsen mellan sjélva bygget och bodarna. Platschefen menar dock att vissa yrkesar-
betare 4r mer kunniga i anvéindandet av surfplattan, &n andra, men att det &r bra att de har till-
géng till en sddan i alla fall. Trots att en del processer pagar samtidigt pa byggarbetsplatsen ér
det overgripande mojligt att forsta vad som sker. Bade platschef och arbetsledarna menar att
tanken bakom att ha lager, bodar och liknande sé pass langt bort fran sjélva bygget var for att
hélla fri en stor girdsplan for materialleveranser. Dessutom, menar de, att andra underentrepre-
norer for stora moment pa bygget kommer komma, vilka behover platsen och nérheten till byg-
get mer dn de sjdlva. Huvudsaken, enligt arbetsledarna, &r att kranen ska kunna na allt.
Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.3 Féorebyggande underhall

Verktyg hyrs fran en uthyrare, och det finns ett sérskilt lager med dessa verktyg, vilken ar nést-
intill tom. Lagret med verktyg har olika hyllplan och indelningar i exempelvis sddant som ska
tillbaka till uthyraren, sddant som behdver underhéll osv. Utifran den ordning som finns anses
det finnas visst engagemang gillande underhéll av verktyg. Enligt arbetsledarna &r uthyraren
inbokad att komma ut till bygget tva ganger i veckan for att leverera dit/hdmta verktyg.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.3.4 Anstdlldas utbildning/trdning i forbdttringsarbete/Lean

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgétt nagon utbildning i forbéttringsarbete,
utan det d4r de som far sdga till om saker. En av arbetsledarna informerar att denne i andra
byggprojekt tagit dit en ansvarig fran de som har hand om containrarna, for att prata och forklara
for alla hur viktigt det &r att sopsortera ritt. Aven i detta projekt har de fatt det erbjudandet, men
har inte ként behovet av det.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.
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4.1.3.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri for an-
stdllda

Kompetensen i forbattringsarbete varierar hos yrkesarbetarna, vissa star ut som ofta har ordning
och reda och de tycker om att ha ordning och reda ocksa, enligt arbetsledarna. Dock menar de
att det finns ménga som dr daliga pa forbéttringsarbete ocksd. Men i det hér projektet menar de
att ménga dr vildigt duktiga, och att sopsorteringen gar bra, att 4ven underentreprendrer an-
strdnger sig. De initiativ som finns for yrkesarbetarna géllande exempelvis ordning & reda och
sdkerhet ar inlagt i ackordet, men det levs inte upp alla gdnger menar arbetsledarna. De menar
att vissa helt enkelt har det i sig, och att vissa inte har det, men att det &r ndgot de borde gi
igenom mer vid startméte. Att ta upp det senare under projektet och ta upp det med en enskild
individ fungerar inte bra enligt arbetsledarna, eftersom individen i fraga kan kinna sig padhop-
pad och ger inget positivt resultat.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.3.6 Planeringssystem

De tidplaner som syns ar huvudtidplan och veckotidplan. Enligt platschefen fungerar deras pla-
neringssystem jittebra, med, forutom huvudtidplan, veckoplanering (VPP) och morgonméten.
Arbetsledarna sédger att de har ett taink 14 dagar framat som de ska planera for, men att de ligger
lite langre fram ocksa. Exempelvis ser de till att vissa arbetsmoment dr fardiga till dess att en
underentreprendr kommer for att utfora arbete som endast kan utforas om de andra arbetsmo-
menten dr klara. Arbetsledarna tycker tidsplanering ar viktigt, eftersom det dels paverkar dem,
da de vill halla tidplanen, men for att det ocksa péverkar yrkesarbetarna och deras ackord. Ar-
betsledarna tycker tidsplaneringen de anvénder fungerar bra som det dr. Deras enda 6nskan dr
att ha en storre tavla for planering s att de kan planera och skriva upp aktiviteter lingre fram,
exempelvis 3 manader bort. Just nu, menar de, att exempelvis den ena skriver upp négot i sin
kalender, och att den andra skriver upp ndgot annat i sin. Men om den ena exempelvis &r sjuk
framkommer inte den informationen till den andre, eftersom de inte vill rota bland den andres
saker. Pa sa sitt finns det en risk att missa viktiga saker, menar de.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.7 Visualisering/standardisering av information

Mycket information som exempelvis tidsplanering, forbéttringsarbete, sdkerhet och vidare
finns pa béade platskontor och yrkesarbetarnas bod. Informationen anses vara formell och vara
placerad dir den bor finnas. Det finns bade visualiseringstavlor och tv-liknande skdrmar som
hjédlpmedel. P4 sjélva byggarbetsplatsen syns ingen information. Didremot har yrkesarbetarna
en surfplatta att anvdnda pa byggarbetsplatsen for att kunna se ritningarna i 3D pa plats. Det
finns inte sédrskilt manga skyltar, som exempelvis skylt for att markera lager och materiallager.
Men de skyltar som finns dr tydliga.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.8 58

Det finns en del skrédp/spill pd mark/platta, men det gar dnd4 att ta sig fram enkelt sé det 4r inte
allt for mycket av det. Manga, relativt stora lager lite dverallt. Armering och trdmaterial &r
ordnat och har sin egen plats. Det andra materialet flyttas runt en del och har inte sin egen plats,
enligt arbetsledarna. Material och lager ar inte skyltade. Verktygen som &r inhyrda &r ordnade
i olika fack beroende pa om det exempelvis ska lamnas tillbaka eller behdver repareras. Andra
lager ar inte ordnade. Platschefen informerade att de 1 borjan av projektet rensade de lagren (da
de togs med fran tidigare projekt) men att de atergatt till ett kaos. Material som inte anvinds for
tillfallet ar placerat lite 6verallt, men samlat. Da lagren for verktyg och hjélpmedel ligger en bit
fran sjédlva bygget tar det en stund att gé efter verktyg om man stér ute pa bygget. Det finns fria
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gangar for materialflode, och for tillfallet 4r det mesta materialet storre material vilket trans-
porteras med kran. Arbetsledarna har en ambition att det ska vara ordning och reda pa arbets-
platsen, men det blir inte alltid uppfyllt av yrkesarbetarna. Daremot fungerar sopsorteringen
valdigt bra, enligt dem sjdlva, och det finns dven sopsystem i sjdlva byggnaden sé att det ska
vara léttare for yrkesarbetarna att sortera rétt frdn borjan.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.9 Jidoka — upptiicka problem och omedelbart stoppa produktionen

De kvalitetskontroller som utfors ar de som star i egenkontrollplanen, enligt arbetsledarna, och
de gor dem tillsammans med yrkesarbetarna. Men yrkesarbetarna skriver pé sina egna moment
sjdlva. En av arbetsledarna har ansvaret for en del av byggnaden s& denne skriver pa resterande
kvalitetskontroller. Vid eventuella fel, brister eller orosmoment kontaktar yrkesarbetarna plats-
ledningen ganska direkt, enligt arbetsledarna. De menar att yrkesarbetarna brukar vara rétt
snabba med det. Sen &r de sjidlva ute ganska mycket ocksd s& da menar de att yrkesarbetarna
kan ropa dit dem. Annars kommer de in pa platskontoret eller ringer.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.10 Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillimpandet
av Lean Construction
Platschefen i detta projekt har en bakgrund i ett annat foretag som uttalat och vilként arbetar
med Lean och forbéttringsarbete, och kénner darfor till Lean. En av arbetsledaren kénner igen
Lean fran skolan, men den andre kénde inte till det. Arbetsledaren som kénde till Lean menar
att man kan anvénda det till bland annat JIT. Men denne insdg nir denne kom ut och arbetade
att det ar svérare 1 verkligheten &n vad man tror fran teorin. Arbetsledaren menade att det inte
spelar ndgon roll hur mycket man exempelvis planerar, det kommer alltid dyka upp nagot pro-
blem. Béda arbetsledarna menar att de &nda alltid vill bli battre pé saker. Enligt platschefen sker
deras forbattringsarbete i och med morgonmétena, veckomdtena och i och med uppf6ljning av
arbetsmoment som skett fyra veckor tidigare. Dessutom foljer de upp hur veckan gatt géllande
ordning & reda, arbetsmiljo, miljo och liknande.
Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.13.11 Tid for forbdttringsarbete

Den tiden som é&r utsatt for forbattringsarbete &r morgonmoten varje dag och veckomdten
samma dag varje vecka. Till hjilp finns visualiseringstavlor, planscher och bilder for delmal.
Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.3.12 Vem som utfor forbdttringsarbete

Vid morgonméten deltar majoriteten. Vid veckoplaneringsmdten deltar platsledningen och ar-
betsledarna/de ansvariga for aktuella moment (inklusive underentreprendrer). Arbetsledarna
ansag att det ar platschefen som har det yttersta ansvaret for forbattringsarbetet, men att det ar
deras ansvar som arbetsledare att formedla det till yrkesarbetarna. Men om de inte fir nagon
respons av yrkesarbetarna gar de till platschefen sa att denne far ta upp det. Arbetsledarna menar
att de dven kan lidgga Over ansvaret pd lagbas som i sin tur kan formedla informationen till
yrkesarbetarna.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.13 Fokus av forbdttringsarbete

Vid veckoplaneringsméten tar de upp fragor, hinder, problem och liknande. Aven en plansch
berdrande bland annat ordning & reda, sidkerhet, arbetsmiljé och milj6 fylls i veckovis.
Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.
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4.1.3.14 Fordndringsagent/KMA

Enligt platschefen finns ingen utvald KMA 1 projektet, men ddremot har de stodfunktioner fran
kontoret som kan komma ut om de behdver hjélp. Platschefen tror inte heller att en mer nirva-
rande KMA hade tillfort till produktiviteten i detta projekt, eftersom de dr sa pass manga per-
soner i platsledningen. Men hade de inte varit sd manga tror denne att de hade haft ett storre
behov av en ndrvarande KMA. Diremot tror denne att den personer kanske inte hade behdvt
finnas pa plats pa heltid, beroende pa typ av projekt, men atminstone flera timmar i veckan.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.3.15 Informationsfloden

Detta projekt har en kommunikationsplattform som anvénds i produktionsskedet, enligt plats-
chefen. Platschefen tycker det fungerar bra, béttre &n denne trodde till en bdrjan. I kommuni-
kationsplattformen kan de stilla fragor till bestdllare, konsulter osv. vilka, enligt platschefen,
svarar ganska fort. Dessutom har de en person pa plats fran bestéllarens sida som kan svara pa
mycket ocksa pd en gang, och om inte denne kan svara pé fragorna kan denne ta fragan vidare
till rétt person. Vid ovrig kommunikation (fran arbetsledare till ledning pa kontoret exempelvis)
gér informationen antingen genom platschefen till ledningen, eller direkt till ledningen, enligt
arbetsledarna. Dock, menar arbetsledarna, dr det vildigt séllan ledarna pa kontoret har nagot att
informera om som berdr dem, och dem till ledningen. Hade det varit nagot de hade behovt ta
upp hade de enkelt kunna kontakta vem som helst pa kontoret genom att ringa eller skicka ivig
ett mail, menar arbetsledarna. Arbetschefen kommer ut ritt ocksa ocksa informerar arbetsle-
darna.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.3.16 Ansluta processen

Underentreprendrer i projektet sitter inne pad samma platskontor som Peabs egen platsledning.
Dessutom finns en fran bestillarens sida pd plats for att hjdlpa till med fragor och liknande.
Platschefen informerar att de d4nnu inte har kommit in s& manga underentreprendrer, men att
nir de vil kommer dit for att borja jobba kommer de ordna fler bodar sa att de far kontor i
anslutning till platskontoret som redan &r etablerat. Arbetsledarna tycker att samarbetet med
underentreprendrer Overgripande fungerar bra, att det kan ga upp och ner men att det for det
mesta fungerar bra. Vid problem hos en underentreprendr menar arbetsledarna att de hjélper till
sa gott det gar. Arbetsledarna menar att de kanske inte dr helt insatta i vad underentreprendrerna
jobbar med, men att de forsoker hjélpa dem om de kan. P4 sé sétt, menar de, att stimningen pa
bygget blir bra. Ibland &r det till och med sa att de far kinslan av att underentreprenoérerna hellre
kommer till dem med sina problem, istdllet for sina egna arbetsledare, eftersom de sdllan &r dar.
Mognadsniva kategori: 5, fullstindig implementation.

