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Abstract

Non-valuable activities within building production

Olof Berggren, Linus Kjellberg

The purpose of this thesis is to enlighten Boetten Bygg AB
concerning Lean Construction and its methods, which can benefit
their work towards reduction of non-valuable activities during the
production phase. The examination took place at two projects that
Boetten is working with in Sigtuna and Sollentuna. Both projects
were in the same phase. The method used were to visit the projects
and get an overview of how they’re working today. This was done by
attending weekly meetings between the leading parties from Boetten
as well as the leading persons from each of the contractors, we

also handed out a survey where the participants evaluate the
problems that can occur.

The literature study lifts the basic principles of Lean
Construction, where we have chosen to focus on three different
Lean methods that may help Boetten to decrease the wasting
activities in their future projects. We adressed the procurement
of a project to lift the pros and cons that this contributes. By
using this theory, we have discussed the subject round the
question formulation:

*Where in the production process is the biggest potential for
decreasing wasting activities?

*Which Lean methods would generate the most valuable improvement
adjusted to their organization?

*How can Boetten go through with a change in the production
process!?

The gathered result shows the three dominating problem areas were
waiting, the arrangement on the construction site and the
communication between involved parties. Based on the result we
discussed Boettens way of working to narrate, with grounds from
the literature study, how an improvement may be carried out. The
study shows that an implementation of Lean Construction has the
possibility to minimize the wastage. The methods which were
considered to make the biggest change concerning wasting
activities were 5S, Just-In-Time and Last Planner. In order for

this to be possible, a strategy decision is required at a
management level
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Sammanfattning

| Byggbranschen idag férekommer en stérre omfattning sloseri i forhallande till andra industrier
dar produktionen oftast sker i fabriker och arbetsplatsen uppférande inte varierar i lika stor
utstrackning. FOr att minska sloseriet for ett byggforetag som d&r verksamma inom
produktionsskedet av byggprocessen gar det att anvanda sig av ett arbetssatt som kallas Lean
Construction. Vi vill darfor undersdka hur foretaget Boetten Bygg AB kan anvéanda sig av Lean
Construction 1 arbetet for att minska sitt nuvarande sléseri och forekomsten av icke

vardeskapande aktiviteter.
e Var inom produktionsprocessen finns storst potential till sldseriminimering?

Efter genomférd undersokning kom vi fram till att de mest patagliga problemomradena, i
anknytning till sloseri som fallforetaget har, ar ordning och materialhantering, stélltider,

transparens och leveranser.

e Vilka Lean-metoder skulle generera den mest vardesattande forbattringen anpassade till

deras verksamhet?

Det fardigstéallda arbetet gav resultatet att Boetten Bygg AB har mojligheter att minska sitt

sléseri genom att anvénda sig av tre olika metoder, 5S, Just-In-Time och Last Planner.
e Hur kan Boetten genomga forandring i produktionsprocessen?

FOr att dessa metoder ska kunna anvandas i fallforetaget kravs aven forandring i foretagets
organisation. Detta sker genom att kontinuerligt arbeta med langsiktig effektivitet i

verksamheten och att uppmuntra till en forandring av det gamla arbetsséttet.

Det bor ligga 1 Boetten Bygg AB’s intresse att pabdrja ett arbete for att anvénda sig av det nya
arbetssattet da det kommer medfdra en rad olika positiva effekter till verksamheten. Dels
kommer alla parter som ar inblandade i projektet etablera en béttre “team spirit” och
samhorighet. Fallforetaget kommer &ven gynnas ur ett ekonomiskt och miljomassigt perspektiv,

samt att den aktuella tidsplanen forvantas dverensstdmma med den planerade.



Inledande tog vi kontakt med ett foretag som vi ville utféra var studie pa. Efter samtal med var
handledare sa fick vi bekraftat att vi kunde besoka tva projekt. Darefter beslutades att
enk&tundersokning och naturliga observationer var lampliga metoder for att kunna genomfora
var undersdkning. For att utforma en enkatundersokning som mater den fragestallning vi ville
ha besvarad sa gjordes en inledande litteraturstudie. Nar alla méten och platsbesok hade agt
rum sa pabdrjades sammanstallning av enkaterna samt en mer omfattande och genomgripblig
litteraturstudie av &mnet i kombination med analys och diskussion av det genomfdrda arbetet.

Vi



Forord

Rapporten &r utford vid; Institutionen for teknikvetenskaper, Tillampad Byggteknik, Uppsala
Universitet, 2019. Studien &r ett examensarbete pa 15 hogskolepodang och skrivs som en
avslutning pa Hogskoleingenjorsprogrammet i Byggteknik vid Uppsala Universitet. Arbetet har
genomforts i samarbete med Boetten Bygg AB pa deras projekt, Ragvaldsbo i Sigtuna Kommun
och Tegelhagenskolan i Sollentuna Kommun. Vi vill forst och framst tacka var handledare Per
Lindroos, platschef pa Ragvaldsbo samt var amnesgranskare Christel Isaksson. Vi vill aven
tacka Carl Marichal, platschef pa Tegelhagenskolan. Sist vill vi dven tacka samtliga som svarat
pa enkatundersokningen och bidragit med en insikt i deras arbete. Olof haft storsta ansvar for
inledningen och metod, Linus har ansvarat huvudsakligen for litteraturstudien. Alla rubriker

har forfattarna dock hjélpts at med dar resultat och diskussion har gjorts i samarbete.
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Begreppsforklaring

Bestdllare — Personen eller foretaget som dr uppdragsgivare och bestéller det arbete

entreprendrer utfor.

Platschef — Ansvarar for att det aktuella projektet utfors enligt de givna handlingarna.
Platschefen har det yttersta ansvaret for produktionsgenomforandet.

Arbetsledare — En nyckelroll géllande den dagliga driften. Man planerar, styr, foljer upp

gallande projektets tid, ekonomi och kvalitet for de tilldelade ansvarsomradena.

Transparens — En grundprincip som bygger pa att alla inblandande ska ha full tillgang till

samtlig information pa projektet.

Totalentreprenad — Entreprenadform dar den upphandlade entreprenaden ansvarar projektering

samt utforande.

Utforandeentreprenad — Entreprenadform dar bestallaren ansvarar for projekteringen for att

sedan upphandla entreprenad som skoéter utforandet.

Generalentreprenad — Upphandlingsform i utférandeentreprenad dar bestéallaren upphandlar en

huvudentreprenad som i sin tur upphandlar underentreprenader.

Partnering — Att samtliga involverade parter samarbetar pa ett strukturerat satt med 6ppenhet.
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1. Inledning

Examensarbetet pa 15 hp ar den avslutande kursen studenterna  pa
Hogskoleingenjorsprogrammet i byggteknik laser for att sedan kunna ta ut sin examen. | kursen
ska studenterna tillampa de kunskaper som de samlat pa sig under tidigare ars studier. Detta
ska sammanstéllas i form av en rapport med ett vetenskapligt tillvagagangssétt i koppling till

naringslivet eller forskning.

Inledningsavsnittet av rapporten beskriver bakgrunden som belyser anledningen till varfor vi
valt att intressera oss av problemet. Problembeskrivning tar upp vad helheten av arbetet gar ut
pa och vilket problem som vi valt att undersoka. Syftet berattar avsikten med rapporten och
varfor den skrivs. Till skillnad fran malet som ar mer konkret och sager vad vi ska presentera
i resultatet. Fragestallningen skildrar de fragor som ska besvaras under arbetets gang.
Avgransningarna berattar for oss vad vi gjort for begransningar i de undersokningar som

genomforts, detta for att fa en rimlig mangd data att analysera.

1.1 Bakgrund

Idag forekommer sl6seri av olika slag i byggbranschen. Enligt tidigare utarbetade rapporter sa
uppgar ca 30-35% av alla kostnader i byggprojekt pa grund av diverse icke vardesattande
aktiviteter och sloseri (Josephson & Saukkoriipi, 2005). Detta &r betydligt mer &n i andra
industrier dar man till exempel arbetar i fabriker och processen ser mer eller mindre likadan ut,
till skillnad fran hur det ser ut pa olika byggprojekt (Aziz & Hafez, 2013).

Byggforetagen arbetar standigt mot effektivisering pa olika satt med varierande framgang. For
att hitta losningar som minskar sloseri tittar man da pa metoder som anvants i andra industrier.
En arbetsfilosofi som ar val beprovad inom industrin ar Lean Production. Detta arbetssatt
harstammar fran Toyotas bilindustri i Japan och blev allméant kant inom industrin i slutat 80-
talet. Syftet med Lean Production &r att man forsoker eliminera vanligt forekommande slseri

och aktiviteter som ej ar vardeskapande for kunden.

Detta arbetssatt har sedan anammats inom byggindustrin med vissa férandringar och kallas dér
istallet Lean Construction. Implementeringen av Lean Construction sker genom en omarbetning
av organisationen arbetssatt samt med hjalp av ett antal val beprévade metoder. Dessa metoder
ar riktade mot att minska en viss typ av sloseri pa arbetsplatsen. Just-In-Time ar en metod som

ar tankt att effektivisera leveranser, genom att strava efter att material ska levereras i réatt
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tidpunkt och i ratt mangd och till ratt plats. 5S som star for sortera, systematisera, stada,
standardisera, skapa vana. Denna metod anvéands for att fa mer ordning och reda pa
arbetsplatsen sa att framkomligheten &r bra och tiden man agnar at att leta efter verktyg eller

material elimineras i storsta mojliga man (Liker, 2009).

Det finns dven fler metoder som kan anvéndas i implementerandet av Lean Construction och

dessa kommer tas upp mer utforligt i litteraturstudien.

Foretaget Boetten Bygg AB arbetar inte i dagsldget med arbetssattet Lean Construction. De har
valt och samarbeta med oss dar vi har mojlighet att genomfora undersokningar pa deras

pagaende byggprojekt i Sigtuna och Sollentuna.

1.2 Problembeskrivning

Nér vi soker efter fakta och undersokningar pa d&mnet “sloseri i byggnadsbranschen” sa kan vi
dra slutsatsen att detta ar ett problem som fortfarande inte ar atgardat i den grad som det finns
mojlighet till. Byggforetagen har svart att kartlagga vilken del av sin byggprocess de ska ta i
beaktning nar de ska genomfora forandringar som i sin tur kan effektivisera deras arbetssétt.
Detta beror pa att de storsta delarna av sloseriet ar dolda for flertalet verksamheter (Josephson
& Saukkoriipi, 2005).

Efter att ha medverkat pa méten tillsammans med personer som &r verksamma pa Boettens
projekt har vi kommit fram till att Lean Construction &r nagot som de knappt kanner till eller
inte alls. De fatalet personer som hort talas om Lean Construction har en instéllning till
arbetssattet att det inte fungerar. Detta stodjer Lidelow & Simu (2015) som menar att den
negativa installningen till Lean Construction har att géra med att metoderna som man anvander

sig av for att implementera Lean Construction inte anvéands pa ett korrekt satt.

Boetten har inte delgivit oss var de har brister eller var i produktionen det forekommer mest
sloseri. Detta behover undersokas och kommer vara var utgangspunkt i arbetet mot att ge
forslag till Lean-metoder som kan minska omfattningen av Boettens sldseri och icke

vardeskapande aktiviteter.



1.3 Syfte och Mal
Syftet med arbetet ar att upplysa Boetten Bygg AB angaende Lean Construction och dess

metoder, som kan vara till gagn i arbetet mot en minskning av olika typer av sldseri som
forekommer i deras projekt. Malet med studien &r att foresla for Boetten vilka Lean-metoder
som, efter undersokning, ska kunna anvéndas for att effektivisera arbetet i produktionsskedet.
Detta genom att kartlagga var deras mest omfattande sléseri och icke vardesattande aktiviteter

forekommer i produktionen.

1.4 Fragestéallningar

e Var inom produktionsprocessen finns storst potential till sldseriminimering?
e Vilka Lean-metoder skulle generera den mest vardesattande forbattringen anpassade till
deras verksamhet?

e Hur kan Boetten genomga forandring i produktionsprocessen?

1.5 Avgransningar

| detta avsnitt belyser vi de avgransningar som beslutats for att kunna genomféra arbetet med
tanke pa den tidsplan vi har till vart forfogande. Boetten har i dagslaget atta pagaende
byggprojekt och vi har valt att avgransa vara undersokningar till tva av dessa som nu ar i
produktionsskedet av byggprocessen. Vilket leder oss in pa nasta avgransning, vi har valt
analysera projekt som for narvarande befinner sig i produktionsskedet. Slutligen har vi beslutat
att utifran de svar som vi far pa var undersokning, presentera upp till tre Lean-metoder som

Boetten kan anvanda sig av i produktionsskedet for framtida projekt.



1.6 Fallforetag

Boetten grundades ar 1989 av Bo Nordlander och klassar sig sjalva som ett familjeforetag. Fran
borjan riktade Boetten endast in sig pa forvaltning av fastigheter, antingen statligt eller
kommunalt agda. 1990 valde de att bredda féretaget genom att rikta in sig pa projektledning,
2008 valde de &ven att utfora total- och generalentreprenader for nybyggnationer. Under
Boettens verksamma ar har de haft kunder som Skatteverket, Coop, Riksarkivet och Sigtuna
Hem. Idag har Boetten 56 anstéllda dar 4 bestar av styrelsen, 10 utgor ledningen och resten &r
tjansteman och ett fatal snickare, detta visas i Figur 1.1. Da Boetten inte anvander sig av egna
hantverkare, utom de fatal snickare de har anstéllda, upphandlar de underentreprendrer till

samtliga projekt.

BOETTEN BYGG

organisationsplan 2010-05-06

VD
Par siéderlund
ByEE & Entreprenad chef
Jens Mackagard
Businessupport Claes Pettersson Ekonomif/Personal
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AL AL ali PC h

Pierra Wallén Qazi Stefan Jonsson
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Figur 1.1 Boettens organisationsplan

De har ett fastighetsvarde pa en miljard kronor, en omsattning pa 430 miljoner kronor och ett
resultat fore skatt pa 33,3 miljoner kronor. Boetten stravar konstant efter en minimerad

miljopaverkan i alla deras projekt.



1.6.1 Projekt 1 - Ragvaldsbo

Figur 1.2 Ragvaldsbo i dagslaget

Ragvaldsbo &r belaget i Sigtuna kommun och bestar av en nyproduktion av 66 lagenheter,
underliggande garage samt fyra lokaler. Det &r Sigtuna kommun som dar bestéllare och projektet
har en kontraktssumma pa 140 miljoner kronor. Projektet beraknas paga mellan september 2017

och augusti 2019. Entreprenadformen for projektet ar en totalentreprenad i samverkan.

Pa plats har Boetten fem anstéllda bestaende av en platschef, tva arbetsledare och tva snickare.
Stadningen pa platsen hyr de in vid behov, dessa skoter till storsta del grovstadningen. Vid
besokstillfallet hade de tagit in 19 underentreprendrer som i sin tur har tagit in egna
underentreprendrer. Nar vi besokte platsen arbetade de med fasaden samt installationsarbete

och innervéggar.



1.6.2 Projekt 2 - Tegelhagenskolan

Figur 1.3 Tegelhagenskolan i dagslaget

Tegelhagenskolan &r belégen i Sollentuna kommun och &r ett projekt som omfattar rivning av
den befintliga skolan och nybyggnad av en ny skolan pa 9000kvm bruttototalarea. Projektet har
Sollentuna kommun som bestéllare med en kontraktssumma pa 220 miljoner kronor och
berdknas paga mellan juli 2017 och november 2019. Entreprenadformen for detta projekt ar en

utférandeentreprenad i generalentreprenad.

Pa plats har Boetten fem egna anstallda bestaende av en platschef, tre arbetsledare och en
snickare. Pa plats har de &ven tva inhyrda stadare som hjélper till med ordningen pa
arbetsplatsen. Néar vi besokte platsen hade de totalt haft 45 stycken underentreprentrer som
utfort olika arbeten. Vad géllande skedet hade de precis fatt upp sina innervaggar och paborjat

malning av dessa.



2. Metod

| detta kapitel kommer vi att beskriva hur studiens genomforts. Vi beskriver vad vi gjort, steg
for steg, och forklarar varfor vi anser att detta tillvagagangssatt ar lampligt for var studie.
Inledningsvis  beskrivs  studiens  forskningsdesign, darefter presenteras studiens
undersokningsteknik och de ingdende delarna; Litteraturstudie Fas 1, Forstaelse av problemet,
Litteraturstudie Fas 2, Analys och Litteraturstudie Fas 3. Avslutningsvis diskuteras studiens

forskningskvalitet.

2.1 Forskningsdesign

Denna studie &r utformad efter naturliga observationer och fallstudier. De naturliga
observationer innefattar de moten som vi sitter med pa och lyssnar samt nar vi gar med pa
bygget och gor observationer visuellt. I denna forskningsmetod gor vi ingenting for att foérandra
deltagarnas beteende och ger oss mojligheten att folja de medverkande i deras naturliga
arbetsmilj6. For oss ar detta en viktig del av projektet, da ingen av forfattarna har
arbetslivserfarenhet inom omradet byggproduktion. Darfor ansags denna metod som mest
lamplig for att skapa en bredare uppfattning och forstaelse om vilka problem som tenderar att
forekomma i ett byggprojektens produktionsskede. | denna del far vi anvandning av det
kvalitativa tillvagagangssattet, vilket ar en tolkande metod och innebar att forskaren befinner
sig i den verklighet som &r tankt att analysera. | praktiken sa for vi anteckningar i realtid om

hur arbetet fungerar och bildar en djupare forstaelse i var Boetten har problem i sin produktion.

De fallstudier som gjorts ar kopplade till enkaten dér personer, som &r direkt medverkande pa
de olika projekten, svarar pa fragor. Den data vi samlar in bearbetar vi mot en kvantitativ
metodik vilket ger oss en tydlig statistik, detta anvands for att ta fram en lamplig Lean-metod
Boetten kan anvanda sig av i framtida byggprojekt. Varfor valet av forskningsmetod &ven
landade pa fallstudie ar pa grund av att vi har méjligheten till att lamna ut var enkéat pa tva olika
projekt. Vilket ger oss tva fallstudier som tillsammans med varandra har en tillrackligt hog
validitet. En kvantitativ metodik ar det man anvéander sig av nar man ska bearbeta data fran en
enkatundersokning. Var enkat ar uppbyggd med slutna svar vilket gor att det gar utmarkt att
bygga en tydlig statistik att dra slutsatser ifran.



2.2 Undersokningsteknik

Den inledande litteraturstudie &r nédvéndig och gjordes for att skapa en uppfattning och en
grundlaggande faktakunskap om Lean och Lean Construction. Sedan utformades en enkat, med
hjélp av den inledande litteraturstudien, for att fa en forstaelse 6ver var i byggnadsskedet, hos
Boetten, det anses lampligt att genomféra forandringar som kan vara till gagn for foretaget.
Enkatsvaren analyserades vilket gav oss underlag till att presentera lampliga metoder for
Boetten. Efter det inleddes litteraturstudie, fas tva. Denna var anpassad pa ett sadant satt att vi
laste om Lean-metoder som i teorin ska gdra en positiv inverkan for Boetten. Fortldpande under
hela arbetsprocessen har vi suttit med pa méten och varit med pa sakerhetsgenomgangar. Under
dessa tillfallen har vi haft maéjlighet till att gora anteckningar som inte kan anvandas till var
kvantitativa undersokning men som anda kan anvandas till var studie. Slutligen sammanstélls
allt material vi samlat pa oss for att presentera vilka Lean-metoder som anses mest fordelaktiga

for Boetten att anvéanda sig av i framtiden.

2.2.1 Litteraturstudie fas 1

For att fa en faktagrund sa gjordes en litteraturstudie vilket omfattade en bred inlasning av Lean.
Detta gjordes med syfte att skapa en forstaelse dver vad Lean Construction harstammar ifran,
vad det ar och hur det fungerar i praktiken. Den inledande litteraturstudien Iag till grund for var

enk&tundersokning och utformningen till denna.

2.2.2 Forstaelse av problemet

Enkat

Enkaten (se bilaga) lamnades ut till tre olika projekt vid de veckovis aterkommande
motestillfallen som kallas basmoten. Vid dessa sd medverkar personer som &r anstallda pa
Boetten, samt representanter fran de olika underentreprendrerna som arbetar pa respektive
projekt. Totalt samlades 19 svar pa enkaten in dar de medverkande i undersékningen hade tre
olika arbetsroller platschefer, projektledare, arbetsledare och yrkesarbetare. Se Tabell 1.1.

Tabell 1.1 Svarande pa enkater

Arbetsroll Yrkesarbetare | Projektledare Arbetsledare Platschefer | Totalt
Antal 8 4 5 2 19
Medverkande




Analys av enkéatsvar

Svaren fran enkaterna sammanstalldes i Excel-dokument vilket ansags enklast for att kunna
analysera undersokningen. Utifran denna sammanstéllning sa kunde vi tolka var de delaktiga i
projekten ar missndjda och indirekt dar vi anser att det ar mest angeléget att genomfdra en

forandring i det nuvarande arbetssattet.

Genomfdrande av naturliga Observationer

Vi har deltagit under basmoten och foljt med arbetsledare, under deras arbetstid, pa tva stycken
av Boettens olika projekt. Vi har da granskat arbetsplatsen rent visuellt. Under dessa naturliga
observationer bad vi personerna som vi foljt att beratta, utan var paverkan, om arbetsplatsen.
Data som samlats i dessa observationer ar inte matbar pa samma sétt som data fran enkéten men
fungerar som ett bra komplement for att kunna reflektera éver om de Lean-metoder vi

presenterar for Boetten ar rimliga att genomfora.

2.2.3 Litteraturstudie fas 2

Né&r sammanstallningen av alla enkétsvaren ar genomfdrd bdrjar en mer genomgripande
litteraturstudie vilken ar anpassad mot var undersokning. | praktiken betyder detta att vi tittar
noggrannare pa antal Lean-metoder som ser ut att kunna hjalpa Boetten med sitt arbete att
minska sloseri samt icke vardeskapande aktiviteter. For att fa en forstaelse av hur Boetten kan
arbeta for att ocksa bli effektiva pa lang sikt gjordes aven en inlasning pa de 14 principerna for
The Toyota Way.

2.2.5 Analys

| sista delen av var studie genomfdrs en analys utifran allt insamlat material. Vi anvander
litteraturstudien, analyserar enkaten och diskuterar de naturliga observationerna tillsammans.
Nu har vi samlat pa oss tillrackligt med kunskap och undersokningsmaterial for att presentera
vilka Lean-metoder Boetten bor anvanda sig av i framtiden for att mota malet med rapporten.