4.1.3.17 Problemlosning

Problem 16ses bade nér de uppstar och i forebyggande syfte, menar arbetsledarna. Dels kan det
handla om att finga upp ndgot pa en ritning, men kan ocksa handla om att forbéttra arbetsmo-
ment. Enligt arbetsledarna finns det inget standardiserat tillvigagéngssitt vid problem, utan det
ar helt beroende pa problem. Ena arbetsledaren menade dock att deras arbetssitt till viss del dr
standardiserat i och med problem eftersom de forst samlar in information om problemet, men
sen eventuellt stracker ut en hand till ndgon annan som &r kunnig och kan losa problemet.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.
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4.1.3.18 Hallbar erfarenhetsdterforing

Enligt arbetsledarna ar arbetet med erfarenhetsaterforing mellan projekt knappt existerande,
men dr ndgot de skulle vilja ha och jobba med. En annan sak de tycker skulle vara 6nskvért ar
om arbetsledare kunde ha en traff sinsemellan en gang per r for att dra lardomar frén varandra,
precis som entreprendringenjorerna och platscheferna har. Inom projektets omfattning forsoker
de, enligt platschefen, arbeta med erfarenhetséaterforing. Exempelvis har de en logg dér de do-
kumenterar storre/relevanta problem som dyker upp vid veckométen. De har ocksé en plansch
dér de gar igang sadant som exempelvis ordning & reda, sékerhet, leveranser osv. varje vecka.
Tvé veckor innan ett arbetsmoment har de arbetsberedning med yrkesarbetarna, och fyra veckor
efter att momentet dr avslutat har de erfarenhetséterforing om det momentet for att gd igenom
hur det gick, vad som var bra respektive daligt osv. Platschefen informerar ocksa om att de,
innan semestern, kommer ha erfarenhetsaterféring med alla for att ta reda pa vad de tycker har
gétt bra och mindre bra i projektet till dess.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.3.19 Materialforflyttning

Enligt arbetsledarna flyttades inte material runt mycket tidigare under projektet. Men pa grund
av att de nu har en mindre kran &n forut var de tvungna att flytta in allt material nirmare bygget,
som tidigare kunde ligga ldngre ifran. Ena arbetsledaren menar att denne fatt mycket huvudvérk
av det hela. Dessutom har det kommit in fler underentreprendrer som behover plats. Logistik-
problemen har blivit stora bara under de senaste manaderna, menar en av arbetsledarna, och de
kommer fortséitta de nirmsta ménaderna ocksa. Ambitionen &dr dock att material ska flyttas sa
lite som mojligt, och att material endast ska lagras pa ett stille innan det byggs in, menar ar-
betsledarna. De informerar om att &tminstone armeringsstationen och trigrejerna halls nira sé-
gen och har inte flyttats, men att det ocksé beror pd att det &r material som &r jobbigt att flytta
runt pa. Ovrigt material, menar de, har korts runt jittemycket for att det tar for mycket yta och
ar i viagen.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.3.20 Sloserikultur

Anstillda ér inte utbildade i vad sldseri innebdr, utan det &r platsledningen som far siga till om
saker kontinuerligt. Dock, menar arbetsledarna, att yrkesarbetarna i detta projekt &r duktig pa
forbattringsarbete. Platsledningen anses vara en drivande kraft i att reducera de atta sloserierna,
de forsoker folja upp med erfarenhetsaterforing, hitta béttre arbetssétt och kontinuerligt bli
bittre. Samarbetet mellan platsledning och underentreprenorer respektive bestéllare anses vara
ett ndra samarbete. Arbetsplatsen har en relativt Idng distans mellan sjélva bygget och lager/bo-
dar. Transportvigarna &r enkla, vilket dels har med den stora arbetsplatsytan att gora, men ockséa
for att material halls samlat trots de olika materiallagren. Det finns inte s& méanga skyltar vid
lager eller materiallager.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

Det totala podngvirdet for produktionsplats C uppgér till 63. Detta motsvarar en niva B och en

underniva b, dér niva B innebdr att det finns en medvetenhet om processerna inom Lean Con-
struction, enligt tabell 6.

4.1.4 PlatsD
Pé produktionsplats D besoktes arbetsplatsen tillsammans med dels platschef vid ett tillfille,

och sedan med projektledaren for projektet. En intervju gjordes med de tva arbetsledarna, och
en annan, kortare, gjordes med platschefen.
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4.14.1 Just-in-time/leverantorer

Lagren pa arbetsplatsen &r inte stora, och det verkar som att det mesta material som finns pa
plats anvénds for tillfdllet. Nagra fa gipsbuntar stir ute pa bygget, som inte kommer anvéndas
pa ett tag, enligt arbetsledarna. Arbetsledarna menar att de har en blandad ambition i att anvdnda
JIT. De menar att det gar att fa leveranser JIT om de vill, men samtidigt kostar det. Trots allt
forsoker de fa till att materialleveranser levereras kort innan arbetsmomentet ska paborjas ef-
tersom de inte vill att materialet ska ta plats. Platschefen menar att de i mangt och mycket ser
till att leverantdrer levererar JIT, men att annat material som exempelvis gips d& brukar de
bestilla en full lastbil. Arbetsledare informerar att leverantorer for stdrre material dr upphand-
lade, sé de kan de ta dit om de gemensamt behover planera ndgot. Nar det géller mindre material
far leverantdrer en leveransplan som de far anpassa sig efter, menar arbetsledarna. Dessutom dr
leverantorerna olika mellan olika projekt. Vanlig material som exempelvis gips eller osb far de
ofta levererat pa en dag. Arbetsledarna tror att arbetssittet just-in-time tillfor till produktiviteten
eftersom det tar bort problem som materialforflyttning och spill av material exempelvis.
Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.14.2 Arbetsplatsens flode av information och resurser

Verktyg och andra hjdlpmedel ar placerade i lager, vilka dr i oordning. Information ar placerat
pa platskontor och yrkesarbetarnas bod, vilka sitter thop med en innertrappa. Informationen,
som bland annat bestar av visualiseringstavlor, sidkerhetsinformation, tidplaner och forbétt-
ringsarbete, anses formell och omfattande. Det var for tillfillet av besoket mojligt att forsta
vilken process som var aktuell genom att se Gver resurserna. Arbetsledarna identifierar att det
hade varit béttre om deras lager varit placerade mer i mitten av bygget, &n som nu, i kanten av
bygget. De menar att de som arbetade med marken hade kvar sina bodar och lager nédr de kom
dit, och darfor var det inte mojligt for dem att placera sina lager dér de ville ha dem. Arbetsle-
darna uttrycker att de vill mycket, men att tiden inte récker till. Platschefen menar att ambit-
ionen &r att material, verktyg och information ska vara pé plats nir ett arbetsmoment ska dra
igdng, denna menar att det dr en viktig del for produktiviteten.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.14.3 Féorebyggande underhall

Den ena arbetsledaren menar att denne ibland forsoker fixa verktyg om de gér sonder, men
eftersom de hyr av uthyrare bryr man sig inte om forebyggande underhall. Verktyg skickas in
till uthyraren om de blir daligt, menar arbetsledarna. En anledning till att de hyr, menar de, r
just for att uthyrarna underhaller verktygen, men det leder ocksa till att vissa inte dr rdidda om
verktygen pa grund av det. Hade det varit egna verktyg hade antagligen fler varit ridda om
verktygen, menar de. Nu finns ingen respekt for verktygen.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.4.4 Anstdlldas utbildning/trdning i forbdttringsarbete/Lean

Enligt arbetsledarna har yrkesarbetarna inte genomgétt nagon utbildning i forbéttringsarbete.
Didremot, intygar de, att det kan hénda att de tar dit ndgon som vet hur ett visst moment ska
utforas om de sjilva inte vet. Ovriga forsdk till utbildning/forbittringar gors av platsledning.
Arbetsledarna tycker dock att yrkesarbetare bor utbildas inom forbattringsarbete, men anser att
det maste in lite siffror d& ocksa, eftersom allt kostar pengar. Vidare menar de att det krévs en
uppdatering av arbetssétt, eftersom man inte jobbar pd samma sitt som pa exempelvis 70-talet
langre, att alla méste f4 den information som géller nu.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.
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4.14.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri for an-
stdllda

Enligt arbetsledarna &r en del av yrkesarbetarna medvetna om att vissa aktiviteter som utfors
borde reduceras (ex. rorelse, vintan osv). De menar att det dr jatteménga som &r duktiga pa att
reducera det, men att det ocksd d4r minga som inte &r det. De anser att forbattringsarbetet méaste
nd ut till fler av yrkesarbetarna, eftersom det géller alla och inte bara nagra fa. Samtidigt menar
de att tiden inte récker till, de vill inte heller tjata om saker som kdnns uppenbara heller eftersom
alla dr vuxna ménniskor. Arbetsledarna informerar om att det finns en del initiativ for att yrkes-
arbetarna ska reducera sldseri, exempelvis, menar de, har de sopsortering och sedan finns det
vissa parametrar som paverkar ackorden. Vid veckomdten, eller VPP-moéten som det kallas, tar
de upp med anstillda att de ska reducera sloseri. Arbetsledarna tror pa att reducering av sloseri
automatiskt tillfor till produktiviteten.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.14.6 Planeringssystem

Det planeringssystem som anvinds i detta projekt &r, enligt arbetsledare och platschef: huvud-
tidplan, platsledningsmdte en géng i veckan mellan arbetsledare och plastchef for att planera
sex veckor framat, dagligt morgonméte med underentreprendrer och lagbas for att se dver even-
tuella hinder och ta/fd uppdateringar, en gang i veckan har de ett VPP-méte med alla som ar
ansvariga for aktuella processer for att planera kommande vecka. Arbetsledarna tycker mdtena
ar jéttebra, men att det maste bli béttre. Dels d&r morgonmdtena for ldnga enligt arbetsledarna,
och dels tycker de att det &r lite oklart hur de ska utféra VPP-motena. Instruktioner om VPP-
motena gavs av en konsult till en borjan, vilket de arbetade efter, men sedan kom en intern
stodfunktion in och sa att det var fel arbetssitt, sd nu vet inte arbetsledarna hur dem ska gora.
Béda arbetsledarna och platschefen marker att de extra mdtena och tidplanerna ger resultat, sé
dérfor ser dem det som positiva inslag. Platschefen informerar om att VPP-moten egentligen
ska utforas genom att arbetsledarna har sina egna grupper av personer pé olika méten, och att
det sen tillsammans med platschefen gir igenom det som sagts. Men nu nér de fortfarande ar
sa pass fa pa bygget har de motet tillsammans dér dven platschefen dr med. En av arbetsledarna
uttrycker en onskan att f6lja upp tidsplaneringen mer, denne anser att denne antagligen inte ar
tillrdckligt insatt i planeringen, vilket denne dnskade att de var eftersom det dr de som jobbar
med det.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.14.7 Visualisering/standardisering av information

Det finns sdkerhetsskyltar utanfor lager, men inte andra skyltar. Informationen pa platskontor
och i yrkesarbetarnas bod verkar vara formellt utplacerat och omfattande. Det finns flera visu-
aliseringstavlor som hjdlpmedel. Dock menar arbetsledarna att den visuella informationen inte
har framgétt till alla, eftersom bara vissa ir inkluderade i exempelvis forbéttringsarbetet, vilket
de anser borde gilla alla eftersom det 4&r dem som ska jobba med det.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.4.8 58

Pa marken/plattan ligger det mycket skrip/spill. Lagren, som inte &r optimalt placerade, ir inte
1 ordning och yrkesarbetare far leta for att hitta saker. Yrkesarbetarna tar med de verktyg som
de behdver i borjan av dagen i en kérra sé att de har det mesta vid sig nér de arbetar. Det ligger
saker Overallt, och med tanke pa den lilla ytan blir det problematiskt. Det finns relativt fria
gangar for materialflode, men det beror ockséd pa vad som ska levereras och vart. Vid arbetsbe-
redning, menar arbetsledarna, att de informerar om att hélla ordning och reda och reducera spill.
Dessutom foljer de upp en plansch med parametrar som exempelvis ordning och reda, det ar
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dven nagot som gar ut over ackorden. Arbetsledarna menar att de vill mycket, men att tiden inte
racker till. Samtidigt tycker arbetsledarna att det ar upp till yrkesarbetarna om de till jobba i
skit, men menar att det alltid ar arbetsledarnas fel i slutdndan.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.4.9 Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen

Enligt arbetsledarna gor de och yrkesarbetarna kvalitetskontrollerna tillsammans, men de for-
sOker lagga dver det mer och mer pa yrkesarbetarna. Arbetsledarna tar fram egenkontrollplaner
och yrkesarbetarna checkar av dem. Om yrkesarbetarna upptécker ett fel eller kénner oro dver
ett moment far de i platsledningen information direkt, menar arbetsledarna. Antingen kommer
de till platskontoret eller letar upp dem och sdger till. Ingen forsoker dolja ndgot. Sen kan det
ju vara sd, menar arbetsledarna, att yrkesarbetarna inte uppfattat att nagot ér fel och har darfor
inte rapporterat om det. Arbetsledarna tycker att kvalitetskontroller &r bra eftersom de gor att
man kan se om det blivit fel i ndgot moment. En av arbetsledarna forklarar att det forr var
vanligare att besiktningsmén kom ut till bygget kontinuerligt, vilket denne tyckte var jéttebra
eftersom det satte lite press och att arbetsmoment utfordes ritt pa en gang.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.14.10 Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillimpandet
av Lean Construction

En av arbetsledarna kénde till Lean sen tidigare, men visste inte riktigt vad man kan anvénda

det till. Arbetsledarna menade att de skulle ge tid och resurser till arbete med Lean om de visste

att det skulle ge ndgonting. Samtidigt menar de, att arbetet inte far bli for enkelsparigt och att

man maste fa kéinna ansvar och fa kunna ténka sjilv. Flera olika alternativ och arbetssétt maste

finnas. De tror att ett arbetssétt utifrdn Lean skulle tillfora till produktiviteten, atminstone till

dem delarna man kan tillimpa det pa.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.14.11 Tid for forbdttringsarbete

Enligt arbetsledarna utfor de forbéttringsarbete en gdng i veckan under VPP-métena. Vid dessa
moten deltar de som &r ansvariga for aktuella arbetsmoment. Det finns visualiseringstavlor att
folja upp pa, och en plansch som man fyller i hur veckan har varit géllande parametrar som
ordning och reda, sidkerhet, hantering av material osv. Arbetsledarna menar att de redan sett
positiva resultat i och med tillimpning av mer forbéttringsarbete, och tycker att det tillfor till
produktiviteten.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.14.12 Vem som utfor forbdttringsarbete

De som deltar i forbéttringsarbetet, vilket sker under VPP-métena, &r de som dr ansvariga for
aktuella arbetsmoment. Arbetsledarna tycker att de som borde ha ansvar for forbéttringsarbetet
ar ledningen.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.14.13 Fokus av forbdttringsarbete