2.3 Studiens kvalitet

| detta avsnitt belyses kvaliteten och brister i var studie med koppling till validitet och
reliabilitet. Validiteten av var enkatundersokning anses vara tillrackligt bra for att kunna bygga
ett arbete kring, med tanke pa den mangd enkatsvar som samlats in. Reliabiliteten handlar om
hur var enkat ar utformad och ifall vi kan, utifran de fragor vi stéllt i enkéaten, mota den
malsattning som presenterats med examensarbetet. Vi anser att fragorna ar bra utformade.
Medhall fran anstéllda pa Boetten gavs gallande de fragor vi stéller och hur tydligt de kopplas
till vart arbete. |1 och med detta anser vi att var studie méter dom krav som stélls med hansyn

till reliabilitet och validitet.

2.3.1 Risker

For att rikta kritik mot vart arbete sa hade vi kunnat géra en mer omfattande enkatundersokning
dar vi lamnar ut var undersokning till fler projekt for att fa ett storre gensvar. Validiteten hade
potential till att bli battre. Vi hade ett inbokat mote pa ett tredje projekt i Taby dar vi skulle fa
ytterligare svar pa enkaten och kunnat gora naturliga observationer dven dar. Men nar vi tagit
oss dit pa den utsatta tiden sa var platschefen bortrest och arbetsledaren sjukskriven. Detta ledde
till att vi inte kunde samla in nagon data till var undersokning fran det projektet. Detta hade
medfort att var undersokning hade fatt en hogre kredibilitet vilket i sin tur gor att validiteten
blir battre.

Undersokning riktar sig endast till projekt som befinner sig i byggnadsskedet vilket ar en del
av byggprocessen. Metoder i koppling till Lean Construction gar &ven att tillampa under
projekteringsskedet, vilket vi alltsa inte kommer ha nagon mojlighet till att utvardera i detta
arbete. Man kan dven kritisera utformandet av fragorna vi stéllt i enkéten, att det tycks vara for
overgripande, vilket inte ger en tillrackligt bra reliabilitet. Med en bredare grundkunskap inom
amnet Lean Construction innan vi utformade enkéaten hade fragorna kunnat utformats tydligare.

Detta hade givit oss en battre enkat som ger mer trovardighet i var kvantitativa studie.
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3. Litteraturstudie

For att fa en tydlig bild av hur Lean &r tankt att fungera har vi borjat med att presentera
bakgrunden till filosofin samt hur detta har 6vergatt till Lean Construction. Vidare presenteras
de metoder som tagits fram baserat pa resultatet for att sedan déverga till sloseriet i

byggbranschen. Avslutningsvis tas upphandlingen av organisationen.

3.1 Bakgrunden till Lean

Man skulle kunna se Lean som en arbetsfilosofi dér olika metoder inkluderas for att hjalpa
foretaget minimera sl6seriet inom projekt. Lean harstammar i grunden fran Japan och Toyota
Motor Company som i sin tur har grundat sin arbetsfilosofi fran Ford Motor Company. Ford
grundades 1903 av Henry Ford och startade med att producera bilar pa liknande sétt som sina
konkurrenter. Detta visade sig vara kostsamt for foretaget och Ford satte som mal att producera
bilar de flesta manniskor kunde ha rad med. For att astadkomma detta insdg Ford att
produktionskostnaderna maste minska, detta gjordes genom att effektivisera tillverkningen och
pa sa satt aven tillverka fler bilar per dag. Nyckeln till framgangen blev att lagga ett stort fokus
pa kvaliteten av tillverkningen, samt att bygga bilarna pa ett rullande band dar varje del
placerades utefter bandet sa tillverkningen var i konstant rorelse. Det ar detta arbetssétt som
lade grunden till Toyota Production System (Petersson, 2011)

Ett problem, enligt Toyota, som Ford hade var att de endast kunde producera en typ av bil i en
farg, detta skulle bli ett problem pa grund av den varierade inkomsten i Japan. For att bli
lyckosamma i Japan var de tvungna att producera olika bilar som kunde képas av personer med
olika inkomster (Petersson, 2011). Detta tankesattet 1ag som grund for det som senare skulle
kallas for Toyota Production System. Toyota Production System &r det arbetssétt Toyota
forhaller sig till sin produktion, det ar dven detta som ligger som grund for Lean Production
(Liker, 2009). Lean Production ar den del inom Lean som riktar sig mot produktion, det &r fran
detta Lean Construction harstammar. Inom Toyota Production System finns det olika metoder
man kan anvanda sig av for att 6ka produktiviteten, nagra av dessa ar 5S, Just-In-Time och pre-
fab. Modig och Ahlstrom (2015) kallar Lean for en verksamhetsstrategi dar fokuset ligger i hur

en organisation producerar véarde.
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Manga foretag idag anser att de ar Lean da de implementerar de metoder som presenteras, detta
ar i sjalva verket bara en del. For att kunna kalla sig for en Lean verksamhet maste alla delar av
Toyota Production System implementeras i alla omraden av organisationen, samt ha en god
transparens i foretaget. FOr att komma igang inom sin organisation menar Petersson (2011) att
man kan félja en Lean modell, ”TPS-huset” som visas i Figur 3.1 , denna bestar av en grund,
tva pelare och ett tak. Grunden byggs upp av principer for hur man ska arbeta sasom stabila och
standardiserade arbetssétt. De tva pelarna motsvarar just-in-time och jidoka som séger att
arbetet ska ske i ratt tid med rétt mangd och att det dven ska goras med noll fel. Sist kommer
taket som &r malséttningen med hela konceptet och inkluderar hogsta kvalitet, lagsta kostnad,
kortast ledtid, basta kvalitet och hog arbetsmoral (Liker, 2009)

Hogsta kvalitet — Lagsta kostnad — Kortast ledtid —

Basta sdkerhet — Hog arbetsmoral
genom att korta produktionsflodet genom att ta bort sléseri

Just-in-time Manniskor & Teamwork Jidoka
Rattdel, rattmangd, f—ou (noll fel)
ratt tid Synliggora problem

Standiga forbattringar

/—\.‘
Minskning av sldserier

Utjamnad produktion (heijunka)

Stabila och standardiserade arbetssatt

Visuell styrning

The Toyota Way filosofin

Figur 3.1 TPS-huset

3.1.1 Fran production till construction

Dagens byggbransch har lange ansetts ha for hdga produktionskostnader och har kritiserats for
att vara ineffektiv och outvecklad, dock har flera aktorer insett att det gar att minska dessa
kostnader. Aktorer som Sveriges Byggindustri varit oense om vilka av problemomradena som
ar mojliga att minimera, det dom dock har gemensamt &r att alla verkar glomma sldseriet
(Josephson & Saukkoriipi, 2005). For att minska kostnaderna bérjade Koskela (1992) utforska
om det fanns mojligheter att implementera de grunder som Toyota Production System bygger
pa. Skillnaden mellan tillverkningsindustrin och byggbranschen &r dock stora, detta ledde till
att man var tvungen att anpassa Lean Production till en egen modell riktat mot konstruktion,
kallat Lean Construction (Alarcon, 1997).
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Anledningen till att det finns problem med att direkt implementera Toyota Production Systems
metoder som ar riktade mot tillverkning, till konstruktion kan summeras till tre orsaker:
platsbyggda konstruktioner, unika konstruktioner och komplexiteten kring de stora och skiftade
organisationerna (Koskela, 2002). Koskela tog fram en modell som bygger pa tre olika principer
inom produktion; transformation, flode och vérde, som han kallade for the TFV theory of
production. Transformationen handlar om hur férandringsarbetet sker mot kostnadsminimering
och effektivitet, flodet &r hur val logistiken skots och vérdet styrs av kundens krav och ngjdhet.
Modellen bygger inte pa att man ska anvanda sig av dessa principer samtidigt utan mer hur de

kan hjalpa varandra mot en mer effektiv produktion (Koskela, 2000).

3.1.2 Lean-metoder

Inom Lean finns det ett flertal olika metoder man kan anvénda sig av for att hjélpa sin

organisation, har dr nagra av de metoder som ansags &r viktigast.

e Just-in-time, en metod som anvands for att minimera lagerhanteringen genom att se till
att leveranser sker vid rétt tidpunkt, med ratt méangd till ratt plats (Liker, 2009).

e 55, en metod som ska skapa en ordningsam arbetsplats som ska hjélpa standardiseringen
av arbete och bidra till en béattre arbetsmoral. Man gor detta med hjélp av de fem S:en:
Sortera, Strukturera, Stidda, Standardisera och Skapa vanor (Petersson, 2011).

e Pre-fab, ett arbetssétt dar man bestaller fardigbyggda komponenter som levereras till
arbetsplatsen for att gora bygget till ett jobb dar man fokuserar pa att sétta ihop dessa
komponenter istéllet for att bygga allt fran grunden (Bertelsen, 2004).

e Last planer, ett satt att hantera schemalédggning dar man jobbar mot ett pullsystem och
utfor endast uppgifter ndr det finns material och mojligheter att fardigstalla den
uppgiften (Salem, 2006).

e Autonomination, tanken bakom denna metod &r att man omedelbart hanterar de fel som
uppkommer direkt vid kéllan sa det inte finns nagon risk att felet foljer med genom hela
processen (Salem, 2006).

e Fail-safe, denna metod bygger pa autonomination da det handlar om att man ska
forhindra fel som kan uppsta innan de vél hander. Detta gérs genom att man gor en

forsta kvalitetskoll innan man paborijar ett arbete (Salem, 2006).
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e Employee involment, inom Lean vill man att alla anstdllda som &r involverade i
produktionen ska kanna att deras idéer tas emot pa ett seriost satt. Denna metod bygger
pa att besluten hamnar i handerna hos de anstéllda, tillsammans med ledarna (Marin-
Garcia & Bonavia, 2015).

e Total productive maintenance, FoOr att undvika avbrott i produktionen anvands denna
metod som bygger pa att kontinuerligt underhalla alla verktyg och maskiner sa de
fungerar nér de ska anvéandas (leanproduction, 2015).

e Continious improvement, denna metod kan inte kopplas till nagon specifik teknik,
istallet ar den baserad pa att man hela tiden ska arbeta mot att forbattra sitt arbete. Detta
kan goras med hjalp av sammansatta grupper som traffas och noggrant gar igenom det

som kan forbéttras pa arbetsplatsen (Salem, 2006).

Baserat pa de undersokningar som gjorts, kommer tre av dessa metoder presenteras mer

ingaende.

3.1.35s

5S ar en metod som ar bra fér en organisation att borja med i arbetet att inféra Lean —
Construction i sin verksamhet. Anledningen till detta ar att metoden anses att vara enkel att
forsta och har en tydlig malbild, vilket &r att skapa ordning pa arbetsplatsen. En felaktig
uppfattning av 5S &r att den associeras med olika stadningsaktiviteter. | sjélva verket avser 5S
pa att man ska skapa en valorganiserad och funktionell arbetsplats dér det verksamma har en

god attityd och gott uppférande.

En valorganiserad och funktionell arbetsplats ger ett bra utgangslage for att forbattra
produktiviteten. | manga foretag sa utgor sa mycket som 25% av anstélldas arbetstid at att leta
efter material och verktyg som behovs for att genomfora sitt arbete. Investering som kravs for
ett foretag som bestdmmer sig for att borja anvénda sig av Lean-metoden 5S &r mycket liten.
Detta gor att manga forsoker att anvanda sig av denna metod man allt som oftast tyvarr

misslyckas.
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En av anledningarna till att manga forsoker och misslyckas &r att man inte anstranger sig
tillrackligt mycket. Som namnt tidigare handlar det inte bara om att skapa ordning pa
arbetsplatsen utan att de anstallda pa arbetsplatsen ar installsamma, har en god attityd och ar
positiva till att anvanda sig av 5S. Malet ar att skapa en miljo dar de delaktiga skapar
gemensamma standarder och att man standigt stavar efter att forbattra arbetet till att minska

sloseri.

For en verksamhet att lyckas anvanda sig av 5S sa kravs det att ledningen ar tydliga med
fordelarna till att anvanda sig av denna metod. Det forsta steget for att motivera personalen till
att skapa en battre ordning pa arbetsplatsen ar det upp till ledningen att upplysa och delge vilka
forbattringar 1 funktionalitet och en vélorganiserad arbetsplats. Att verksamheten kommer
kunna skapa en hogre konkurrenskraft gentemot andra aktorer pd marknaden. Utéver att belysa
de tydliga fordelarna som medfdrs 5S i forhallande till verksamhetens prestation, bor dven
ledningen ge aterkommande uppdatering vad som indikerar pa att anstrangningarna ger en
positiv inverkan pa verksamhetens resultat (Petersson, 2014).

Foretag som har lyckats med implementering av 5S berattar att det ar ett standigt pagaende
projekt och att man aldrig blir klar med arbetet att anvanda sig av denna metod. For att lyckas
inféra 5S kan man vélja att gora det i arbetsgrupper som har avbrott i produktionen for tillfallet
och darmed inte aventyra verksamhetens effektivitet. Det anses inte vara nagon nackdel ifall
kunskapen om 5S ar bristféllig, da ar det enklare att lagga ribban pa en rimlig niva som gar att
astadkomma for foretaget. De arbetsgrupper som anvénder sig av 5S har en hogre effektivitet
och har dven fatt en trevligare och sakrare arbetsmiljo. (Rasch, 2017)
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De fem elementen inom 5S

Malbilden med metoden 5S &r att eliminera sldseri genom att skapa en vélorganiserad och
funktionell arbetsplats, alla ska ha koll pa var verktyg och material &r placerade och vad de
anvands till. Att foremal forvaras pa en specifik plats och alltid ar redo att anvandas &r en
grundlaggande delarna i tillampningen av 5S. Metoden 5S bestar av fem olika delar, dar varje

del borjar pa bokstaven S som visas i Figur 3.2.

Sustain

Figur 3.2 55

Sortera - Sort. For att uppna en tydlighet och enkelhet pa arbetsplatsen ar forsta steget att sortera
material, verktyg och andra féremal. Malet med detta ”S” &r att man separerar foremal som
anvands ofta med foremal som inte anvénds lika frekvent. Placeringen av objekt som anvands
regelbundet ska vara pa den plats dar de anvands medan objekt som inte anvéands ska avlagsnas

fran omradet omgaende.

Strukturera. Varje foremal som anvénds bor ha sin egen specifika plats. Verktyg som behovs
vid genomforandet av ett specifikt moment ska vara placerade dar detta moment ager rum.
Dokument som kartlagger vem som lanat vad gor sa att anstallda slipper lagga tid pa att leta
efter verktyg, detta kréver ett vélorganiserat dokumentsystem dér det finns ett standardssétt att
namnge dokument. Att pa ett enkelt séatt kunna upptéacka ifall verktyg eller material saknas ar

lika viktigt som att ha koll pa var det borde finnas.

Stada. Det tredje S:et star for stadning, har syftar man framst inte pa sjélva stadningen utan
snarare att allt &r i ordning och fungerar som det &r tdnkt. En effektiv etablering innebdr att
stadningsfasen dr kort och det ar viktigare att lagga tid pa att sékerstalla att allt ar i gott skick.
Dessutom ar det nodvandigt att vidta atgarder for att eliminera orsaken till anledningen till

varfor det behdvde stédas.
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Standardisera. Nar de tre forsta stegen ar utfoérda och arbetsgruppen har kommit 6verens hur
saker och ting ska ga till ar det god tid for att standardisera sattet att arbeta. Standardiseringen
kan innefatta var foremal ska placeras pa arbetsplatsen, hur olika stadrutiner ska ga till och hur
bestéllningen av nya verktyg ska genomforas. Det ar viktigt att skapa standardiseringar som &r
enkla att folja och tillampa. En standardisering som kraver mycket administration och &r svart

att uppdatera kan istéllet vara kontraproduktivt pa lang sikt.

Skapa vanor. Det slutliga steget som anses viktigast, vilket dven brukar vara mest
problematiskt, ar att de anstéllda ska 6ver tid tillampa de standarder och vanor som man kommit
fram till i de tidigare stegen. Detta beror pa att man i stor utstrackning maste andra de anstélldas
beteende och instéllning. | vissa fall tar det fler ar att na framgang i detta satt att arbeta vilket
beror pa att det &r arbetsgruppens egna sokande efter utveckling som ar grunden till framgang.
Det ar alltsa mycket viktigt for ledningen att forsta att forandringen i attityd och beteende for
de anstéllda kommer att ta tid, annars finns det risk att deras héngivenhet till forbattringsarbete
kommer forsvinna. Ifall ledningen slutar férvanta sig framsteg kommer arbetsséttet snart &ven

bli dvergivet av de anstéllda (Petersson, 2014).

Att lyckas tillampa 5S i verksamheten

En tydlig presentation av problemet och en engagerad arbetsledning som lyckas att involvera
hela arbetsgruppen kravs for att lyckas att tillampa 5S i sin verksamhet. En arbetsledning som
tanker sig anvanda 5S enbart for att fa en béttre ordning pa arbetsplatsen resulterar oftast i nagon
form av stadprojekt vilket inte kommer gora att man lyckas med att anvanda sig av 5S i langa
loppet.

For att lyckas med en bestaende forbattring ar det mycket viktigt att ledningen tar fram rimliga
krav pa forbattring kontinuerligt. Man ber de anstéllda pa arbetsplatsen att informera ledningen
om deras senaste framsteg och att man da delger till de anstallda vilket nésta steg till forbattring
i processen ar. Utdver att man lyckats med att skapa en vélorganiserad och funktionell
arbetsplats behdver arbetskraften lara sig hur man gor for att utveckla sin arbetsinsats
ytterligare. | implementerandet av 5S pa en arbetsplats innebér det att man till en borjan
tillampar enkla atgarder. Beroende pa hur arbetslaget ser ut kan det vara aktuellt att borja trana
det anstéllda direkt pa systematisk problemldsning, for att senare kunna ta sig ann mer

invecklade problem som kan uppsta pa arbetsplatsen.
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Det tar tid for en verksamhet att tillampa ett nytt strukturerat satt att arbeta. Darfor bor
implementeringen ske i sma och kontrollerade steg for att alla i gruppen ska forsta vad som
forandras. Detta medfor aven att alla har full forstaelse av hur allt &r tankt att fungera innan man
gar vidare med néasta steg. Risken finns att man tar sig vatten dver huvudet och gar vidare for
snabbt. D& har inte nya arbetssattet hunnit etablerats eller att de anstallde forstatt det nya sattet

att arbeta vilket leder till att det snart bara rinner ut i sanden (Petersson, 2014).

3.1.4 Just-In-Time

Termen Just-In-Time syftar pa en Lean-metod dar det huvudsakliga tankesattet ar att det
material som levereras till arbetsplatsen ska komma vid den tidpunkt materialet ska anvéndas.
Vid ett korrekt anvandande av denna metod kommer man minska lagerkostnader och minska
de véntetider som kan uppkomma ndr man anvander sig av ett stort lager (Tommelein & En Yi
Li, 1999). Petersson (2014) namner att principerna bakom Just-In-Time ofta skrivs som “ratt
material med ratt mangd levererat pa ratt tid” samt att metoden kan delas upp i tre huvudsakliga

punkter: takt, kontinuerligt fléde och pullsystem.

Takt. Takt fokuserar pa hastigheten som produktionen ska ske i, man vill garna se att
arbetsgangen inte andrar hastighet under dagarna. | praktiken kan man ge ett specifikt antal
aktiviteter som ska goras denna dag, man delar sedan upp dessa aktiviteter jamt over dagen.
Ska man montera 20 fonster en dag delar man upp detta pa atta timmar, det ger 24 minuter
arbete till varje fonster. Detta leder till att man kan planera sina leveranser noggrant samt att

man kan leverera fonsterna direkt till den plats de ska monteras.

Kontinuerligt fléde. For att minska stalltider samt lager vill man att arbetet ska ske kontinuerligt
och vagen fran leverans till anvandande ska ske utan stopp. For att uppna detta vill man strava
mot korta mellanrum mellan processtopp, sma buffertar, mindre leveranser och frekventa
leveranser. Inom produktionsbranschen ar detta lattare att genomféra da man vanligtvis
tillverkar samma produkt hela tiden. Byggbranschen anvénder sig ofta av leverantorer fran
andra lander samt att projektet ofta ar unikt, det kan da leda till att material anvands
oregelbundet under projektets gang. Leveranser med stora avstand leder ofta till storre
leveranser vilket inte sker lika frekvent, detta 6kar dven buffertarna.
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Pullsystem. Detta system anvands for att minska dverproduktion och visa tydliga signaler for
vad som behovs goras for att na den slutgiltiga produkten. Man skulle kunna sdga att man jobbar
bakifran, man utgar fran fardiga produkten och arbetar bakat letar efter vad som behévs goras
hela tiden. For fardigstallandet av en byggnad ar det ar det ett flertal aktiviteter som behover
goras, anvander man sig av ett pullsystem kan man till exempel se vad som behover géras for
att man ska kunna montera fonster. Inom Just-In-Time finns ett begrepp som heter kanban,
forenklat forklarat gar det att dela in dessa i tre punkter. Man har material man arbetar med,
material i ett mindre lager pa plats, samt material hos leverantéren. Nar materialet man arbetar
med tar slut plockar man fran lagret och ber om pafylining fran leverantoren. Detta minskar

oOverlager vilket i sin tur minskar kostnaderna (Petersson, 2014).

3.1.5 Last planner

Last planner &r en planeringsmetod som &r tankt att ersatta det traditionella arbetssatt som ofta
anvands pa arbetsplatser idag. Traditionellt sett anvander man sig av ett sa kallat pushsystem,
detta grundar sig i att resurserna planeras med en egen budget och ndr den ska anvéndas.
Tidsschemat bestams i forvag med hjélp av en work breakdown structure, detta ar hela projektet
indelat i mer hanterbara delar dér varje del blir tilldelad en tidsram och nar den ska anvandas
(Ballard, 2000). Under arbetets gang, vid anvandande av det traditionella systemet som visas i
Figur 3.3, foljer man tidsplaneringen och tvingar arbeten att starta pa den utsatta tiden utan att

det finns en sakerhet att de kan slutforas.

Projekt
fakta
Planering av
aktiviteterna
Utférande av
plan >

Figur 3.3 Traditionell planering
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Vid anvandandet av last planner vill man istéllet jobba mot att ta fram vilka aktiviteter som har
tillrackligt med resurser pa plats for att kunna fardigstéllas, hur detta ar tankt att fungerar visar
Figur 3.4. Vid anvandandet av detta system minskar den pagaende planeringen géllande mindre

aktiviteter som krdvs i ett traditionellt arbetssatt, man startar istallet produktionen direkt.

(Ballard, 2000).
Projekt
fakta
Planering av Borde
aktiviteterna |* utfira
Kan Last vill
utfiira Planner [~ utfira
—

Figur 3.4 Last planner planering

Ballard (2000) valde att undersoka en arbetsplats for att ta reda pa hur mycket av det planerade
arbetet faktiskt genomfordes varje vecka. Han kom da fram till att det fanns fem huvudsakliga

anledningar till misslyckandet.

Avgransning. Ar arbetet tillrackligt tydligt, fungerar koordinationen med de andra
entreprendrerna och aktiviteterna samt om det fanns ett tydligt tecken pa att arbetet ar

fardigstallt.