Fokuset av forbattringsarbetet dr generellt sitt de parametrar som finns med pé planschen, ex-
empelvis ordning & reda, hantering av material, arbetsmiljo och laganda.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

61



4.14.14 Férdndringsagent/KMA

Projektet har ingen utvald KMA, men arbetsledarna informerar att de har nagra stodfunktioner
pa kontoret som kan hjélpa till. De kommer ut d& och da, men ofrekvent, menar arbetsledarna.
Nér de ér pa plats dr de dédr pa mer formella besok. Arbetsledarna menar att de inte forvintar
sig att de ska vara dir. Vid fridgan om de tror att en mer nirvarande KMA hade tillfort till
produktiviteten svarar de att allt alltid kan bli béttre. Arbetsledarna menar att det dr ganska
nyligen som de bdrjat ta hjilp av deras stodfunktioner, tidigare har de inte vetat vad de ska ha
dem till.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.14.15 Informationsfloden

Arbetsledarna informerar att de har en plattform som ar 6ppen for alla att stdlla fragor och svara,
men den anvinds inte s mycket i produktionen utan mer under projekteringsfasen. De har 4ven
en projektplattform déir reviderade ritningar kommer upp. Nér det géller annan information,
fran exempelvis ledning eller bestillare, sa informeras arbetsledarna genom projektledaren eller
platschefen. De menar att de litar pd att de informerar ritt. Kommunikation sker mest genom
mail och telefon. Arbetsledarna tycker att de system som finns for kommunikation &r bra, och
att informationen nér till de berérda. Arbetsledarna tyckte dock att systemet de har kan vara lite
bristfilligt, om de glommer bifoga ndgot i ett mail exempelvis. En av arbetsledarna identifie-
rade ett problem som nyligen hade intréffat da denne ringde konstruktdren géllande ett problem,
nér konstruktdren sedan ringde tillbaka ringde denne till platschefen och de tva 19ste problemet,
medan arbetsledaren, ovetandes, fortfarande forsokte 16sa problemet. Arbetsledaren insdg att
det blev dubbelt arbete, vilket inte ar bra.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.14.16 Ansluta processen

Arbetsledarna informerar om att underentreprendrer ocksa deltar i deras VPP-moéten och att
samarbetet gar bra. Dock menar de att det ibland kan vara sé att en underentreprendr bara ar pa
arbetsplatsen i nagra timmar eller nagon vecka, vilket gor det svart att skapa ett bra samarbete
och laganda, eftersom person(erna) inte hinner komma in i grupper. Underentreprendrerna har,
forklarar arbetsledarna, sina mal och de har sina mal, men de arbetar nédra dnda. Arbetsledarna
menar att de far vara med och 16sa deras problem ocksé eftersom underentreprendrerna ofta
inte har en egen arbetsledare pa plats. Platschefen tycker att samarbetet med underentreprend-
rerna hittills har gatt jattebra, och att en viktig del till 6kad produktivitet dr att ha ett ndra sam-
arbete och prata med varandra kontinuerligt.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.14.17 Problemlosning

Arbetsledarna menar att det oftast dr enklast att 16sa problem nér de paborjat ett arbetsmoment,
och att yrkesarbetarna tar egna beslut ocksa. Vid arbetsberedning diskuterar platsledning och
yrkesarbetare om kommande problem som de redan innan kan se i och med ett visst moment,
sa da utfors problemldsning i forebyggande syfte. Men, menar arbetsledarna, de kommer alltid
behova 16sa saker under projektets gdng dnda. Det blir néstan aldrig som man tankt sig, och det
ar svart att 16sa allt innan.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.14.18 Hallbar erfarenhetsdterforing

Platschefen menar att de har blivit bittre pa erfarenhetsaterforing de senaste &ren, men att det
finns en brist i hur de tar vara pé informationen. Denne menar att det &r stodfunktioner pa kon-
toret som sitter pd informationen, men att det dr svart for denne att sjdlv komma at sddan
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information. Denne menar att stodfunktionen visserligen dr med pa viktiga mdten och liknande,
men tycker att det borde vara littare for de som arbetar i produktionen varje dag att komma at
sddan information. Inom projektets omfattning har de en plansch pa arbetsplatsen som foljer
upp hur veckan har varit gillande exempelvis ordning och reda etc., vilket markeras i olika
féarger beroende pa om det varit en bra eller dalig vecka, men enligt arbetsledarna dokumenteras
denna information inte pa andra sitt.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.14.19 Materialforflyttning

Till hjdlp av materialflyttning har projektet tva kranar, varav den forsta inte kunde ta tillrackligt
hoga laster dé de fick hdmta dit ytterligare en. Enligt arbetsledarna far de till vissa saker sa att
det inte flyttas pd s& mycket, att de Gvergripande inte flyttar runt material sirskilt mycket. Ef-
tersom arbetsplatsen ér sa pass trang ser de till att inte boka in nigra leveranser pa dagar dé de
ska utfora omfattande arbetsmoment. Vissa saker, menar de, flyttas lite fram och tillbaka, men
att det fungerar ritt bra dnda. Arbetsledarna tycker att det hade varit jittebra om de hade en
logistikplanerare, da skulle de verkligen fa till JIT. Men de forklarar att de forsoker fa till sa fa
krockar som mdjligt, och att de forsoker planera, men att det aldrig blir helt bra. Forutséttning-
arna dndras fort. I den bésta av virldar, tycker de, ska allt ha sin plats. Arbetsledarna tror att det
skulle tillfora jattemycket till produktiviteten om man hade minskad materialforflyttning.
Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.4.20 Sloserikultur

Yrkesarbetare ér inte utbildade 1 forbattringsarbete eller i de atta sloserierna. Arbetsledarna me-
nar dock, att det 4r minga som ar duktiga pa forbattringsarbete, samtidigt som det finns dem
som inte dr det. Det &r inte sdrskilt 1dng distans pa arbetsplatsen, eftersom den dr liten. Men
lagren ligger i utkanten av arbetsplatsen, vilket arbetsledarna inser inte &r optimalt, men vid
tiden for etablering fanns ingen annan mojlighet. Det &r relativt enkla transportvégar pa arbets-
platsen. Arbetsledarna menar att de forsoker inkludera forbattringsarbete, och att de ser positiva
resultat. De uttrycker ocksé en vilja om att bli bittre och utvecklas, men att tiden inte racker
till. De forsoker arbeta med JIT och se till att material inte flyttas for mycket, men tycker att
det dr svart, trots forsok till planering.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

Det totala podngvérdet for produktionsplats D uppgar till 56. Detta motsvarar en niva C och en
underniva cc, dér nivad C innebdr att det finns ett fokus pa forbéttringar, men att det finns
ingen/liten kunskapen om Lean Construction, enligt tabell 6.

4.1.5 Plats E

Pé produktionsplats E besoktes byggarbetsplatsen tillsammans med en av entreprenadingenjo-
rerna, dd nagra fragor stdlldes ocksd. Sen holls intervju med den andra entreprenadingenjoren,
dé bada arbetsledarna var borta dagen i fraga. Kompletterande fragor stilldes till platschef.

4.1.5.1 Just-in-time/leverantorer

Lager pé gardsplanen ir inte stora, men i sjdlva huset finns det mycket material. Med tanke pa
byggets storlek och antalet yrkesarbetare pa plats, dr det inte omdjligt att materialet som ligger
pa bygget kan anvédndas upp pé en vecka. Entreprenadingenjoren forklarar att materialet ligger
pa platsen for anvéndning. Exempelvis star dorrkarmar uppradade vid det dorrhal det ska in i.
Vid startmotet, forklarar den andra entreprenadingenjoren, att manga leverantdrer som exem-
pelvis leverantorer for gips, flytspackel etc., sitter med. Vissa leverantorer har de pd 16pande
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avrop, menar denne, da finns det projektledare fran deras hall som har lite koll. Entreprenad-
ingenjOren menar att de forsoker ha langsiktiga relationer med leverantdrer. Det tar en dag att
f4 vanligt material pd plats fran dess att bestéllningen dr lagd. Entreprenadingenjorer forklarar
att de forsoker se till att arbeta efter JIT, de ser exempelvis till att dorrarna yrkesarbetarna ska
arbeta med pa mindagen kommer pa torsdagen.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.5.2 Arbetsplatsens flode av information och resurser

Material verkar vara, vilket ena entreprenadingenjoren intygar om ocksé, placerat vid anvdnd-
ningsplatsen. Verktyg ér placerat i ordnade lager. Information finns bade pa platskontor och 1
yrkesarbetarnas bodar, vilken befattar bland annat arbetsmiljo, tidplaner, APD-plan, veckopla-
neringstavlor och planscher. Platskontor och yrkesarbetarnas bod ligger inte i direkt anslutning
till varandra. P4 sjdlva byggarbetsplatsen star dven flera uppbyggda viggar, formellt utsatta pa
olika platser, med en del information och forsta hjidlpen-kit. Det ar lite svért att forstd vilka
processer som pagar eftersom det pagar sa pass manga processer samtidigt. Bygget ér stort och
det &r manga yrkesarbetare och underentreprendrer Overallt. Vissa arbetsmoment framgar,
framforallt utifrdn vart material ar placerat. Byggnaden har tva stycken bygghissar. Entrepre-
nadingenjoren som intervjuades visste inte hur planeringen av arbetsplatsdispositionen hade
gétt till. Men denne menade att de, trots den stora ytan, ville sta en bit ifrdn eftersom de inte
visste vart markarbetena skulle utféras och ville darfor ha lagren och bodarna pa en plats dér
de trodde de skulle kunna sté langst tid utan att bli flyttade pa.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.5.3 Féorebyggande underhall

Enligt ena entreprenadingenjoren hyr de verktyg fran en uthyrare. Men de har &ven en yrkesar-
betare som specifikt har ansvar over lagren, forklarar den andra, vilken har koll och ordning pa
verktygen och allt annat tillhdrande lagren.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.5.4 Anstdlldas utbildning/trdning i forbdttringsarbete/Lean

Enligt bada entreprenadingenjorerna har yrkesarbetarna inte genomgatt nadgon utbildning i for-
battringsarbete, utan det dr de i platsledningen som far ta upp saker kontinuerligt. Kompetensen
1 forbattringsarbete, menar den ena entreprenadingenjoren, ér valdig dalig. Denne menar att de
varit tvungna att ta upp saker under en ldng period, och att det blivit lite bdttre, men att det
fortfarande inte &r bra. Den andra menade att denne trodde att kompetensen var ganska bra.
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.5.5 Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri for an-
stdllda

Utifran observationer verkar det inte direkt som att yrkesarbetare forsoker reducera sloseri, ex-
empelvis ligger skrip/spill i horn och kanter, och flera kérror med sopor. En av entreprenad-
ingenjorerna forklarar att de, direkt efter att ett rum &r fardigt, tar bort mattskyddet for att pa sa
satt forsoker yrkesarbetarna halla mer rent efter sig. Ligger mattskyddet kvar kdnner de inte att
de har nagon anledning att forsoka hélla det rent. Ena entreprenadingenjéren menar att de kon-
tinuerligt méste séga till om att halla rent efter sig, att ha ordning och reda, att kasta skrdp nér
de gar pa rast osv., men att det &r svart. Den andra entreprenadingenjoren menar att det inte
finns ndgot direkt initiativ for yrkesarbetarna att reducera sldseri, utan att det ar upp till dem
sjdlva, om de vill. Vissa struntar i det, men vissa vill.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.
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4.1.5.6 Planeringssystem

De tidplaner som syns pa platskontoret dr huvudtidplan och veckotidplan. Enligt ena entrepre-
nadingenjoren utgdr deras system for tidsplanering huvudtidplan och veckotidplan, sedan har
de dven en produktionstidplan for varje vaningsplan i sig. Denne menar att det dr svart att pla-
nera i detta projekt. Tanken &r att de ska ha tvaveckorstidplaner ocksa, menar denna. Underent-
reprendrer och platsledning har méte var tredje-fjarde vecka for planering. Lagbasmote dr en
ging 1 veckan, enligt platschefen. De har inte morgonméte, men diskuterar om att infora det.
Platschefen menar att denne skulle vilja inféra morgonmoten eftersom lagbasmétena inte réacker
till. Denne inser ocksa att fler mdten och tidsplaner har blivit ett storre krav fran Peabs sida.
Entreprenadingenjoren vill prova pa VPP-méten, och tror att det skulle gora det till det bittre.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.5.7 Visualisering/standardisering av information

Generell information finns pé platskontor. Informationstavlorna/viggarna ute pa byggarbets-
platsen har information som behdvs pa platsen. Viggarna anses vara formellt utplacerade ef-
tersom det stér en vid varje ingang till byggnaden (bottenplan och ingéngar fran bygghissarna),
och dessutom pé négra fler utvalda platser i byggnaden. Darfor anses information finnas pa rétt
plats, eftersom alla anstillda kan nyttja informationen utan att behova ta sig till platskontor
exempelvis. Skyltar dr tydligt utsatta pd manga platser. Sopcontainrarna har tydligt skyltats med
listor 6ver material som kan slingas i respektive container. P4 gérdsplanen finns en godsmot-
tagningsplats, som dr tydligt skyltad.

Mognadsniva kategori: 5, fullstindig implementation.

4.1.5.8 58

Det ligger en del skrép/spill i kanter och horn, material och liknande som inte borde vara dir.
Trots en del skrap/spill dr det létt att ta sig fram i byggnaden. Det star en del kédrror fyllda med
sopor. Lagren dr ordnade och rena, och har en ansvarig person som skdter dessa. Det finns fria
gangar for materialflode. Sopcontainrarna ar tydligt skyltade med vad som ska slidngas vart, och
det sag ut som att det foljdes. Enligt ena entreprenadingenjoren forsoker de séga till yrkesarbe-
tarna kontinuerligt, for att de flesta dr inte sa engagerade 1 att hédlla ordning och reda, oftast
slapper de bara skrépet/spillet pa plats och gar ivdg. I vanliga fall, menar denne, att nagon
kanske jobbar med mattliggning, och stidar efter sig innan mélaren kommer dit osv. Men i
detta projekt, ndr s manga processer och arbetsmoment pagéar samtidigt och pad samma plats
skyller yrkesarbetarna pa varandra istéllet for att stdda efter sig. Ambitionen dr dock att det ska
vara ordning och reda och héllas rent.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.5.9 Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen

De kvalitetskontroller som utfors dr de som finns i egenkontrollplanen, enligt platschefen.
Denne informerar om att det framforallt ar arbetsledarna som utfor kvalitetskontrollerna, men
att dven denne gor det ibland. Om yrkesarbetare upptécker ett fel eller har en oro dver ett mo-
ment sdger de till platsledningen ganska direkt, enligt platschefen. Antingen kommer de in pé
platskontoret i samband med en rast eller ringer.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

4.1.5.10 Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillimpandet
av Lean Construction

Entreprenadingenjoren som intervjuades kénde till Lean frén tidigare, och frdgade om det inte

handlade om 5S. Denne arbetade tidigare pa en fabrik dir de arbetade utifrdn 5S. Samtidigt,

identifierade denne, att de inte arbetar utifran 5S 1 detta projekt. Inte heller lagger de tid och
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resurser pa forbéttringsarbete, menar entreprenadingenjoren, inte som det dr nu i alla fall. Déar-
emot tror denne att forbattringsarbete skulle tillfora till produktiviteten, och visar en dnskan om
att planera mer i projektet.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.15.11 Tid for forbdttringsarbete
Enligt entreprenadingenjoren har de ingen tid for forbattringsarbete, som det ser ut nu.
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.5.12 Vem som utfor forbdttringsarbete
De har ingen tid for forbattringsarbete, enligt entreprenadingenjoren.
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.5.13 Fokus av forbdttringsarbete
De har ingen tid for forbattringsarbete, enligt entreprenadingenjoren.
Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.5.14 Fordndringsagent/KMA

Enligt entreprenadingenjoren har en av arbetsledarna lite ansvar for arbetsmiljon, for vilken de
tar hjilp av stodfunktioner frén kontoret. Personer som agerar stodfunktion &r inte pa plats sar-
skilt ofta, menar entreprenadingenjoren. KMA, menar denne, dr de alla pa sétt och vis. En mil-
joansvarig har de inte haft. Platschef dr den med ytterst ansvar, menar entreprenadingenjoren.
Entreprenadingenjorn tror att det hade varit bra om de hade ndgon med ansvar for miljo i pro-
jektet som var dér oftare, nu har det ansvaret skjutits dver pd denna person trots att tiden inte
ricker till.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.5.15 Informationsfloden

Entreprenadingenjoren menar att de har en plattform for projektet dar de har tillgang till alla
handlingar och sd, men menar att de inte har nagon plattform som de kan anvinda for att skicka
kommentarer eller liknande till varandra utan det dr mail och telefon som anvinds. Entreprena-
dingenjoren har inte reflekterat 6ver om denne anser att systemet de anvénder nu &r bra eller
kan forbéttras. Daremot tar denne upp att det skulle vara bra om de kom igang med VPP-méten
sd att kommunikationen mellan underentreprendrer och dem sjélva blev béttre.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.5.16 Ansluta processen

Enligt entreprenadingenjoren kan samarbetet med underentreprendrerna bli battre, det har varit
lite problematiskt. Det har varit mycket dndringar och produktionen har legat hack i hil efter
handlingarna, menar denne. Eftersom det &r ett partneringsprojekt har platsledningen haft ett
l6sningsorienterat ldge hela tiden, enligt entreprenadingenjoren, dérfor har de forsokt hjilpa
underentreprendrer ndr det uppstatt problem. Men det kan de bli hdrdare pa, menar denne.
Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.5.17 Problemlosning

Problemldsning utfors nér problem uppstar, menar entreprenadingenjoren. Men denne forklarar
att de dven forsoker utfora problemldsning pd annat ocksa, men att tiden ar en bristvara. Entre-
prenadingenjoren forklarade att de, vid problem, bara forsoker 16sa det, och att de inte gér efter
en speciell mall. Platschefen berdttade att forsoker styra undan sd mycket problem som mojligt
nir de exempelvis sitter ut viggar. Eftersom de bygger i en befintlig byggnad &r det ofta som

66



ritningarna inte stimmer overens med byggnaden, och sa kan de eventuellt behova flytta en
vigg nagra centimeter for att gora det enklare/béttre for exempelvis mélarna, vilket dessutom
blir snyggare.

Mognadsniva kategori: 2, liten implementation.

4.1.5.18 Hallbar erfarenhetsdterforing

Mellan projekt arbetar de ibland med erfarenhetsaterféring, menar entreprenadingenjéren. Men
inom omfattningen av detta projekt, forklarar denne, dokumenteras inte sérskilt mycket for er-
farenhetséaterforing. Det handlar mer om, menar denne, att de och yrkesarbetarna kommer ihag
ett arbetsmoment eller en bestillning som inte fungerat bra, som de tar med sig erfarenhets-
maissigt.

Mognadsniva kategori: 1, ingen implementation.

4.1.5.19 Materialforflyttning

Utifrdn vad som observerats s har inte sédrskilt mycket material flyttats runt, ett per eller ndgon
enstaka gipsvagn har synts till men det ar allt. Material ligger dér det ska anvindas, har en av
entreprenadingenjorerna forklarat for mig. Den andra entreprenadingenjoren menar att de ér
ritt bra pa att inte flytta runt mycket pd material. Denne menar att det har blivit s& for att de
madste ha det s&. Diaremot forklarar denne att det géller visst material, men med annat material
har de varit tvungna att flytta runt pa det invéndigt. Ambitionen &r att de inte ska flytta runt pa
material sirskilt mycket.

Mognadsniva kategori: 4, omfattande implementation.

4.1.5.20 Sloserikultur

Yrkesarbetare ér inte utbildade i1 forbéttringsarbete, utan det dr eventuellt platsledningen som
far siga till. Dock, menar bada entreprenadingenjorerna, att vissa dr duktiga nér det géllet ex-
empelvis ordning och reda, reducering av spill etc. Det ér lang distans mellan bygget och lag-
ren/bodarna. Enkla transportvdgar. Material &r samlat efter anvindningsplats. En del skyltar
finns utplacerade pa byggarbetsplatsen. Trots att inget forbattringsarbete utfors méarks det att
det finns en ambition att reducera de atta sloserierna. Exempelvis for att de anvénder JIT, for
att de tycker att ordning och reda &r sa pass viktigt att de har angivit en ansvarig till lagren, och
for att de har satt ut formella platser for information ute pa byggarbetsplatsen.

Mognadsniva kategori: 3, viss implementation.

Det totala podngvérdet for produktionsplats E uppgar till 48. Detta motsvarar en niva C och en

underniva ¢, ddr niva C innebér att det finns ett fokus pa forbattringar, 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 gds igenom kategori for kategori for att utreda hur vil kategori-
erna, och dess innehall, fungerade i mognadsmodellen. For att overgripande forsta hur katego-
rierna har fungerat i mognadsmodellen markeras varje kategori med en firg, se tabell 8. Daref-
ter foljer en djupare analys av varje kategori.

Tabell 8: Visuell beskrivning av hur kategorierna fungerade i mognadsmodellen

Kategorin fungerade vil, behdver eventuellt viss dndring

Kategorin fungerade delvis, behover delas upp eller dndras
Kategorin fungerade inte, maste géra omfattande dndring -

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

Kategorin fungerade delvis. Fran bdrjan var tanken att just-in-time och leverantorer kunde dela
kategori eftersom de ansdgs néra besldktade. Vid test av modellen framgick det ganska snabbt
att de tva inte hor ihop, eftersom det kan skilja sig i utférandet av JIT och relationen med leve-
rantorer. Shah & Ward (2007) menar att en faktor som bidrar till arbete med Lean &r att siker-
stdlla att leverantorer levererar ritt kvantitet i rétt tid och pa rétt plats. Detta har fétt termen just-
in-time, eller JIT forkortat. Dock mirktes det att trots att vissa produktionsplatser arbetade med
JIT, s& arbetade de inte med JIT pa det sétt som beskrivits i teorin. Exempelvis sattes material
som gipsbuntar eller dorrkarmar in i rummet langt innan anvéndning, eftersom de ville ha
materialet pa plats innan locket” (bjdlklaget) sattes pd. Detta for att det annars skulle bli svart
att langre fram fé in materialet i rummet. P4 produktionsplatserna ansdg man att detta var ett
arbetssdtt utifran JIT, eftersom det kom 1 rétt kvantitet och till rdtt plats pa en gng. Men i
jamforelse till teorin inkluderade man inte faktorn i ritt tid”. Bhasin (2011) och Josephson &
Saukkoriipi (2009) menar att leverantorer bor involveras tidigt och att man bor efterstrava lang-
siktiga relationer. Detta hade varierande resultat vid utvirderingen, eftersom de flesta platsled-
ningar menade att de involverade vissa leverantdrer som star for storre moment som exempelvis
stommen eller utfackningsviggar, medan andra leverantdrer inte involveras pad samma sétt.

Arbetsplatsens flode av information och resurser
(Shah & Ward, 2007; Malmbrandt & Ahlstrém, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Vieira et al., 2012)

Kategorin fungerade vil i mognadsmodellen. Shah & Ward (2007) menar att man bor etablera
mekanismer som forenklar flodet och Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att man
disciplinerar informationsstrukturen. Detta har i praktiken tolkats som att information pé ar-
betsplatsen (gillande exempelvis sdkerhet, tidplan och forbattringsarbete) bor standardiseras
for att finnas pa vil valda platser och i omfattande méngd, och att resurser &r organiserade och
enkla att hitta. Detta har haft varierande resultat vid de olika produktionsplatserna. Plats E ex-
empelvis hade pé ett innovativt sitt placerat ut skirmvéggar pa formellt utvalda stillen pa
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produktionsplatsen med information. Detta gjorde att yrkesarbetare inte var tvungna att ga in
till platskontor eller bodar for att na den informationen, utan den naddes direkt pa byggarbets-
platsen.

Forebyggande underhall
Shah & Ward, 2007; Goodson, 2002

Denna kategori fungerade inte sdrskilt vdl i mognadsmodellen. Anledningen é&r att ingen av
produktionsplatserna arbetade med forebyggande underhéll d& verktygen var inhyrda, och le-
verantoren for uthyrningen skotte underhéllet av verktygen. Diaremot bor en modifierad version
av kategorin finnas med i mognadsmodellen eftersom det trots allt anses ligga i linje med Lean
att ha ordning pé sina verktyg, ha koll pa vilka som behdver ha underhall, vilka verktyg som
kan ldmnas tillbaka och vilka verktyg som maste hyras in. Enligt Shah & Ward (2007) &r det
viktigt att genomfora produktiv underhallning av verktyg for att uppna hog niva av tillgingliga
maskiner. Produktionsplats C exempelvis hade bra ordning pd verktygen med olika hyllplan
med olika dndamal, exempelvis ett hyllplan for verktyg som behdver underhéll och ett hyllplan
for verktyg som kan ldmnas tillbaka.

Anstilldas utbildning/traning i forbittringsarbete/Lean
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Goodson, 2002; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vi-
eira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade delvis. Malmbrandt & Ahlstrém (2013) menar att en hdg niva av Lean 4r
nir anstillda trinas kontinuerligt i olika aspekter av forbattringsarbete och ar hogt kompetenta
i forbittringsarbete. Aven Hofacker et al. (2008) och Vieira et al. (2012) tittar p4 om det finns
kontinuerlig utbildning for anstéllda, i deras bedomningsverktyg. Kategorin undersoktes genom
att fraga om yrkesarbetarna har genomgatt ndgon utbildning i forbéttringsarbete. Anledningen
till att fokuset var yrkesarbetare var for att en annan kategori handlar om ledningens medveten-
het, dvertygelse, engagemang och stottning i tillimpandet av Lean Construction, vilket syftar
till platsledningen. Vid alla platsbesok framgick det att yrkesarbetarna inte hade fatt nagon ut-
bildning eller trining i forbattringsarbete eller Lean. Daremot ansag platsledningen att kompe-
tensen 1 forbéttringsarbete varierade, och att det finns vissa som har kompetens i forbattrings-
arbete, trots att de inte genomgatt ndgon utbildning. Darfor bor kategorin foréndras till att end-
ast gélla utbildning, och inte kompetens.

Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera sloseri

for anstillda (vantan, transport, omarbete, etc.)
(Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Shah & Ward, 2007; Josephson & Saukkoriipi, 2009;
Goodson, 2002; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade delvis i mognadsmodellen. P4 grund av omfattande beskrivningar av ni-
vaerna bor kategorin delas upp. Hofacker et al. (2008) menar att en 1lag nivd av Lean &r nér
anstillda inte vet eller inte 4r medvetna om att vissa aktiviteter dr sloseri. Detta menar platsled-
ningen pé alla produktionsplatser som besokts, kan variera mycket. Ddaremot &r graden av en-
gagemang fran platsledningen gentemot anstilldas ldrande och arbete med forbattring olika,
vilket ar en faktor att rdkna 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 14ng-, medel- och korttidsplanering, bor finnas. Aven Joseph-
son & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att planera mer precist och folja upp arbetet. Detta
var ndgot som tydligt framgick vid intervjuerna och det var enkelt att avgora vilken mognads-
nivé de olika produktionsplatserna hade gillande planeringssystem. Produktionsplats C och D
var de arbetsplatser som arbetade mest omfattande med planering vilka var bade lang-, medel-
och korttidsplanering. Alla produktionsplatser forutom plats E har morgonméten (vid tidpunkt
for platsbesok). Att specifikt dagliga moten, som dr en del av Last Planner System, utfors eller
inte 1 de olika nivéerna bor dérfor uteslutas.