Rimlighet. Ar det mojligt att genomfora de planerade aktiviteterna, finns det tillrackligt med

material pa plats, ar designen fullstandig samt om forarbetet &r noggrant genomfort.
Planering. Om det ar ratt aktivitet som valjs att paborjas och hur dessa prioriteringar gors.

Storlek. Har det planerade arbetet en rimlig tidsram géllande antal personer som ska arbeta med
uppgiften och om de tidiga arbetena utfors tillrackligt utforligt for att kunna paborja kommande

uppgifter.

Larande. Om man faktiskt tar lardom av de aktiviteter som inte genomfordes och dokumenterar

orsaken till detta.
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Né&r man ska implementera Last Planner i sitt arbete kan man félja fem steg: Huvudplanering,
fasplanering, gor redo planering, veckolig planering och larande (Richert, 2017).
Huvudplaneringen bygger pa att man satter upp milstolpar langs projektets tidslinje, dessa ska
bestamma vilken fart man vill att projektets utforande ska halla for att lyckas. Har vill man att
samtliga aktorer ska medverka for att fa fram ett verklighetstroget tidsschema. | fasplaneringen
lagger man upp vilka aktiviteter som maste genomféras for att de milstolpar man satt upp ska
kunna fardigstallas, detta gors cirka tva till tre manader innan varje fas ska pabérjas. Har géller

det att samtliga aktorer ar involverade i att faktiskt utféra det arbete dom lovar att gora.

Gor redo planeringen utfors ungefar sex veckor innan en fas ska pabarjas, har gér man klart for
sig att det inte finns nagra forhinder som kan hamma arbetet. Detta ger en tydlig bild pa vad
som maste paskyndas for att inte bli stdende utan arbete. Det fjarde steget bygger pa att man
veckoligt gar igenom vad samtliga entreprendrer ska arbeta med den kommande vecka dag for
dag. Har géller det att alla berdrda parter &r involverade i projektet och faktiskt vill utféra detta
arbete pa den avsatta tiden. Den sista fasen bygger pa att man ska anvéanda sig av daglig
styrning, har traffas man kort och gar igenom om de har fardigstallt det planerade arbetet for
den tidigare dagen. Kommer det fram att en aktivitet inte ar helt fardigstalld kommer man
gemensamt éverens om hur den aktiviteten ska fardigstallas nasta dag for att halla den veckoliga
planeringen (Richert, 2017).
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3.2 Likers 14 principer

Nar man val borjat forstd och arbeta med de metoder som anvands inom Lean finns det
fortfarande stora risker med att produktionen kan aterga till sina tidigare arbetssatt.
Anledningen bakom detta &r att ledingen inte har jobbat med att de som arbetar med metoderna
forstar kulturen som ligger bakom metoderna. Sjalva grunden inom Lean é&r att det ar arbetarna
som far systemet att fungera da det ar dom som, i praktiken, far processerna att rulla genom
kommunikation, utvecklas tillsammans och l6sa de problem som uppkommer. Det géller for
ledningen att hela tiden uppmuntra och samtidigt krdva ett engagemang av de anstallda. Har
kommer en av de S:en som presenteras i metoden 5S, skapa vana, och lagger grund till flera av
de andra metoderna. Detta behdver backas av ledningen genom engagemang, utbildning samt
bygga en kultur som gar hela vagen fran golvet till den hégsta ledningen (Liker, 2009). For att
lattare jobba mot denna kultur har Liker (2009) arbetat fram 14 principer, dessa kan sedan delas
in i fyra grupper: Langsiktigt tankande, Ratt process ger ratt resultat, Tillfor organisationen
varde genom att utveckla personal och samarbetspartners och sist att standigt soka

grundorsaken till problem driver pa larandet inom organisationen.

Grupp 1: Langsiktigt tankande.

Basera beslut pd langsiktigt tankande. Man ska konstant arbeta mot det gemensamma
langsiktiga malet, d&ven om det hammar den kortsiktiga ekonomin. Detta for att bygga en
foretagsfilosofi som ligger som grund for resterande principer. Man ska alltid ha i atanke
kundens, samhallets och ekonomins vérde i atanke nar man fattar beslut. Nar besluten fattas &r

det dven avgorande att tro pa sin egen formaga.
Grupp 2: Ratt process ger rétt resultat.

Skapa kontinuerliga processfléden. For att genomfora ett lyckat projekt géller det att forandra
de nuvarande arbetsprocesserna da man vill ha ett kontinuerligt flode och pa sa sétt hoja vardet.
Foretaget ska alltid strdva efter att minimera den véntan som sker, detta kan goras genom att
skapa floden som gor att problem som tidigare inte uppmarksammats dyker upp direkt. Dessa

floden maste tydliggoras genom hela organisationen.
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Lat efterfragan styra. For att undvika en Overproduktion vill man halla samtliga aktorer
uppdaterade med den information och material de behover i forvdg. Detta ar en av
grundprinciperna bakom metoden Just-In-Time. Det géller aven att sjalv arbeta mot dagliga
forandringar istallet for att blint folja pa de planer och system som ar upprattade for att hantera

onddiga lager.

Jamna ut arbetsbelastningen. En av de viktigare delarna i att arbeta mot en Lean-verksamhet
ar att minska ojamnheter i produktionen for att pa sa satt minska Gverbelastning pa manniskor
och utrustning. I dagsldget arbetar flera foretag med en stanna, kor vidare™ strategi, att utjamna

belastningen bor ses som ett alternativ till detta.

Stoppa process for att I6sa problem. Som foretag ska man konstant ha kvaliteten for kunden
som en av de hdgsta prioriteringarna for att skapa ett varde i produkten. Man kan arbeta med
visuella varningssystem som tidigt varnar arbetarna om processer eller maskiner behdver
atgardas. Att detta byggs in i foretagets kultur ar nyckeln till att processer blir ratt fran borjan

sd att kvaliteten hojs samt att produktiviteten hojs pa lang sikt.

Standardiserade arbetssatt for forbattringar och personalens delaktighet. Grunden bakom ett
pullsystem &r att anvénda sig av repetitiva metoder for att bevara timing férutséagbarhet och ett
regelbundet utflode fran processen. Ta vara pa de kunskaper som finns pa arbetsplatsen och

jobba fram nya, béttre, arbetssétt som standardiseras.

Anvand visuell styrning. For att hjalpa arbetarna att direkt kunna faststalla om de arbetar enligt
den givna standarden bor foretaget anvanda sig av enkla, synliga indikatorer. Man bor &ven

anvanda sig av visuella system som hjélper flédet och pullsystemet.

Anvand tidigare palitliga och prévade metoder. Att direkt byta ut det nuvarande arbetssattet
kan vara skadligt fér processen, man bor istéllet anvanda teknik for att stodja arbetarna. Det &ar
viktigt att forst utarbeta en process och sedan tillampa den valda metoden. N&r det kommer till
att valja metod vill man anvéanda sig av en redan testad, da nya ofta kan vara svara att
implementera. Vaga avfarda de metoder som anvands i dagslaget om de hammar flodet. Dock
ska man konstant uppmuntra de anstéllda till att komma med nya tekniker som de anser kunna

forbéattra arbetsprocessen.
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Grupp 3: Tillfor organisationen véarde genom att utveckla personal och samarbetspartners.

Utveckla ledningen sa de forstar arbetet. Istallet for att anstalla ny personal som ar mer palasta
angaende Lean, utveckla den befintliga personalen sa dessa kan agera som forebilder for
foretagets nya filosofi. For att ledningen ska kunna vara denna forebild géller det att den forstar
det dagliga arbetet ingaende.

Utveckla manniskor och team utefter foretagets filosofi. Foretaget maste konstant strava efter
att lara de anstéllda teamwork, detta & nagot man inte bara kan géra direkt. For att starka
gruppen géller det att skapa en stark kultur dar de anstéllda kan arbeta mot foretagets filosofi.

Att bygga upp denna lagkansla ar nagot foretaget maste arbeta med under flera ar.

Hjalp och respektera partners och leverantorer. Behandla de leverantorer och entreprendrer
som en del av organisationen och hjélp dessa att utvecklas. For att visa att foretaget vardesatter

samarbetsparterna kan de satta upp mal som de sedan hjalps &t att na.
Grupp 4: Att standigt soka grundorsaken till problem driver pa larandet inom organisationen.

Ga och se med egna Ggon. Istéllet for att spekulera runt problem baserat pa vad manniskor séger
bor man sjalv ga ut och granska problemet vid kallan. Detta ar nagot aven chefer pa hogre niva
bor involvera sig i, ofta har de bara en ytlig forstaelse for problemen.

Fatta beslut ldngsamt och i konsensus. Ha aldrig for brattom nar beslut fattas, ga istéllet igenom
samtliga alternativ for att sedan forsiktigt réra sig framat. Aven om det kan vara tidskriavande
att diskutera I6sningar med samtliga parter bidrar detta till ett brett sokande. Nar man da fattat

ett beslut kommer vagen mot verkstéllande ske snabbare.

Bli en larande organisation. Né&r etablering av ett stabilare arbetssatt har skett géller det att
anvanda de beprévade metoderna, man vill faststélla grundorsaken till den ineffektivitet som
sker for att sedan vidta atgarder. Det ar dven viktigt att behalla den kunskap som foretaget
arbetat fram genom att utveckla de anstéllda som stannar inom foretaget for att sedan langsamt
befordra dessa noggrant. Reflektera Gver projektet, bade under processen samt efter, for att
undvika att misstag upprepas. Slutligen géller det att standardisera dessa arbetssétt i varje nytt

projekt och med varje ny chef.
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3.3 Verksamheten och dess sloseri

For att na malet med sitt projekt kravs det att man bygger upp en tydlig verksamhet bestaende
av processer dar alla aktiviteter stravar mot ett gemensamt mal, inom byggbranschen handlar
detta mal ofta om en fastighet som ska fardigstéllas. Ett standardsétt att beskriva ett projekt ar
att man bygger upp en kedja av aktiviteter med dess start och slut-punkt (Trivector, 2009). Ett
flertal av de aktiviteter inom projektet kan ses som processer da dessa utfors ett flertal ganger,
det &r detta som karakteriserar en process. Huvudsakligen kan processerna i ett projekt delas in
i tre olika typer; huvudprocesser, stodprocesser och ledningsprocesser. Under projektets gang

kommer det alltid finnas sléseri som kan kopplas till de tre processerna.

Huvudprocesser. Dessa aktiviteter & de som l&gger grunden till hela projektet och lagger
grunden for verksamhetens vardeskapande. Antalet huvudprocesser ar allt som oftast ett fatal,
men kan variera beroende pa utstrackningen av projektet, i ett normalstort projekt brukar antalet
ligga mellan 2-6st (Trivector, 2009). Om en av dessa huvudprocesser skulle misslyckas kommer
det fardiga projektet vara ofullstandigt. Exempel inom byggbranschen kan vara fardigstéallandet
av projektet.

Stodprocesser. Stodprocesserna &r i sig inte kritiska for fardigstallandet av projektet, de behovs
daremot for att huvudprocesserna ska kunna arbetas med pa det avsedda sattet. Antalet
stodprocesser i ett projekt ar ofta véaldigt manga och har vanligtvis en intern mottagare, de har
heller inte ett specifikt egenvarde utan de vérderas i hur val de stddjer den huvudprocess de
riktar in sig pa. Nagra exempel pa dessa processer kan vara; bokslut, betala I6ner eller skapa
budget.

Ledningsprocesser. For att koordinera organisationens samtliga processer kravs det att man
arbetar med ledningsprocesser, dessa ar till for att hjalpa projektledaren med sitt arbete gallande
beslutandet av organisationens mal och strategier (Josephson & Saukkoriipi, 2005). Exempel
pa ledningsprocesser kan vara; utveckla vision och strategi, félja upp eller planera och styra

verksamheten.
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3.2.1 Sloseri

For att identifiera vilka typer av sléseri som drabbar produktionen har Toyota spenderat mycket
tid pa att identifiera vilka aktiviteter har ett varde och vilka som inte har. Toyota kom fram till
att det finns sju olika typer av sldseri inom produktionsprocessen dar Liker (2009) valde att
lagga till en extra.

Overproduktion. Tillverkning av onddiga komponenter som maste héllas i lager vilket skapar

kostnader.

Vantan. Tillfallen da arbetarna tvingas sta utan arbete pa grund av materialbrist, stopp i

processen eller produktions forseningar.

Onddiga transporter eller forflyttningar. Den tid det tar att forflytta antingen produkter fran

lager eller mellan processer. Denna kan dven omfatta transport for arbetare.

Overarbetning eller felaktig bearbetning. Uppkommer sléseri nar produkter tas fram med

onddigt hog kvalitet samt onddig bearbetning pa grund av daliga verktyg.

Overlager. Onodig mingd material som forvaras pd arbetsplatsen, detta orsakar
lagringskostnader. Det kan aven uppkomma dolda problem sasom sena leveranser, felaktiga

produkter och langa stalltider.

Onddiga arbetsmoment. De moment i arbetet som ofta tar extra lang tid, kan vara att man letar
efter verktyg eller andra komponenter.

Defekter. Den tid som laggs pa det som gar fel i produktionen, sasom felbyggnation,

omarbetning eller reparationer.

Outnyttjad kreativitet hos de anstallda. Om en ledare inte lyssnar och tar in det de anstéllda har

att komma med kommer de ga miste om idéer och kompetens.

Av alla dessa ansdg Toyota att det var dverproduktion som orsakade det storsta sloseriet, dar
sker det ofta en kedjeeffekt vilket orsakar allt annat sléseri (Liker, 2009). For att identifiera de
moment i processen som &r vardeskapande och kunna tillampa Lean &r det viktigt att man foljer

processen fran start till mal.
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4. Resultat

Kapitlet inleds med att forklara hur Boetten arbetar med deras projekt i dagslaget. Vidare
presenteras de naturliga observationer som gjorts vid deltagande av basmote, detta foljt av

redovisning av svar fran enkéaterna.

4.1 Boetten i nulaget

Pa de projekt som besoktes skottes arbetet pa liknande satt, alla anvander sig av ett basmote en
gang i veckan dar de ledande personerna fran boetten satter sig ned med de ansvariga pa plats
fran varje underentreprendr. Pa projekten Tegelhagenskolan hélls detta mote pa mandagar och
pa Ragvaldsbo holls det pa torsdagar. Vi valde att sitta med pa dessa moten for att fa en inblick
i hur deras arbete fungerar, samt hur kommunikationen verkar fungera mellan Boetten och deras
underentreprendrer. Motet inleds med att boetten gar igenom tidsplanen géllande samtliga
omraden; el, bygg, maleri, ror och ventilation. Under denna genomgang far varje representant
presentera vad de arbetar med den dagen, vad nasta uppgift & samt om de behdéver nagot
speciellt for att fardigstalla sitt arbete. N&r Boettens representant kanner sig fardig med
genomgangen ar det entreprendrerna tur att ta upp de @mnen de kanner ar viktiga for att fortsatta
med sitt arbete, har far de utrymme att fora ett 6ppet samtal med de andra entreprendrerna och
I6sa problem som uppkommer pa arbetsplatsen.

Utover dessa basmoten anvander sig dven Boetten av sa kallade stadronder och skyddsronder,
i dessa deltar minst en person fran Boetten samt ledande representanter fér entreprendrerna. De
sker varannan vecka omlott varandra. Vid skyddsronder tar man en rundtur genom hela
projektet for att uppticka och kontrollera de sdkerhetsatgarder som kan vara bristande.
Representanterna kan dven har komma med egna forslag pa hur man kan 6ga sakerheten pa
arbetsplatsen. Stadronden sker pa liknande satt, man vill har upptacka omraden inom projektet
som inte hanterar sin egen stadning pa ett korrekt sétt da det kan orsaka forseningar eller skador.
Under bada dessa ronder finns dven mojligheter for bade Boetten och entreprendrerna att ta upp
mer precisa problem dn de man tar upp pa basmétet da man far en visuell bild éver hur

problemet ser ut.
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Pa de projekt som besokts arbetar de konstant med att 6ka transparensen mellan Boetten och
deras entreprendrer. Ett satt ar basmotena dar de far traffa varandra i en mer kontrollerad miljo,
till skillnad fran ute pa arbetsplatsen dar det latt kan ske konflikter som kan vara svara att
hantera da man kan kéanna sig stressad eller radd for att ta upp problemet. De anordnar &ven en

grillning cirka en gang i manaden dar de bjuder in samtliga entreprendrer att delta.

Boetten anvander sig idag av ett traditionellt sétt att planera sitt arbete. De har en dvergripande
tidsplanering som tacker hela projektet fran start till mal baserat pa en work breakdown
structure, vilket ligger som grund for kalkylen. Utdver denna tidsplan anvénder de sig av en
mer avgransad planering som tas fram beroende pa vilken fas i projektet de befinner sig i. Denna
tidsplanering tas upp vid varje basmote dar entreprendrerna far forklara vad den arbetar med i
dagslaget. Generellt sett undviker de garna fran att géra andringar i tidplanen, vid platsbesoket
holl de dock pa med en justering av den ursprungliga planen da det var vissa aktiviteter som lag

efter i tidplanen.

Boetten utfor endast entreprenader i totalentreprenad eller utférandeentreprenad i
generalentreprenad. Foretaget har valt att bygga upp verksamheten pa sadant satt att de inte har
egna yrkesarbetare i sa stor omfattning, med undantag for ett fatal snickare som utfor enklare
arbeten. Pa varje projekt de utfor maste Boetten upphandla underentreprendrer som ska skota
utforandet. De forsoker s gott de kan skapa ett fortroende med ett flertal entreprendrer och
anvanda sig av dessa pa deras projekt, i vissa fall ar detta dock inte mojligt. Pa
Tegelhagenskolan som ar belaget i Sollentuna hade de svart att fa in entreprendrer de arbetat
med tidigare, markfirman och rorfirman var de som var tillgdngliga. Resterade entreprendrer
var helt nya for Boetten. P4 Ragvaldsbo har de arbetat med de flesta entreprendrer pa tidigare

projekt.
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4.2 Problemomraden i dagslaget

Tva olika tekniker har anvants, naturlig observation och kvantitativ studie i form av

enkatundersokning, for att undersoka de problemomraden som Boetten har i dagslaget.

4.2.1 Naturlig observation

Under de basmoten vi deltagit vid har ett flertal olika problem uppmarksammats beroende pa

vilket projekt som har besokts.

Projekt 1

Vid besoket efter deltagande pa basmaote samt att ha medverkat pa sakerhetsrond och stadrond,
observerades var problemen finns. Det tydligaste vi sag var att transporterna inte dyker upp nar
de ska och att arbetarna ibland far vénta pa att de ska kunna borja med sin del da andra inte &r
fardiga med deras arbete. Géllande transporterna var det ofta fonsterna som orsakade den storsta
forseningen. De hade daremot inte nagra problem med transporterna géllande det virket de
anvander sig av, detta levererades fran ett lager i Sigtuna. Har uppmarksammades &ven

problemet att lagret &r relativt litet och att det ligger cirka 150 meter fran projektet.

Projekt 2

Projekt 2 visade sig ha andra problemomraden, det mest uppmarksammade var
kommunikationen mellan entreprendrerna déar observationen visade att samarbetet inte
fungerade som man vill att det ska fungera. Det var mycket vantetider for snickarna gallande
sina vaggar da de var tvungna att vanta pa bade ror-och ventilationsentreprenoér som skulle
fardigstalla sina uppgifter. Under dessa vantetider ansag platschefen att de kunde tanka ett steg
langre och pabdrja en annan del av produktionen vilket man inte gjorde. P& denna arbetsplats
marktes det dven att det var stokigare bade inne men framforallt utomhus dér de dven hade sitt
lager. De hade dven stora problem med sorteringen dér de med stor sannolikhet skulle behdva
byta deras container avsedd for gips till brannbart da det blandades for mycket. For att hantera
problemet de har med stadningen har de pa detta projekt anstéllt tva stadare som ska skota de
omraden de har mojlighet att hantera. Platschefen fick namna ett antal ganger under motet att
de skulle vara noggranna med att anvanda de stadverktyg som ar placerade pa arbetsplatsen.
Tegelhagenskolan &r upphandlad som generalentreprenad, detta har lett till att ett flertal
handlingar inte ar fullstandiga. Detta har skapat problem for Boetten som far spendera mycket
tid pa att ratta till dessa fel, samt forlita sig pa att entreprendrerna inser sjélva att det ar nagot

som inte stammer.
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4.2.2 Svar fran enkater

Figur 4.1 redovisar hur det tillfragade upplever att ett antal vanligt forekommande
problemomraden fungerar i dagslaget pa Ragvaldsbo. En etta motsvarar missnoje och femma
att det skots bra. Y-axeln i samtliga figur beskriver antalet enkatsvar och fargerna vilket betyg
de medverkande svarat.

Sammanstallning Enkat Ragvaldsbo
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Figur 4.1 Vilka ar de storsta problemomradena pa Ragvaldsbo

Figur 4.2 redovisar hur det tillfragade upplever att ett antal vanligt féorekommande
problemomraden fungerar i dagslaget pa Tegelhagenskolan. En etta motsvarar missnoje och

femma att det skots bra.
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Figur 4.2 Vilka ar de stérsta problemomradena pa Tegelhagenskolan
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Figur 4.3 redovisar vilka omraden som de tillfrdgade anser viktigast for att uppna en lyckad

byggproduktion. En etta upplevs som mindre viktigt och fem det viktigaste.
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Tabell 4.1 visar det medelvarde av svaren pa fraga 1-6, denna ar utformad for att man enklare

ska kunna se en sammanstélining hur det medverkande har svarat.