Visualisering/standardisering av information
(Salem et al., 2005; Malmbrandt & Ahlstrém, 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 léttare
att komma ihdg saker om det visuellt kommuniceras till dem, vilket innefattar information om
sakerhet, schema och kvalitet. Darfor &r kategorin viktig att inkludera i mognadsmodellen. Ett
exempel pa bra visualisering var pa produktionsplats E, dir man hade valt att sitta upp flera
formellt utsatta viggar pa byggarbetsplatsen for att information skulle vara mer néra till hands
for yrkesarbetarna. Diaremot var skyltar en bristvara pa alla produktionsplatser, vilket bland
annat Goodson (2002) och Hofacker et al. (2008) menade ar viktiga faktorer.

5S/ordning pa arbetsplatsen
(Salem et al., 2005; Goodson, 2002; Malmbrandt & Ahlstrom, 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
frdga om det, s& var det svért att bestimma en mognadsniva da saker inom kategorin och de
olika nivaerna kunde skilja sig &t. Inte en enda produktionsplats uppfyllde en enda nivé helt och
héllet, utan olika saker frdn olika nivder uppfylldes. Ddrmed bor kategorin delas upp i at-
minstone tva kategorier, for att géra beddmningen enklare.

Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen
Salem et al., 2005; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Swerea IVF, 2017

Kategorin fungerade inte bra i mognadsmodellen som den var formulerad vid platsbesoken.
Kvalitetskontroller som utfors i de olika projekten utfors med utgdngspunkt frén egenkontroll-
planer vilka ar forbestdmda utifran bestdllarens krav. Darmed kan det inte antas att alla moment
kvalitetskontrolleras i en formell mening. Malmbrandt & Ahlstrém (2013) menar att vid hog
tillampning av Lean sé kvalitetskontrollerar anstédllda alla moment. Detta bor antas automatiskt
vara fallet for anstéllda och vid vil utfort arbete. Den delen av kategorin bor darfor tas bort och
istdllet bor kategorin fokusera pd nér och hur information nér platsledning vid fel.
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Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning i tillim-

pandet av Lean Construction/forbittringsatgirder
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade delvis. Hofacker et al. (2008) menar att ledningen, vid hog mognadsniva,
kénner till och stottar tilldimpningen av Lean Construction, genom att exempelvis kriva att an-
stdllda utbildas. Denna kategori hade varierande resultat. Arbetsledarna pa produktionsplats B
hade en mer negativ syn pa Lean och hur det skulle kunna implementeras i byggbranschen.
Produktionsplats C ddremot visade pa stora ambitioner och kunskap om forbattringsarbete. En-
ligt Malmbrandt & Ahlstrém (2013) innebir en hogre mognadsniva nir ledare kan forklara
Lean i termer av processer och flode, eller idealt flode, och beskriva hur de dagligen arbetar
mot det. De flesta ledare frén produktionsplatserna beskrev Lean som logistik eller ordning och
reda, vilket innebér intern effektivitet och hushallning. Dock bor ledningens engagemang inte
hora thop med ledningens forstaelse, eftersom de kan skilja sig 4t, och kategorin bor darfor
delas upp.

Tid for forbittringsarbete
(Josephson & Saukkoriipi, 2009; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade delvis. Malmbrandt & Ahlstrdm (2013) menar att desto mer frekventa
forbattringsméten, desto bittre. Aven flera visuella investeringar bor finnas som har ett fokus
pa att forbittra processflode (Malmbrandt & Ahlstrom, 2013). P4 produktionsplatserna kunde
det skilja sig &t huruvida tiden fanns for forbéttringsarbete, och de resurser som anvindes for
att mita utvecklingen. Darmed bor de tva faktorerna delas upp. Josephson & Saukkoriipi (2009)
menar att det ar viktigt att méta resultat for att kunna styra forbattringsatgirder. Detta var nagot
som arbetsledare pa produktionsplats D menade skulle behdvas for att forbéttringsarbete ska fa
en storre plats, att siffror och métetal maste blandas in for att se resultat.

Vem som utfor forbéttringsarbete
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Bhasin, 2011; Josephson & Saukkoriipi, 2009)

Denna kategori fungerade vil i mognadsmodellen. Bhasin (2011) menar att en hdgre mognads-
nivé av Lean &r nér bland annat arbetsledare/platschef ser forbattringsarbete som deras ansvar,
medan en 14gre mognadsniva &r nér forbattringsarbete utfors av formella projektgrupper. Detta
hade varierande resultat pa produktionsplatserna, dar platsledning vissa ganger ansag att det var
deras ansvar att skota forbéttringar, medan andra ansag att det dr arbetschef och andra ledares
ansvar. Malmbrandt & Ahlstrém (2013) syftar p4 att alla anstéllda bor delta aktivt i forbtt-
ringsarbete. Detta var ndgot som arbetsledarna pa produktionsplats D diskuterade om sinsemel-
lan under intervjun, dd de menade att alla bor delta 1 forbattringsarbetet eftersom det dr de som
ska arbeta med det.

Fokus av forbéttringsarbete
(Malmbrandt & Ahlstrém, 2013)
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Kategorin fungerade vil i mognadsmodellen. Det var enkelt att forsté fran observationer (plan-
scher, visualiseringstavlor etc.) och intervjuer vilket fokus som forbéttringsarbetet har. Malm-
brandt & Ahlstrom (2013) menar att en ligre mognadsniva ir nér forbéttringsaktiviteter sker
nér problem uppstar och nér det inte finns nagot klart fokus av forbattringsaktiviteter. Detta var
nagot som fanns pa alla produktionsplatser som besoktes. Daremot fanns inslag, i olika nivéer,
pa alla produktionsplatser av att forsoka fokusera péd forebyggande forbéttringsarbete ocksa och
forbattra nuvarande arbetssitt.

Forandringsagent/KMA (kvalitet, miljo och arbetsmiljo)
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Bhasin, 2011)

Kategorin fungerade delvis. Kategorin anses relevant och viktig eftersom en fordndringsa-
gent/KMA jobbar med att se till att moment utfors pa ett visst sitt, men dven med att driva
utveckling mot nya arbetssitt och metoder. Dock bor kategorin delas upp, for trots att stod-
funktioner (géllande fordndringar/forbéttringar) har utbildats 1 forbattringsarbete (Malmbrandt
& Ahlstrom, 2013), innebir det inte automatiskt att de finns pa plats ofta. De allra flesta ansig
att den hjdlp som stodfunktionerna ger ar tillricklig. Ddremot menade arbetsledarna vid pro-
duktionsplats D att de forst nyligen forstatt vad de ska ha dem till, och arbetsledarna pé pro-
duktionsplats B menade till en bdrjan att de inte har ndgon KMA eller ndgra stodfunktioner.
Entreprenadingenjoren vid produktionsplats E menade att denne eventuellt hade behdvt mer
hjélp med fragor om miljd, eftersom det ansvaret hamnar pa denne utan att personen egentligen
kénde att denne kunde hantera arbetet.

Informationsfloden
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)

Kategorin fungerade delvis. Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att man standar-
diserar verktygen for informationshantering. P4 de flesta produktionsplatser anvandes mail och
telefonkontakt med exempelvis konsulter och leverantorer, men det fanns dtminstone ett system
trots att det dr nagot forlegat. Arbetsledarna fran produktionsplats A menade att en kommuni-
kationsplattform hade varit bra med forutsittningen att den inte hade forsvarat arbetet. Systemet
med telefon och mail som det dr nu, menade de, tar i lingden mycket onddig tid. Hofacker et
al. (2008) menar att en hogre mognadsniva dr om exempelvis en kommunikationsplattform
anviands mellan ledning, leverantorer, klienter etc. P4 produktionsplats C anvindes en kommu-
nikationsplattform som platsledningen tyckte fungerade forvanansvirt bra.

Ansluta processen
(Bhasin, 2011; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade vil i mognadsmodellen. Malmbrandt & Ahlstrém (2013) menar att en hog
mognadsniva dr ndr man forsoker samla processens alla funktioner och nir alla omréden jobbar
tillsammans. Detta visade sig ha varierande resultat pa de olika produktionsplatserna. Produkt-
ionsplats C hade samlat sina underentreprendrer pd samma platskontor som de sjdlva, samt hade
en ansvarig person fran bestéllarsidan pa plats.
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Problemlosning
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Hofacker et al., 2008; Swerea IVF, 2017; Josephson & Saukkoriipi, 2009)

Kategorin fungerade delvis. Kategorin bor delas upp i tvé diar den ena berdr hur problemldsning
utfors, och den andra nir problemldsning utfors. Malmbrandt & Ahlstrom (2013) menar att
problemldsning utfors for att utmana nuvarande situationer ocksa, ndr mognadsnivin édr hog.
Det var enkelt att genom intervju forsta nér och hur problemlsningen utfors. Storre delen av
problemldsning som utfors pa byggarbetsplatserna i frdga sker genom att ’sldcka brinder”, det
vill sdga problem som plotsligt uppstér och behover 16sas. En del personer i platsledningen pa
de olika produktionsplatserna menade att de forsoker utfora problemldsning pé nuvarande ar-
betssdtt ocksa, men att tiden ofta inte racker till. Hofacke et al. (2008) menar att grund-analys
bor utforas vid alla typer av omarbeten, nir mognadsnivén dr hog. Detta var ndgot som inte
aterfanns vid ndgon av produktionsplatserna, &tminstone inte i en formell mening.

Hallbar erfarenhetsiterforing
(Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2009; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)

Kategorin fungerade delvis. Josephson & Saukkoriipi (2009) rekommenderar att anvénda erfa-
renheter systematiskt och att man &ven ser till att planera for reflektion. Detta var ndgot minga
platsledningar vid de olika produktionsplatserna ansig att foretaget inte dr bra pa. Ofta menar
de, att direkt efter ett bygge dr klart sa gar man vidare till ndsta. Platschefen for produktionsplats
D menade att viss erfarenhetsaterforing gors ibland, men att de inte fér tillgang till den doku-
mentation som gors vid de tillfdllena, vilket platschefen tyckte var daligt eftersom det &r de som
ska arbeta med det. Hofacker et al. (2008) menar att regelbundna moéten bor hallas for att dis-
kutera lairdomar under olika faser 1 projektet, med en slutlig genomgang. Detta var ndgot som
produktionsplats C forsokte implementera, da de fyra veckor efter varje arbetsmoment disku-
terade hur momentet hade gétt och vad som kunde gatt battre, samt att de innan semestern har
planerat for erfarenhetséterforing for alla pa byggarbetsplatsen. Kategorin bor delas upp ef-
tersom det finns skillnader i hur ambitionen ser ut mellan projekt, och inom projekt.

Materialforflyttning
(Goodson, 2002; Hofacker et al., 2008; Vieira et al., 2012)

Kategorin fungerade vil i mognadsmodellen. Goodson (2002) menar att material endast bor
flyttas en gdng och s kort som mojligt. Detta var nagot som enkelt framgick vid intervjuer med
platsledning.

Sloserikultur
(Bhasin, 2011; Hofacker et al., 2008; Malmbrandt & Ahlstrom, 2013; Vieira et al., 2012; Swerea IVF, 2017)

Kategorin fungerade delvis. Kategorin kunde bestimmas utifrdn observationer och intervjuer.
Pa grund av att nivaerna i kategorin var omfattande behdver kategorin delas upp i dtminstone
tva kategorier, for att enklare bedoma mognadsnivén. Dessutom gick denna kategori ihop med
andra kategorier, exempelvis kategorin om 5S/ordning pa arbetsplatsen och materialforflytt-
ning.
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Sammanfattningsvis ger analysen av kategorierna resultatet enligt tabell 9.

Tabell 9: Sammanfattning analys av mogenhetsmodellens kategorier

Kategorin
fungerade vl

Arbetsplatsens flode av information och resurser
Planeringssystem

Visualisering/standardisering av information

Vem som utfor forbattringsarbete

Fokus av forbattringsarbete

Ansluta processen

Material forflyttning

Just-in-time/leverantorer

Anstilldas utbildning/trdning i forbéttringsarbete/Lean
Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att eliminera
sloseri for anstillda

5S/ordning pa arbetsplatsen

Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stottning
i tilldampandet av Lean Construction/forbéttringsatgérder

Tid for forbattringsatgérder

Forandringsagent/ KMA

Informationsfloden

Probleml6sning

Hallbar erfarenhetsaterforing

Sloserikultur

Forebyggande underhéll

Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa produktionen

Kategorin
fungerade
delvis

Kategorin
fungerade
inte

De sju kategorier som ansdgs fungera vél i mognadsmodellen (se tabell 9) gav tydliga men
enkla beskrivningar av mognadsnivaerna, och kategorin ansags vara relevant i beddmningen.
Som det gér att utskilja frn tabell 9 fungerade majoriteten av kategorierna endast delvis. An-
ledningen till detta dr framforallt for att beskrivningarna av mognadsnivéerna dr allt for detal-
jerade och for att kategorierna undersoker olika saker vilket kan ge splittrade svar. Exempelvis
kraver bade kategorin om problemldsning och hallbar erfarenhetsdterforing en uppdelning. Ka-
tegorin om problemldsning berdr bade hur och nér problemldsning utfors, vilket kan skilja sig
at, och kategorin om hallbar erfarenhetséaterforing berdér bade erfarenhetsiterféring inom ett
projekt och mellan projekt, vilket ocksé kan skilja sig at. De tva kategorierna forebyggande
underhall och jidoka fungerade inte pa det sitt de &r beskrivna i mognadsmodellen, men kate-
gorierna i sig anses dock utgora en viktig del i modellen &dndé. Kategorin om forebyggande
underhdll fungerade inte bra eftersom alla byggarbetsplatser hyrde verktyg och maskiner, vilkas
uthyrare stod for underhallet. Daremot bor en modifierad version finnas med i modellen ef-
tersom det trots allt anses ligga i linje med Lean Construction och de étta sloserierna inom Lean
att ha ordning pa sina verktyg, ha koll pa vilka som kraver underhéll och vilka verktyg som kan
lamnas tillbaka. Kategorin om jidoka fungerade inte heller bra i mognadsmodellen. Detta ef-
tersom kategorin la mycket fokus pa kvalitetsarbete. En hog mognadsniva inom kategorin &r
enligt mognadsmodellen om alla moment kvalitetskontrolleras. Men kvalitetskontroller som
utfors pa de olika produktionsplatserna som besokts gérs med utgangspunkt frén egenkontroll-
planer vilka ar forbestimda utifrdn bestéllarens krav. Darmed kan det inte antas att alla moment
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kvalitetskontrolleras i en formell mening. Den delen av kategorin bor darfor tas bort och istéllet
bor fokus ligga pa nér och hur information om fel nar platsledning, det vill sdga visualiserings-
och transparensdelen med jidoka.