Tabell 4.1 Medelvérde av svaren for de storsta problemomradena

Kommunikation

Ordning

Leveranser

Transparens

Information

Stalltider

Medelvarde

3,7

3,4

3,8

3,5

3,6

3,1

Tabell 4.2 visar det medelvarde av svaren pa fraga 8A-8E, denna ar utformad for att man enklare

ska kunna se en sammanstéllning hur det medverkande har svarat

Tabell 4.2 De viktigaste omradena for en lyckad byggprocess

Kommunikation

Ordning

Leveranser

Stalltider

Kunskapshantering

Medelvarde

4,3

3,4

2,9

3,5

3,3
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4.2.3 Utvardering av enkatsvar

Utifran de naturliga observationerna och var enkatundersokning sa togs beslutet att det ar tre
Lean-metoder som &r lampliga att anvanda sig av. | figur 4.1 redovisas vilka problemomraden
som ar mest patagliga i dagslaget pa projektet Ragvaldsho i Sigtuna. | figur 4.2 redovisas vilka
problemomraden som &r mest patagliga i dagslaget pa projektet Tegelhagenskolan i Sollentuna.
Dessa tva diagram tillsammans med figur 4.3 som beréttar vilka omraden som alla de
medverkande i undersdkningen anser som viktigast for en lyckad byggprocess. Vi stéller dessa
tre diagram mot varandra for att se vilka Lean-metoder Boetten ska anvédnda sig av for att
forbéattra sin byggprocess och minska deras icke véardeskapande aktiviteter. Vi sammanstaller
sedan diagrammen fran vara enkater i tva olika tabeller, har redovisas medelvardet pa de fragor

som de medverkande har svarat pa.

| tabell 4.1 kan vi avlasa de tre problemomraden som fungerar samst och darfor bor ses 6ver.
De medverkande anser att det ar stalltider som &r det storsta problemomradet med ett
medelvéarde pad 3,1. De andra tvd problemomraden som anses mest anmarkningsvarda ar
ordningen pa arbetsplatsen med ett medelvarde pa 3,4 och transparensen vilket har ett
medelvérde pa 3,5.

| tabell 4.2 sammanstaller vi medelvarden pa hur de medverkande har svarat pa vilka omraden
som anses Viktigast for en lyckad byggprocess. En klar majoritet anser att god kommunikation
mellan entreprendrer pa arbetsplatsen anses viktigast, med ett medelvarde pa 4,3. Sedan ar
mycket jamnt mellan tre av de andra omradena. Ett medelvérde pa 3,5 med avseende pa att
stalltider ska forkomma i sa liten utstrackningen som majligt. En arbetsplats med bra ordning
och som &r stadad landar pa 3,4 och slutligen hur vida man tycker det ar viktigt att kunskapen i
arbetsgruppen nyttjas till fullo pa 3,3.
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5. Diskussion och analys

| denna del av rapporten analyseras och diskuteras anledningarna bakom de problemomraden
som uppkommer pa boettens tva byggprojekt som vi har haft tillgang till. Vidare tar vi upp hur
transparensen och samarbetet mellan de delaktiga parterna kan forbattras, vilket ar viktigt i
arbetet for inféra nya metoder som kan forbattra boettens byggnadsskede av byggprocessen.
Sedan redovisas vilka Lean-metoder som ar lampliga for Boetten att anvanda sig av och sam
diskussioner kring vilka problem det finns i inforandet av dessa metoder. Slutligen diskuteras

ett strategibeslut pa ledningsniva ska genomforas.

5.1 Anledningarna bakom problemomradena

Transparens

Utifran de naturliga observationerna samt de enkéater som delats ut har insikten kommit att det
finns ett flertal omraden dar sléseriminimering kan ske. De tydligaste problemen visade sig vara
stalltider, kommunikationen samt den allmanna ordningen pa arbetsplatsen. Samtliga av dessa
presenteras av Liker (2009) i form av vantan, onddiga arbetsmoment samt outnyttjad kreativitet
hos de anstallda. Det uppkommer &ven mer av det sloseri som Liker (2009) skriver om som
foljd av dessa tre. Lean bygger pa att man ska ha en god transparens inom projektets gang, man
vill dven att processen ska ske kontinuerligt utan osdkerheter och storningar. Gallande
transparensen pa projekten vi besokte var det valdigt olika, pa Ragvaldsbo ansag de tillfragade
att de kunde presentera sina idéer och att kommunikationen fungerade relativt bra. Pa
Tegelhagenskolan kande de dock att de inte fick det utrymme de ville att presentera sina egna
idéer, detta skulle kunna ha olika anledningar. Skillnaden mellan projekten var
upphandlingsformen, Ragvaldsbo arbetar i en totalentreprenad med partnering vilket
Tegelhagenskolan inte gor. Pa Tegelhagenskolan var det aven ett flertal entreprendrer de inte
arbetat tidigare med. Aven detta kan bidra till den bristande transparensen da de inte kanner
samma fortroende till varandra. Gallande kunskapshanteringen var det blandade svar i enkaten,
detta skulle kunna vara av samma anledning var orsaken tidigare namnt gallande
kommunikationen pa arbetsplatsen. For att kunna utvecklas pa en arbetsplats galler det att

arbetsledarna tar vara pa den kompetens som finns inom projektet.
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Leveranser

Enkaten visade att leveranserna fungerar bra pa bada projekten samt att de tillfragade inte ansag
att detta var en av de viktigare punkterna. Dock anvénder sig Boetten av relativt stort lager pa
Tegelhagenskolan vilket 6kar de lagerkostnader projektet har. P4 Ragvaldsbo hade de ett
mindre lager samt nagra leveranser fran lokala leverantorer. Ett problem de hade pa Ragvaldsbo
var att fonsterna sallan levererades pa utsagd tid, orsaken till detta trodde platschefen var de
langa strackorna samt att kontrakten inte var tillrackligt hart upphandlade gallande boter.
Platschefen pa projekt 1 menar pa att det ar problematiskt att vara hardare mot leverantérerna
géllande boter vid forsening, lagger man en for hdg bot valjer de ett annat projekt. Anvandandet
av storre lager kan vara bra i vissa fall da man ofta har tillgang till de material man behover,
det minskar dven leveranskostnader da man kan bestalla stora méangder for att lagra. Man kan
dock skapa andra problem med detta via 6verlager, att ha ett for stort lager kan leda till problem
med slGseri av material, sent pakomna fel av produkter vilket leder till langre stalltider. Har
géller det att 6vervéga vilka problem man anser &r storst, enkéten visar att majoriteten anser att
sena leveranser ar ett mindre problem &n stélltider. FOr en lyckad byggprocess anser aven de
tillfragade att stalltider &r viktigare &n att fa leveranserna pa utsagd tid. Med detta sagt maste
man, &ven fast arbetarna inte anser att det &r hér det stora sldseriet sker, arbeta med att forbattra

den leveranshantering Boetten arbetar med i dagslaget.

Stalltider

Vad man kan lasa av fran enkéten &r att stalltider &r det problem som fungerar samst pa Boettens
projekt. Detta da det ofta bidrar till att arbetarna blir stillastaende utan att veta vad de ska arbeta
med harnast. Ett annat problem som uppkommer med stélltider &r att man kan raka ut for
overproduktion samt onddiga arbetsmoment. Blir man som snickare stillastdende finns det risk
att man paborjar en ny del av projektet som inte ar fullt genomtankt med de andra aktorerna
som kommer arbeta med samma omrade. Detta sag vi var ett problem pa Tegelhagenskolan dar
ventilationen sattes pa plats innan réren. Nar rorentreprenaden kom till platsen var
upphéngningen i vagen for roren vilket ledde till att man brot sonder denna for att fa plats.
Foljden av detta blev att ventilationsentreprenaden var tvungna att géra om sitt arbete vilket

skapar onddiga kostnader samt onodiga arbetsmoment.
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Ordning och materialhantering

Nar vi medverkat pa motena har personalen lyft bekymmer vilket ar kopplat till att ordningen
pa arbetsplatsen som staller till med problem. Pa projektet Tegelhagenskolan sa har man idag
ett antal saxliftar, vilka nyttjas av de olika entreprendrerna pa plats. Saxliftarna ar markta for
att anvéndas av rétt entreprendr. Men problemet lyftes fram att systemet for att rétt saxlift ska
nyttjas av den ténkte entreprendren inte fungerar som tankt i nuléget. Istallet for att ta den saxlift
man har blivit tilldelad tar man den som dr ledig vilket stéller till med problem i byggprocessen.
Vid matet klagade man pa detta och la i stort satt skulden pa en av underentreprendrerna som
inte medverkade vid basmotet. En 16sning pa problemet skulle tas fram vid ett senare tillfalle

efter att ha samtalat med entreprendren som inte medverkade vid motet.

Vidare lyftes problemet vid motet pd Tegelhagenskolan att materialhanteringen av det som
slangs inte heller fungerar som det &r tankt. Boetten anvénder sig av foretag som hamtar deras
materialavfall. Foretag kontrollerar sedan att avfallet i respektive avfallscontainern ar pa ratt
plats. Nar avfall patraffas som inte hor hemma dar sa far istallet Boetten betala ytterligare

avgifter for arbetet som avfallsforetaget maste gora.
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Under platsbesoket pa projekt 2 fick vi mojligheten att titta i ett par verktygsbodar for tva

entreprendrer pa arbetsplatsen. Nedan ser vi tva bilder, Figur 4.4 &r en bild pa boettens egna

snickares verktygsbod och Figur 4.5 &r en bild pa VS-entreprendrens bod.

Figur 4.4 Boettens egna bod Figur 4.5 VS-entreprentrens bod

Det ansags dock inte som ndgot problem pa projektet att det ar rérigt och sémre ordning i boden
som tillhor boettens egna snickare. Vi kan anda lyfta fram att pa projektet Ragvaldsbo i Sigtuna
har platschefen en ambition att hantverkarna har en ordnad arbetsmilj6 runt omkring sig. Detta

bygger ett dkat fortroende att personen i fraga skoter sitt jobb pa ett bra satt.
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5.2 Hur kan transparensen och samarbetet forbattras?

Pa projekt 1 har bestéllaren dven valt att inga i ett partneringavtal. Partneringavtalet har, vad vi
kan se, paverkat kommunikationen samt samarbetet mellan samtliga parter positivt. Basmétena
vi deltog vid pa projekt 1 hade en lugn stamning dar alla parter vagade presentera deras idéer,
detta ar grunden till hur partnering ska fungera. P& projekt 2, dar man inte anvander sig av
partnering, var det en helt annan stdamning. Dar framkom det att arbetarna spenderar onddig tid
for att revidera och kontrollera de handlingar som bestéllaren forsett entreprenaden med. En
tydligare och mer 6ppen kommunikationen mellan inblandade parter pa projektet skulle kunna
leda till att dessa problem inte upprepas. Pa projekt 1, dar man arbetar i en totalentreprenad, har
de inte alls haft de problem med handlingarna da de ar Boetten sjalva som statt for

projekteringen.

Det positiva som uppméarksammades av samtliga deltagande vid basmétet pa bada projekten
var den grillning som Boetten anordnade. Med hjalp av flera aktiviteter likt denna skulle de
enkelt kunna 6ka gemensamheten mellan entreprendrerna samt mellan entreprendrerna och
Boetten. Ett tips pa detta skulle kunna vara att man under grillningen anordnar nagon enklare
tavling med pris dar alla ar valkomna att delta. Vid deltagandet pd basmoéte vid
Tegelhagenskolan satt en av yrkesarbetarna och klagade pa de andra entreprendrerna gallande
det problem med réren som namndes i tidigare stycke. Nar samtliga entreprendrer vl var pa
plats vagade inte riktigt arbetaren i fraga prata om detta problem utan att platschefen lyfte
amnet. Detta dr en argumentation som enkelt skulle kunna l6sas om man lar kdnna de man delar

arbetsplats med.

Med allt detta sagt anser vi att Boetten borde anta fler projekt dar bestallaren valjer
totalentreprenad med partnering da det fanns tydliga tecken pa att detta fungerar véal. Genom en
Okad transparens minskar stélltider och konflikter, detta &r tid och pengar som istallet kan laggas
pa att utveckla projektet. Man kommer &ven, genom partnering, kunna ta del av den
sammanlagda kunskapen som projektet besitter och kunna anvanda det i framtida projekt.
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5.3 Vilka Lean-metoder bdr anvandas?

Baserat pa resultat fran enkat och naturliga observationer, samt den diskussion som forts i detta
kapitel har tre Lean-metoder fokuserats pa. Den allménna ordningen pa arbetsplatsen ansags
vara viktig, vi har &ven kommit fram till att det finns ett flertal mojligheter till minimering av
sloseri gallande &mnen som tas upp i metoden 5S. Nar det kommer till leveranser samt stalltid
har vi diskuterat kring att man kan anvénda sig av mindre och mer frekventa leveranser for att
minska kostnader for 6verlager, detta i sin tur kan leda till mindre stalltider. Detta &r nagot som
metoden Just-In-Time berdr ingaende. For att fortsatt hantera de stalltider som uppkommer,
samt hur man kan effektivisera den traditionella planeringen Boetten anvander sig av i

dagslaget, har vi dven valt presentera metoden Last Planner.