Det finns ett annat perspektiv géillande kategorierna som maéste beaktas, vilket &r huruvida vissa
kategorier eventuellt Overlappar eller kompletterar varandra. Ur detta perspektiv framkommer
det att manga av de kategorier som ansdgs fungera vil i mognadsmodellen eventuellt 6verlappar
med andra kategorier. De kategorier som skulle kunna anses ligga ndra varandra r:

e Arbetsplatsens flode av information och resurser & informationsfléden

Arbetsplatsens flode av information och resurser & visualisering/standardisering av in-
formation

Arbetsplatsens flode av information och resurser & materialforflyttning
Visualisering/standardisering av information & 5S/ordning pa arbetsplatsen

Ansluta processen & planeringssystem

Sloserikultur, materialforflyttning & 5S/ordning pa arbetsplatsen

Forbittringsarbete, problemlosning & héllbar erfarenhetsédterforing

Kategorin om arbetsplatsens flode av information och resurser handlar om hur information och
resurser hanteras pa byggarbetsplatsen, det vill siga om exempelvis yrkesarbetarna maste ta sig
till platskontoret for att hitta relevant information eller om den finns direkt pa byggarbetsplat-
sen. Kategorin om informationsfloden, trots dess likhet i namn med den tidigare kategorin,
handlar ddremot om kommunikation och information mellan bestillare, entreprenérer, konsul-
ter osv., om det exempelvis finns effektiva kommunikationssystem eller om det skots pa trad-
itionellt sitt genom telefon och mail. Det finns en mdjlighet att inkludera de tva kategorierna i
en och samma kategori for att bredda fokusomradet. Det skulle kunna anses att kategorin om
arbetsplatsens flode av information och resurser samt kategorin om visualisering/standardise-
ring av information dverlappar eftersom de bada behandlar hur enkelt eller svért det dr att na
den information som behdvs for att utfora arbetet. Kategorin om materialforflyttning handlar
om hur och hur ofta material forflyttas inom byggarbetsplatsen. Ddrmed finns det en viss tang-
ens mellan kategorierna arbetsplatsens flode av information och resurser samt materialforflytt-
ning i termer av resurser. Visualisering/standardisering av information och 5S/ordning péa ar-
betsplatsen har pa sitt och vis ett Overlapp eftersom verktyg och material ocksa kan anses vara
en killa av information och ordning leder till tydlig visualisering. Det skulle kunna tdnkas att
kategorin om arbetsplatsens flode av information och resurser endast skulle kunna berdra flodet
av information och att kategorin om materialforflyttning far héllas kvar. Kategorierna ansluta
processen respektive planeringssystem dverlappar varandra ndgot, eftersom en del i planerings-
systemet handlar om att inkludera exempelvis underentreprendrer och leverantdrer i tidsplane-
ringen for att skapa ett flode och en rimlig plan framover. Kategorin ansluta processen handlar
just om samarbetet mellan exempelvis huvudentreprendr och underentreprendr si en tanke
skulle kunna vara att inkludera kategorin ansluta processen inom kategorin om planeringssy-
stem. Sloserikultur och 5S/ordning pa arbetsplatsen var tva kategorier som endast ansags fun-
gera delvis i mognadsmodellen. Sldserikultur ansags berdra kategorierna 5S/ordning pa arbets-
platsen och materialforflyttning, sa det stér klart att den kategorin dverlappar andra kategorier.
Dessutom finns det en likhet mellan kategorin 5S/ordning pé arbetsplatsen och materialforflytt-
ning eftersom materialforflyttning ar en del i ordning pa arbetsplatsen. Det finns ett visst over-
lapp mellan kategorierna forbattringsarbete (tre kategorier), problemlosning och hallbar erfa-
renhetsdterforing. Kategorierna om forbéttringsarbete handlar om nér, hur, vem och vilket fo-
kus forbittringsarbetet har. Problemlsning handlar om hur och nér problem hanteras. A ena
sidan kan det tinkas att forbattringsarbete och problemldsning dr olika saker, att det ena gors i
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forebyggande syfte och att det andra gors for att slicka brinder. Men de tva begreppen kan
ocksa tinkas vara samma sak och pa sa sitt kan de tva kategorierna overlappa varandra. Kate-
gorin om hallbar erfarenhetséterforing behandlar erfarenhetsaterféring mellan och inom projekt
och har sin grund i att forsoka forbattra infor kommande projekt. Denna grund har dven kate-
gorierna om forbéttringsarbete och problemldsning och det anses dérfor att kategorierna dver-
lappar varandra.

Antalet kategorier gjorde det dven svért att komma ihdg alla kategorier och dess kriterium mer
an 6vergripande, och en reducering med bakgrund av den analys av kategorierna som gjorts bor
goras for att utveckla en mognadsmodell som &dr mer ldtthanterlig.

5.2 Analys mognadsmodell utifrin analysmodell

Som beskrivet i metoden bor mognadsmodellen som tagits fram i detta arbete jamforas mot en
annan mognadsmodell, vilken da utgor en analysmodell gentemot mognadsmodellen. HELMA
som beskrevs i metod-delen ir ett bedomningsverktyg framtaget av Highways England (u.4.)
och utgor analysmodellen i detta fall.

Det finns viss igenkdnningsfaktor mellan HELMA och mognadsmodellen i detta arbete. Till
kategorierna sett finns det vissa dverlapp. Bedomningsverktyget HELMA trycker exempelvis
pa att ledningen bor vara involverade i resan gillande Lean och visa pa engagemang och ledar-
skap 1 arbetet med densamma, vilket dven finns med i mognadsmodellen. Vidare bestér
HELMA av ett omrade som handlar om forstaelsen av processer och virdefloden. Detta dter-
finns exempelvis 1 mognadsmodellens kategorier om sldserikultur, 5S/ordning pé arbetsplatsen
och arbetsplatsens flode av information och material, for att ndmna nagra. En kategori i mog-
nadsmodellen som handlar om anstélldas utbildning/traning i forbattringsarbete/Lean snuddar
pa HELMA bedomningsomradet géllande organisatorisk tdckning, aktivitet och formaga. Bada
kategorierna/omradena menar pa att ett storre antal anstéllda bor vara involverade i arbetet med
Lean for att det ska f4 genomslag. Lean ir trots allt tinkt att vara en del av kdrnan i organisat-
ionen. Ett annat omrdde i HELMA som ocksa éterfinns i mognadsmodellen &r leverantorers
delaktighet.

Bedomningsverktyget HELMA utvdrderar organisationers tillimpning av Lean och utveckl-
ingen av densamma. Mognadsmodellen framtagen i detta arbete utvdrderar hur Lean tillampats
1 produktionen av byggnadsobjekt. En friga att stélla dr vad likheterna och skillnaderna egent-
ligen dr mellan att utvdrdera en organisation och utvérdera arbetssétt och metoder. Genom att
aterkoppla till teoriavsnittet och figur 2-3 kan de olika inriktningarna pd mognadsmodellerna,
HELMA respektive mognadsmodellen, anses tillhdra principer & metoder respektive verktyg
& aktiviteter. Med det sagt bor det papekas att det ena inte utesluter det andra. Med det menas
att trots att ett bedomningsverktyg exempelvis utvdrderar hur en organisation tillimpar Lean i
dess principer och metoder (i detta fall HELMA) bor det ocksa innebdra att det resultatet 4ven
kommer att aterspeglas i organisationens aktiviteter och verktyg. P4 samma sdtt bor det finnas
en koppling mellan det resultat som dterfinns i en beddmning som utvirderar en organisations
verktyg och aktiviteter (i detta fall mognadsmodellen), och organisationens principer och me-
toder. Ett bedomningsverktyg, som mognadsmodellen i detta arbete, bor alltsé visa pa symptom
pa hur man arbetar med Lean i organisationen (dvs. organisationens principer och metoder).

Men da dr fragan om de kompletterar varandra eller om en typ av beddomningsverktyg récker

(antingen exempelvis HELMA eller mognadsmodellen) for att utvdrdera en organisations ar-
bete gillande Lean. Det kan argumenteras for att ett bedomningsverktyg som utreder Lean i de
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aktiviteter och verktyg som anvénds, kan vara ett bra forsta steg for den organisation som dnnu
inte forstar varfor man bor arbeta med Lean. I och med fOrstaelsen av hur arbetet med Lean
(eller bristen av arbetet med Lean) paverkar aktiviteterna och verktygen, och ddrmed dven det
slutliga resultatet vid leverans, kan det vara en indikator till att vilja arbeta mer med Lean. For
en organisation som redan arbetar med Lean kan ett beddmningsverktyg som exempelvis
HELMA vara till storre hjdlp for att tydliggora hur dess organisation med ingdende principer
och metoder kan utvecklas dnnu mer i det fortsatta arbetet med Lean. Da kan en mognadsmodell
som beddmer organisationens aktiviteter och verktyg fungera som ett komplement for att un-
dersdka om insatserna ger resultat i andra delar av kedjan.

Samtidigt skulle det kunna argumenteras for att ett bedomningsverktyg som mognadsmodellen,
som dr mer inriktat pd organisationers aktiviteter och verktyg, skulle kunna rdcka som bedom-
ningsverktyg. Detta eftersom en organisations aktiviteter och verktyg ér ett direkt resultat av de
valda principerna och metoderna. Utifran beddmningen skulle man eventuellt kunna hérleda
resultatet till organisationens principer och metoder, genom analytisk generalisering. Detta an-
greppsétt anses dock kunna forsvéra processen i arbetet med storre implementering av Lean i
organisationen. D4 maste onskade aktiviteter och verktyg vara startpunkten for att sedan leda
det tillbaka till krdvda principer och metoder. Med ett sddant tillvigagangssitt forloras dock
hela grundtanken med Lean — att utifrdn de unika vérderingarna och principerna lata metoderna,
aktiviteterna och verktygen vixa fram.

5.3 Diskussion resultat

Utifran resultatet som framkom av testerna av mognadsmodellen pa de olika produktionsplat-
serna kan det utldsas att totalpoidngen ligger mellan 46-63 poédng. Pa en skala mellan 20-100
kan det anses att resultaten inte skiljer sig at sédrskilt mycket. Utifrdn bedomningstabellen for
totalbetyget dir resultaten indelas i nivd A-D skulle man kunna goéra en beddomning om det
exempelvis finns ndgon viss nivd som ar sérskilt kritisk. I det har skedet gér det endast att gora
subjektiva antaganden om huruvida det skulle 16na sig eller inte. Risken med en sadan gréns ér
att om man skulle hamna 6ver den kritiska nivan kan man kénna sig ndjd dver att hamna pa ritt
sida och ddrmed inte kéinna behovet av att forbattras, vilket forstor syftet med att anvénda en
mognadsmodell som kontinuerligt ska folja upp framstegen. Hamnar man dock under en kritisk
grans skulle det eventuellt kunna vara ett stdrre incitament dn om det inte finns en grans.

Utover totalbetygens néraliggande nivaer kan det urskiljas frén testerna av mognadsmodellen
att de olika kategorierna genererar olika podng pa de olika produktionsplatserna. Inom vissa
kategorier dr skillnaden storre &n inom vissa andra. Exempelvis gav kategorierna ledningens
instéllning till Lean Construction/forbéttringsarbete, planeringssystem, visualisering/standardi-
sering av information och just-in-time/leverantorer ganska varierande resultat mellan produkt-
ionsplatserna. Vad det beror pé ar svart att avgdra, men det &r intressant i och med att alla tester
utfordes pad produktionsplatser som tillhor samma foretag, och dr ndgot som kan undersokas
vidare inom foretaget.

5.4 Diskussion metod

Besoket bor helst goras av en grupp av flera personer, dir varje person har kunskap och ansvar
over nagra fragor vardera. Hofacker et al. (2008) menar att en undersokning i grupp minskar
partiskheten. De platsbesok som gjordes i dessa fall, gjordes av en person, vilket var genom-
forbart men inte helt enkelt. Hade platsbesoken gjorts av tva eller fler hade andra perspektiv
upptickts och risken av att missa nagra detaljer hade minskat. P& grund av att platsbesoken
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gjordes sjilv, bor eventuell partiskhet ifrdgasattas. Enligt Goodson (2002) bor varje person i
forskningsgruppen ha ansvaret 6ver nagra fragor vardera inom vilka de anses vara speciali-
serade pd. Detta hade ocksa varit en fordel med att vara i en grupp och utvirdera platserna,
eftersom det var svart att som ensam undersokare komma ihag fragor och saker att observera.
Exempelvis foljde en person fran platsledningen med pa rundtur av byggarbetsplatsen pa varje
produktionsplats, vilket samtidigt anvandes som tid for att stélla frigor. Men da fanns inga
hjélpmedel till hands och utredaren fick forsoka komma ihag fragorna och svaren. Platsbesdken
skedde under en hel dag (ca 08:00-16:00), vilket ansags vara nagot for linge. Tiden utnyttjades
till att géra observationer, intervjuer och att skriva anteckningar diremellan. Att gora platsbe-
soken pd 30 minuter som Goodson (2002) anser, eller en timme enligt Hofacker et al. (2008)
anses inte tillrackligt. Hade utvirderingen skett i grupp hade sdkerligen de tre timmar som
Malmbrandt & Ahlstrdm (2013) utfrde sina platsbesok pé rickt. Dock bér intervjuer med re-
levanta personer da vara inbokade for att sikerstélla att de ar tillgédngliga under den tidspe-
rioden.

Vissa av kategorierna avgjordes utifran observationer som gjordes pé arbetsplatserna. Som Pa-
tel & Davidsson (2011) beskrev det dr nackdelen med observationer att det dr svart att veta nar
beteenden eller skeenden dr representativa. Detta var ndgot som inte togs i beaktning eftersom
forfattaren anser att arbetssitt utifrain Lean Construction bor synas oavsett vilken period under
projektets gdng som observeras, och oavsett typ av projekt. Den observationstaktik som anvin-
des vid platsbesdken var ostrukturerad observation, och som Patel & Davidsson (2011) rekom-
menderade sa drog sig observatoren tillbaka d& och da for att skriva ner mer detaljerade anteck-
ningar och efter platsbesoken skrevs hela redogorelsen ner sa fort som mojligt. Att dra sig till-
baka var ett viktigt inslag under platsbesoken, eftersom mycket information hdmtades in fran
alla mojliga héll och det var svért att halla kvar allting i minnet. Vid observationer ute pa bygg-
arbetsplatserna gjordes i princip inga anteckningar, utan observatoren skrev ner en redogorelse
direkt efterét for att inte missa nigot. Vid observationerna forsokte observatoren istéllet foku-
sera pa vad denne sdg, och lyssna pa personen som foljde med ur platsledningen. Férhéllnings-
sittet som observator var kénd, icke deltagande. Saunders et al. (2012) menar att en nackdel
med detta forhallningssétt dr att observatoren inte ér direkt involverad i sammanhanget. Vilket
kan tolkas som att de som blir observerade anpassar sitt eget beteende. I dessa fall ansags den
faktorn inte vara en direkt nackdel ndr det géller observationerna, eftersom yrkesarbetare ver-
kade arbeta pd som vanligt. Det kan ha hingt ihop med att alla pé byggarbetsplatsen inte var
informerade om besoken. Platsledningen var i alla fallen informerade och forberedda pd beso-
ket, men yrkesarbetare verkade inte informerade eftersom vissa ibland misstog observatdren
for en nyanstélld. Att observatoren forblev kidnd kidndes uppenbart dd manga sig fragande ut
eller fragade. Men samtidigt hade observatoren pé sig samma varselkldder som alla andra Peab-
anstillda, forutom en gul hjdlm som det stod "Besokare” pa. Darmed kan det tolkas som att
trots att observatoren var kind gjorde kldderna sé att yrkesarbetarna inte kinde sig hotade av
besoket, och darfor agerade som de vanligtvis gor.

Intervjuerna som gjordes med personer ur platsledningen vid de olika arbetsplatserna utgjorde
den mesta av datainsamlingen som var grunden for bestimmande av mognadsniva. Detta var
ett bra sitt att samla information pd eftersom byggarbetsplatser dr komplexa och manga pro-
cesser pagar samtidigt. Eftersom perioden for platsbesok dessutom var begrinsad till en dag
innebar intervjuerna en bredare forstaelse till hur de arbetar med vissa moment, som kanske
inte skedde vid dagen for platsbesoket. Aven sddant som inte visuellt kan observeras informe-
rades det om. Bjorklund & Paulsson (2012) menar att intervjuer ger en forstaelse om inte bara
vad och hur utan dven varfor. En del fragor gillande sddant som observerats kunde dven stéllas
for att fa en forklaring till varfor, eller vad den egentliga ambitionen var. Ingen av intervjuerna
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som gjordes spelades in, eftersom det kan ha en negativ paverkan pa de som intervjuas enligt
Ahrne & Svensson (2015). Att intervjua utan ljudinspelning fungerade overgripande bra, da
istéllet anteckningar fordes vid intervjun. Dock kan vissa detaljer ha forsvunnit, och framforallt
fran de svar som gavs i och med besoket av sjdlva byggarbetsplats, eftersom anteckningar inte
fordes vid dessa. Trots detta anses inte ljudinspelningar vara ett bra komplement, med forut-
sattningen att observatoren kan ta snabba anteckningar och komma ihdg svar under en kortare
period. Men hade intervjun genomforts av atminstone tva intervjuare hade antagligen férre
eventuella detaljer missats. Preliminért var tanken att platschef och arbetsledare skulle inter-
vjuas pé varje byggarbetsplats. P4 grund av att intervjuerna inte var bokade i forhand var det
svart att fa till en intervju med platscheferna, vilka under storre delarna av dagarna var upptagna
i méten eller liknande. Daremot intervjuades arbetsledarna pa varje byggarbetsplats, forutom
pa en dér bada tvé var sjuka vid dagen for besoket, vilket fungerade bra. Arbetsledare ar ofta
involverade i flera processer och arbetar nira yrkesarbetarna, s& darfor ansags deras svar ofta
som tillrackliga. Det finns flera nackdelar som kan identifieras med intervjuer, vilket bor beak-
tas vid utvirdering av mognadsniva. Eftersom ménga kategorier utgar fran vad som framgatt
av intervjusvar, och inte observationer, i&r mognadsmodellen beroende av att ledare ar s arliga
som mdjligt. En annan faktor som inte har med partiskhet att gora dr faktorn om relativitet. Vad
ndgon anser vara exempelvis “jdttebra”, kan ndgon annan ha en helt annan uppfattning om.
Sedan finns dven faktorer som att ndgon kan uppfatta en frdga pé ett annat sétt 4n vad tanken
var, eller att den som utfor intervjun uppfattar svaren pa ett annat sétt dn det var tdnkt. Dock
handlar det i slutindan om att anvinda mognadsmodellen som en utvérdering for att ta fram en
forbattringsplan, och om inte svaren dr drliga kan inte heller nagra forbattringar goras. Eller om
man inte kinner igen sig i det resultat som framgér behdver inte fokus ldggas pa det omradet,
utan kanske pd ndgot annat omrade dir man kdnner att man vill och ser en forbattringspotential.

For bedomning av kategorierna anvindes en bedomningsskala mellan 1-5, dér nivd 1 innebéar
ingen implementation och nivé 5 innebér fullstindig implementation. Denna bedémningsskala
anses fungera vil vid beddmning av de olika kategorierna. Daremot bor 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 mognadsnivé, och att vissa andra saker motsvarar
en annan mognadsniva. Darmed var utvdrderaren tvungen att géra en avvigande bedomning av
kategorierna, och utifran den data som fanns tillgodo. Bedomningsskalan for det totala betyget
gjordes utifran en skala mellan A-D, ddr A motsvarar den hdgsta nivan, och med undernivéerna
aa-d, dir underniva aa ir den hogsta och underniva d 4r den ligsta. Aven tillhorande beskriv-
ningar av nivd A-D fanns dér nivé A beskrev att projektet soker efter kontinuerliga forbattringar
1 kvalitet och tillimpning av koncepten om Lean Construction. Medan nivd D beskrivningen
menar att det inte finns ndgot fokus péd forbattringar eller sloseri, och att kunskapen om Lean
Construction ir liten/ingen. Bedomningsskalan med dess nivier och undernivaer anses fungera
bra, men ddremot hade det varit béttre med olika beskrivningar beroende pa vilken underniva
man hamnade pd. Exempelvis finns det arbetsplatser som hamnade pé totala podngen 46 re-
spektive 56, och dirmed hamnade p4 samma niva (niva C). Dock anses inte samma beskrivning
fungera pé bada arbetsplatserna. Istillet bor beskrivningen utga fran undernivéerna, vilket gor
att det bor finnas étta olika beskrivningar av byggproduktioners tillimpningsnivé av Lean Con-
struction.

Arbetet hade med fordel kunnat utforas tillsammans med en annan student av flera anledningar.
Dels hade det varit bittre vid framtagandet av mognadsmodellen, for det hade gjort att arbetet
med att ldsa litteratur enklare och fler verk hade kunnat gas igenom. Vid platsbesoken hade en
samarbetspartner forenklat situationer for dd hade man kommit ihag fler detaljer och intervju-
erna hade antagligen blivit enklare att halla i, framforallt 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
bittre att utfora arbetet med en annan student i och med sjdlva beddmningen av produktions-
platserna. Bedomningen blir, trots forsok till att vara sa objektiv som mojligt, subjektiv, nir den
utfors ensam. Allt detta pdverkar reliabiliteten och validiteten negativt, vilket forfattaren ar
medveten om.

Den litteratur som anvéndes for att utveckla mognadsmodellen kunde antagligen kompletteras
med mer och bittre litteratur. Vad som menas med detta ar att forskaren gjorde om omfattande
litteraturstudie i borjan av arbetet dér litteratur som berdr Lean Production, Lean Construction
och hur tillimpningen av Lean Construction i olika verksamheter kan beddomas, insamlades.
Forskaren har anvént den litteratur som ansags relevant till arbetet. Men vid négra tillfdllen
stotte forskaren pd litteratur som denne inte hade tillgéng till eller som man var tvungen att
betala for att fa 14sa. Trots att eventuellt titeln eller sammanfattningen verkade relevant hade
alltsa forskaren inte tillgang till hela verket. Ddrmed maste det antas att det finns litteratur,
antingen sadan litteratur som forskaren stott pd men inte haft tillging till eller sddan litteratur
som forskaren helt enkelt inte sttt pa, som hade varit ett bra komplement till arbetet och mog-
nadsmodellen.

Utgangspunkten vid utvecklingen av mognadsmodellen var de étta sloserierna: transporter, ro-
relse, lager, védntan, outnyttjad kreativitet, omarbete, Gverarbete och dverproduktion. Denna av-
gransning anses i efterhand varit for snév. Anledningen till att den anses vara for sniv &r for att
det finns bedomningspunkter, eller kategorier, som anses vara viktiga inslag i tillimpningen av
Lean Construction, men som inte inkluderades eftersom det inte anségs tillhdra nagon av de
atta sloserierna. Ett exempel pé en sddan punkt &dr sikerhet, som forskaren inte hittade en 1amp-
lig koppling till de &tta sldserierna.

Vid platsbesoken och intervjuerna hade utvirderaren dragit nytta av att komma ihdg mognads-
modellen mer i detalj d4n vad fallet var. Vid intervjuerna exempelvis var det ibland svart att
avgora om svaren pa fragor uppfyllde sddan information som behovdes for att bedoma tillamp-
ningen. Hade utvirderaren kommit ihdg modellen och dess innehéll hade antagligen ytterligare
kompletterande fragor kunnat stillas. Nar intervjuerna utfordes, och utvirderaren stillde fragor
och fick svar tillbaka, antog denne att svaret uppfyllde fragan. Men i vissa fall har utvirderaren
senare upptackt att fler fragor hade behovts for att verkligen fa svar pa det som denne ville ta
reda pa. Aven mer kunskap och trining i hur man ska observera och intervjua pa bésta sitt hade
varit en bidragande faktor. For trots att utvarderaren hade mognadsmodellen till forfogande och
utgick fran denna nér utvirderingarna gjordes sa var det svart som nybdorjare att veta exempelvis
vilka fragor som bor stéllas for att fa ut de svar som behdvs.

Vid varje platsbesok intervjuades minst tva personer frén platsledningen. I fyra av de fem pro-
jekten intervjuades tva arbetsledare (tillsammans) och en entreprenadingen;jor eller platschef
intervjuades under mindre formella omstindigheter (fragor stilldes under platsbesok eller lik-
nade). I efterhand anses det att det hade varit battre om fler intervjuer utforts, for att fa en battre
uppfattning om hur de arbetar, och fler perspektiv. Om fler intervjuer utfors kan ocksé olika
uppfattningar mérkas av dir en person kan tycka ndgot fungerar bra, medan en annan anser att
det inte fungerar bra. Sddant uppticktes i vissa fall, och inom vissa kategorier. Men hade fler
intervjuer utforts hade flera olika uppfattningar upptickts.

Nackdelarna med intervjuer dr ménga, och méste kommenteras. En faktor &r att svar utifran

intervjuer kan vara partiska, det vill sdga att man inte svarar utifran hur det verkligen &r for att
man exempelvis vill skydda sig sjélv eller sin verksamhet. Ett sdtt att reducera paverkan fran
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detta &r genom att forsoka gora mer observationer istillet. Dock blir problemet da att det dr
svart att veta nir en arbetsplats dr representativ for dess arbetssitt. Dessutom forklarar inte
observationer underliggande anledning, eller ambitionerna, vilket &r en del i mognadsmodellen
ocksa. En annan negativ faktor med intervjuer ar faktorn om relativitet, det vill sdga vad som
exempelvis dr bra enligt en person dr kanske inte bra for en annan. Ett alternativt sétt for att
minska paverkan géllande relativitet skulle exempelvis kunna vara genom att forklara (muntligt
eller skriftligt) vad som representerar en hog respektive ldg mognadsniva for att sedan lata de
intervjuade placera sig sjdlva pa en skala ver hur vil det stimmer in pé deras arbetssétt. Ytter-
ligare negativa faktorer dr att bdde den som intervjuar och den som blir intervjuad kan uppfatta
svar respektive fragor pa ett annat sétt 4n vad som var tanken.

Innan mognadsmodellen anvédndes for forsta gangen hade det varit bra om den testats en eller
ett par gdnger innan, och med ndgon annan. Anledningen till att detta hade varit bra &r dels for
att 6ka objektiviteten. Vilket hade uppstatt i den utvirdering som sker tillsammans med nagon
annan och dér inslag av subjektivitet hade, atminstone nagot, rubbats bort. Dels {or att utvérde-
raren redan efter forsta platsbesoket ville andra pd modellen och dess innehall, men vilket hade
gjort s att utviarderingen av den produktionsplatsen inte hade kunnat jamforas kvantitativt med
de andra produktionsplatserna. Om en eller ett par tester av mognadsmodellen hade gjorts innan
anviandningen av densamma hade dven utvarderingens kvalitet varit mer jimn under de plats-
besok som gjordes. Detta eftersom utvédrderaren blev béttre pa att utvirdera platserna desto fler
ginger denne gjorde det. Alltsd var det enklare att utvirdera den sista produktionsplatsen &n
den forsta produktionsplatsen.

Utvérderaren i frdga har endast begrdnsad erfarenhet av branschen, vilket eventuellt hade kun-
nat vara en fordel i arbetet. Atminstone hade det nog varit en fordel vid utvecklingen av mog-
nadsmodellen, eftersom kunskapen om vad som kan utvérderas pé ett troligt sitt hade varit
fordelaktigt. Daremot undersoktes mognadsmodellen av den externa handledaren istillet, vil-
ken har arbetat flera ar i branschen. Ur ett annat perspektiv hade erfarenhet kunnat ses som en
nackdel, bade vid utvecklingen av modellen, men dven vid platsbesdken. Detta for att med
erfarenhet tillkommer vanor, och vanor behover inte nddvandigtvis vara en fordel. En vana kan
gora sa att man ser forbi sddant som en mer ovan person uppfattar som avvikande.

De resultat som framgatt av mognadsmodellen kan inte antas vara definitiva. Detta for att fors-
karen inte har den typen av auktoritet, kunskap eller erfarenhet av Lean Construction for att
bedoma hur vil modellen utvdrderar byggproduktioners tillimpning av Lean Construction.
Daremot har forskaren forsokt motverka detta genom att ldsa sig in pa sd mycket litteratur som
mojligt, och anvénda flera litteraturverk for mognadsmodellen, for att 6ka validiteten.

Studien utfordes pa Peab Sverige AB, region bygg mellersta Visteras. Ddrmed maste det kom-
menteras att de resultat som framgatt géllande byggprojektens implementering av Lean Con-
struction 1 de undersokta objekten inte kan generaliseras for hela Peab Sverige AB eller hela
byggbranschen. En forbattringspotential med detta skulle vara om mognadsmodellen testades
pa andra byggprojekt inom Peab Sverige AB for att se likheter och jamfora skillnader. Detta
for att 6ka generaliserbarheten, men dven uppticka forbattringspotential som berdr hela Peab
Sverige AB. Hade mognadsmodellen dven testats pd andra byggprojekt som utfors av andra
foretag hade det eventuellt skapat lite konkurrens mellan foretagen, vilket pa s sétt hade blivit
ett incitament till varfor man bor satsa pa Lean Construction i byggproduktionen.

Projekten som undersoktes i dessa fall var helt olika och utfors i olika entreprenadformer, vilket
kan anses vara déligt dd man kan anse att det dr svart att jamfora projekten. Daremot kan det
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ocksa anses vara ritt eftersom mognadsmodellen i fraga inte utvirderar exempelvis hur mycket
som byggs i prefabricerat material. Den utgdngspunkt mognadsmodellen har tagit bor visa pa
en rattvis mognadsniva oavsett typ av projekt. Tillimpningen av Lean Construction bor framga
i alla typer av projekt, och under alla faser, om den ar sann.

5.5 Fortsatt forskning

Som framlagt bor mognadsmodellen utvecklas i framtiden for att gora den battre anpassad att
pa ett trovirdigt sitt utvirdera produktionsplatser i deras tillimpning av Lean Construction.
Annan litteratur som berdr de atta sloserierna finns antagligen som kan forbattra mognadsmo-
dellens kvalité. Utvarderingen bor dven testas att utforas av andra, eftersom den hittills endast
testats av forskaren sjdlv. Det skulle dven vara intressant om modellen testades pa andra fore-
tags byggproduktioner for att jimfora resultaten mellan foretag och inte bara mellan projekt.

Mognadsmodellen som den &r gjord just nu dr anpassad till byggverksamhet, men det hade varit
intressant att undersoka om den gér att anvénda, eller modifiera for att anvdndas, inom andra
intilliggande verksamheter. Eftersom projekt ofta utfors tillsammans med flera underentrepre-
ndrer, vilka ska jobba ndra ihop och ibland under langa perioder, bor dessa verksamheter ocksa
utvérderas utifran Lean Construction, vilket pa sé sitt forhoppningsvis kan utgora forbéttringar
fran flera hall.

Négot annat som hade kunnat vara ett bra komplement till mognadsmodellen 4r om det fram-
gick for varje kategori och for varje niva hur mycket ett visst arbetssitt motsvarar i procent av
projektkostnad. Om det exempelvis framgick att en kategoris nivd 1 motsvarar 7 % i projekt-
kostnad, och att samma kategoris niva 5 motsvarar 2 % i projektkostnad, finns det mer konkreta
incitament till att tillimpa ett arbetssitt utifrdn Lean Construction. Den ekonomiska faktorn ar
trots allt ofta den som styr mest.

Utifran analysen om hur kategorierna i mognadmodellen fungerade gentemot upptickterna vid
testen av modellen framkom det att majoriteten av kategorierna antingen endast fungerade del-
vis eller inte fungerade alls pa det sitt de var beskrivna. Utifran den analysen bor det g att
bygga vidare med annan litteratur och andra tester for att utveckla mognadsmodellen.
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6. Slutsats

Forskningsfragorna 16d enligt f6ljande:

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

2. Hur arbetar olika byggproduktioner utifran Lean Construction och de atta sloserierna
inom Lean, bedomt utifrdn en utvecklad mognadsmodell som har dessa som utgangs-
punkt?

3. Hur kan mognadsmodellen bidra till en forbattringsstrategi pa byggarbetsplatsen?

En mognadsmodell bor inte innehalla for omfattande kategorier, eftersom det gor bedomningen
svar. Mognadsmodellen bor inte heller bestd av for manga kategorier, dd denna modellens 20
kategorier ansags vara for manga. Diaremot bor en mognadsmodell inom Lean Construction
innehélla foljande fem fokusomraden som kan utvecklas mer med ingdende kategorier om s&
behovs. Ett av omradena handlar om planering, som dven inkluderar samarbete mellan olika
parter, vilket i sin tur forenklar nésta fokusomrade. Detta omrdde handlar om floden vilket bade
berdr information- och resursfloden, det vill sdga nir och hur vi kommunicerar med varandra
samt hur resurserna dr fordelade for att skapa ett jaimnt flode under arbetets gédng. Ett annat
omrade berdr visualisering och ordning pa arbetsplatsen, eftersom ordning och struktur leder
till tydlig visualisering, och vice versa. Fokusomradet om forbéttring, problemlosning och er-
farenhetsaterforing handlar om att forbéttra och utfora problemldsning pd de aktuella arbetssatt
och metoder som anvénds, och att finga upp dessa forbattringsmojligheter kontinuerligt. For
att Lean Construction ska kunna tillimpas krivs dven ledningens engagemang vilket i sin tur
leder till utbildning och traning av medarbetare samt fordndringsagenter som leder utveckl-
ingen, vilket dr vad det sista fokusomradet handlar om.

Den totala poédngen som de olika undersokta byggproduktionerna fick skiljer sig inte at sarskilt
mycket, diremot kunde skillnader i specifika kategorier utskiljas mellan de olika produktions-
platserna. Det var framforallt fyra kategorier som det skiljde sig mycket at mellan produktions-
platserna, och dessa kategorier handlade om ledningens instdllning till Lean Construction; pla-
neringssystem; visualisering/standardisering av information och just-in-time/leverantorer. Vad
det kan bero pa dr inte undersokt, men det dr en intressant upptickt eftersom alla undersokta
byggproduktioner tillhdr samma foretag, och ndgot som gillande foretag kan ta vidare for fort-
satt utredning.

Mognadsmodellen dr uppbyggd pé ett sadant sitt att den svarar pa den tredje forskningsfragan.
Hamnar man pa exempelvis nivd 3 inom en viss kategori, vet man att det finns utvecklingspot-
ential inom den specifika kategorin. Exempel pa riktningar vid utveckling &r da vad som fram-
kommer under niva 4 och 5. Modellens syfte var ju, som beskrivet i inledningen, att kunna
anviandas som en mall for forbattringsatgirder, och inte bara for att utreda nuvarande tillstand.
Mognadsmodellen kan alltsa anvéndas vid flera tillfdllen internt for att undersdka hur tillaimp-
ningen av Lean Construction utvecklats.
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BILAGA 1

Bedomningsmall

Bedomningsomrade

Poéing

Just-in-time/leverantorer

Arbetsplatsens flode av information och material

Forebyggande underhall

Anstélldas utbildning/traning i forbéttringsarbete/Lean

Handlingar, kunskap, motivation och incitament for att
eliminera sloseri

Planeringssystem

Visualisering/standardisering av information

5S/ordning pé arbetsplatsen

Jidoka — uppticka problem och omedelbart stoppa
produktionen

Ledningens medvetenhet, overtygelse, engagemang och stott-
ning i tillimpandet av Lean Construction/forbéttringsétgérder

Tid for forbéttringsarbete

Vem som utfor forbattringsarbete

Fokus av forbéttringsarbete

Forandringsagent/ KMA

Informationsfloden

Ansluta processen

Problemldsning

Hallbar erfarenhetsaterforing

Materialforflyttning

Sloserikultur

Totalt:




BILAGA 2

Intervjufragor

Vad har du/ni for tankar kring Lean? (kénner du/ni ens till det?)

Vad kan man anvénda Lean till?

Liagger ni tid och resurser pé forbattringsarbete?

Hur ir kompetensen géllande forbattringsarbete bland yrkesarbetarna?

Har yrkesarbetarna genomgétt ndgon utbildning eller tar ni upp saker ni tycker bor for-
bittras kontinuerligt?

Arbetar yrkesarbetarna med att reducera sloseri (vintan, rorelse osv.)?

Finns det ndgra initiativ for yrkesarbetarna att reducera sloseri?

Har ni tid for forbattringsarbete? Om ja, hur ofta?

Vilka deltar i forbattringsarbete?

Vem/vilka har ansvar for forbattringsarbete/borde ha ansvar?

Nér utfors forbattringsarbete (om det utfors)?

Det forbattringsarbetet ni utfor (om det utfors), vilket fokus har det generellt sétt?
Har ni nagot sétt att folja upp forbittringsarbeten pa (om det utfors)?

Tror du/ni att dagligt forbattringsarbete tillfor till produktiviteten i det hér projektet/i
byggbranschen?

Nér och hur utfors problemldsning?

Niér ett problem uppstar, har ni ett speciellt tillvigagdngssitt?

Har ni en utvald KMA 1 projektet?

Om ja, hur ofta 4r denne pa plats?

Tror du/ni att en ndrvarande KMA tillfor till produktiviteten i det hér projektet/i bygg-
branschen?

Ar era leverantorer inblandade i planeringen for era materialleveranser?

Har ni ldngsiktiga relationer med era leverantorer?

Hur lang tid tar det att fa vanligt material (ex. osb eller gips) frén det att ni bestillt
det?

Kénner du/ni till arbetsséttet just-in-time?

Vad tanker du/ni om det?

Har ni en ambition att leverantorer levererar just-in-time i det hér projektet?

Har du/ni nagra tankar bakom hur ni organiserat arbetsplatsen?

Hur fungerar det med forebyggande underhall av verktyg och maskiner? Ar det nagot
ni brukar gora?

Vilket system har ni for tidsplanering i det hér projektet?

Vad dr er ambition géllande tidsplanering?

Hur arbetar ni med ordning och reda pa arbetsplatsen?

Vilken ambition har ni géllande ordning och reda pa arbetsplatsen?

Tror du/ni att ordning och reda, ren arbetsplats, smé lager etc. hade tillfort till produk-
tiviteten i det héir projektet/i byggbranschen? Varfor/varfor inte?

Vilka moment och hur kvalitetskontrollerar ni? Gor yrkesarbetarna egna kvalitetskon-
troller?

Om yrkesarbetarna upptécker fel eller brister, nir och hur far ni i platsledningen den
informationen?



Finns det ndgot kommunikationssystem/kommunikationsplattform mellan er, ledning,
bestillare och leverantorer (exempelvis)?

Hur fors information vidare frén er till ledningen (pa kontoret exempelvis)?

Tycker du/ni att det kommunikationssystem som ni har nu fungerar bra eller skulle det
kunna forbattras?

Hur arbetar ni med underentreprendrer?

Om det uppstér problem hos en underentreprendr, vad gor ni da?

Hur arbetar ni med erfarenhetséterforing?

Flyttar ni runt pa material? Om ja, hur ofta (ungefar)?

Vilken ambition har ni nér det géller material och hur ofta det flyttas runt? Vad ar det
storsta hindret for att uppné det laget?