5S

Om vi tittar pa de problem som Boetten har presenterat for oss ser vi att Lean-metoden 5S kan
anvandas i framtida projekt for att motverka att dessa problem aterkommer. Efter att analyserat
enkdtsvaren ser vi dven att de medverkande anser att det finns forbattringspotential med
avseende pa ordningen pa arbetsplatsen. | nulaget har boetten problem med att nyttjandet av
saxliftarna inte fungerar som det ar tankt. Ett inférande av metoden 5S ska forbéttra sattet hur
material, verktyg och foremal placeras pa arbetsplatsen. Det infors ett system som kartlagger
vem som senast anvént maskinen eller verktyget. | detta fall hade man kanske sluppit diskutera
vems fel det ar att saxliftarna inte &r tillgdngliga for den entreprenér som har det tankta

forfogandet dver maskinen.

Som namnt tidigare avsnitt sa hade Boetten dven problem med avfallshanteringen, inférandet
av 5S ska dven har leda till en forbattring. En effektivare etablering pa arbetsplatsen kan
medfdra att det inte slarvas i lika stor utstrackning med avfallshanteringen. Boettens bor
presentera 5S for deras egna snickare trots att i det har fallet inte upplevdes som nagot problem.
Detta &r ett relativt enkelt ingrepp som hade gjort stor skillnad dar man kartlagger vilka verktyg
som anvands ofta och sorterar bort de verktyg som inte forkommer lika ofta i anvandningen pa

arbetsplatsen.

Det som dock &r problematiskt med att infora 5S ar att man ska fa med de anstéllda i
forandringsarbetet. Manga av yrkesarbetarna har mycket arbetslivserfarenhet som gar langt
tillbaka i tiden. Det &r alltsa mycket viktigt for projektchefen eller vem det nu &r som ar ansvarig
i forandringsarbete att kontinuerligt trycka pa de positiva effekter som en implementering av

5S innebar.
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Just-In-Time

Som forklarat i litteraturstudien bygger metoden pa att man ska leverera material till projektet
pa ratt tid, med ratt mangd samt till ratt plats. | dagslaget fokuserar Boetten pa storre leveranser
och nagot storre lager, detta dd man minskar leveranskostnaderna samt far en nagorlunda
sakerhet i att man inte saknar material. De pengar man sparar pa leveranskostnader kan dock
visa sig vara lagre an de pengar som faktiskt gar at till lagerkostnader och de problem detta
medfor. Skulle Boetten valja att anvanda sig av Just-In-Time géller det att utvardera vad som
okar sloseriet samt kostnaderna mest. Baserat pa var forskning kommer anvandandet av
metoden minska bade projektets kostnader samt forseningar i tidsplanen. Detta stodjs aven av
enkatsvaren som visar att stalltider &r ett storre problem &n leveranserna. Aven fast det alltid
kravs ett lager kommer detta minska via anvandandet av kanban, man far dven en storre
sékerhet géllande produktfel vilket dven det talar for implementeringen av Just-In-Time. Vid
anvandandet av Just-In-Time vill man dven jobba med ett pullsystem géllande planeringen,
jobbar man bakifran med hjalp av metoden Last Planner ar det lattare att styra leveranser samt

méngden material.

Det svara med metoden kan vara om man anvander sig av leverantérer fran andra lander, vilket Boetten
gor i vissa fall. Har skulle de forsoka se dver om det &r vart pengarna att anvanda sig av lokala

leverantorer, da man minskar sloseriet kraftigt samt kan minska lagerkostnader borde det I6na sig.

Last Planner

Nar det kommer till Boettens tidsplan fick vi uppfattningen om att det inte var nagra storre
problem utom vissa omraden dar de var forsenade. Anvander man sig av en traditionell tidplan,
dar man trycker ut arbete beroende pa vad man i dagslaget kanner behovs, ar det lattare att
stélltider uppkommer. Blir en aktivitet forsenad ar det latt att detta bildar en kedjeeffekt i
tidplanen da man ofta ar beroende av att vissa aktiviteter maste genomforas for att fortsétta
arbetet. Anvéander man sig istéllet av Last Planner, som ar ett pullsystem och en involverande
metodik, d&r man kontinuerligt arbetar med tidsplanen och utfor de arbeten som kan
genomfoéras minskar man osakerheterna och haller processen flédande. En till fordel med att
anvanda sig av denna metod ar att man enklare kan planera nér leveranserna ska komma, detta

tillsammans med Just-In-Time skulle skapa en betydligt sékrare tidsplanering.

Svarigheterna med metoden ar att det kravs mer forarbete dar man behéver fa med samtliga
entreprendrer i ett tidigt skede. Detta kommer kosta pengar for Boetten, dock anser vi att det
kommer vagas upp med det nerkortade projekteringstiden da forseningar forvantas minska.

Ytterligare ett problem som kan uppsta kan vara att fa entreprendrerna att kanna sig involverade

39



i processen, till den grad att de jobbar for fullt for att halla den planerade tiden for varje aktivitet.
Hér galler det att man, redan i upphandlingen, avtalar om att entreprenéren forvéntas vara
engagerad samt att det stélls krav pa entreprenéren maste vara involverade. Anvandandet av
partnering kan fa entreprendrerna att kanna sig mer involverade vilket i sin tur hjalper projektet

att halla den utsatta tidplanen.

5.4 Langsiktig effektivitet

Vi har nu visat att Boetten har problem med kommunikation, stalltider och ordning. For att
atgarda dessa problem rekommenderar vi att foretaget implementerar 58, Just-In-Time och Last
Planner, vilket ar erkdnda metoder inom Lean Construction. Att implementera dessa tre
metoder innebar dock inte att Boettens verksamhet blir effektiv per automatik da det finns risk
att man atergar till tidigare arbetssatt. For att bli detta kréavs ett kontinuerligt arbete ocksa pa
lang sikt. Forfattare beskriver att Lean filosofin innebar ett kontinuerligt arbete for att hela tiden

forbéattra processer (Liker, 2009) for att bli mer effektiv.

Att losa de problem som vi identifierat med hjalp av presenterade metoder &r alltsa inte
tillrackligt utan det handlar om att implementera en hel arbetsfilosofi som gor att man hela tiden
jobbar for att forbattra sig. Att arbete med Lean bor inte vara ett projekt eller en engangsuppgift,
det ar ndgot som skall vara inbyggt i det dagliga arbetet. For att i praktiken forbattra de
arbetsprocesser dar sldseri sker, anser vi att man bor arbeta mot grupp 2 av Likers (2009) 14
principer. Samtidigt som detta forbattringsarbete sker behdver ledningen kontinuerligt utveckla
sin kunskap om Lean, dela sin denna med andra inom projektet samt vara en forebild for
foretagets nya filosofi. Vid inledningen av nya projekt géller det, for ledningen, att ta vara pa

de kompetenser som varje individ inom foretaget besitter for att skapa effektiva team.

| enlighet med Lean filosofin foreslar vi att bolaget sjalva gor en analys av vilka problem man
har enligt princip nr 12. Det ar viktigt att personerna i bolaget sjalva anser att de problem som
vi identifierat finns och att de I6sningar vi forslar ar passande innan metoderna implementeras.
Vi anser ocksa att man innan nagra forandringar genomfors, ser till att dessa ar férankrade bland
medarbetare pa de arbetsplatser dar de foreslagna Lean metoderna ar tankta att anvandas. De
som &r berdrda av beslutet kan forslagsvis dven vara delaktiga i beslutsprocessen, enligt princip
nr13
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6. Slutsatser

Syftet samt malet med rapporten var att upplysa de problemen Boetten Bygg AB har i deras
produktion, detta skulle sedan analyseras ifall Lean Construction, och dess metoder, kunde
gagna Boetten gallande sloseri. Att Boetten har ett flertal utvecklingsmojligheter gallande

sloseri sags tydligt via enkatundersokningen samt de naturliga observationerna.

| litteraturstudien presenteras fakta att det i byggbranschen idag forkommer upp till 30 % av
alla kostnader ar nagon form av sloseri eller icke vardeskapande aktiviteter. Detta motiverar
genomforandet av var studie och anvandandet av olika Lean-metoder for att minska sloseriet.
Det personliga intryck av Lean Construction ar det i teorin finns en hel del férdelar och att
foretag som valjer att anvénda sig av olika Lean-metoder i syfte att minska sitt sloseri kommer
fungera. Det gensvar vi fatt av de delaktiga pa projekten som vi gjort undersokningar pa ar att
ett fatal har hort talas om Lean Construction och att de &r skeptiska till att det faktiskt fungerar
i praktiken. Detta kraver alltsa att alla delaktiga parter jobbar tillsammans och inte valjer att
strunta i de forslag pa metoder som man véljer att anvanda sig for att sloseriminimera processer

I byggnadsskedet.

Fortsatt arbete

Efter genomford litteraturstudie, naturliga observationer och undersokningar har vi kommit
fram till att det finns storst potential till sléseriminimering inom omradena stalltider, ordning
pa arbetsplatsen och kommunikation mellan inblandade aktorer i projektet. For att Boetten ska
kunna genomga forandringar i sitt nuvarande arbetssatt i produktionsprocessen pa ett projekt,
kraver det att foretaget standigt fortsdtter arbeta med en tydlig transparens och att
kommunikationen mellan alla delaktiga parter bjuder in till en 6ppen dialog. Utifran de tva
projekt fick vi uppfattningen av att kommunikationen fungerade battre och att mindre tid lades
pa revidering av handlingar pa projekt 1, upphandling med totalentreprenad i partnering menar

vi alltsa skulle gynna Boettens framtida projekt.
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Med tanke pa den bristande kunskap hos Boetten angaende Lean kommer de behdva en utforlig
vagledning inom @mnet. Detta anser vi bor goras genom anstallandet av en Leanledare, denna
har som uppgift att, till en borjan, utbilda den hogsta ledningen. Nar Leanledaren anser att dessa
besitter nog med kunskap jobbar den nerat mot platschefer och arbetsledare. Nar hela Boettens
organisation anser sig redo att arbeta utefter filosofin ar det deras roll att introducera det nya
arbetsséttet till framtida projekt. Forslagsvis sker detta genom att skriva kontrakt dér boettens

underentreprendrer forvantas tillampa det nya arbetsséattet.

Slutligen vill vi rekommendera de Lean-metoder vi anser kommer generera den mest

vardesattande forbattringen med avseende pa Boettens verksamhet i nuléget.

e 5S
e Last Planner

e Just-In-Time

42



7. Fortsatta studier

Vi har valt att presentera hur Boetten Bygg AB skulle kunna anvénda sig av Lean Construction
for att minimera deras sloseri samt minska produktionstiden. Det hade varit, bade intressant och
nyttigt for Boetten, att undersoka effekterna av dessa metoder. Detta skulle kunna géras genom
att implementera metoderna pa ett av deras nya projekt for att sedan jamfora detta med ett
liknande projekt och jamféra resultatet. Genomfor man detta skulle man fa tydliga siffror pa

hur val det gar att minimera sléseriet med hjélp av filosofin Lean Construction.
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Bilagor
Enkat

Denna enkat ar en del av ett kandidatexamensarbete i byggteknik pa Uppsala
universitet. Studien syftar till att undersdka hur Boetten kan implementera, LEAN-
construction, en metod for att forbattra byggprocesser, i sin produktion. Du far vara
anonym och vi kommer inte att sprida enkéatsvaren i sin originalform till ndgon tredje

part.

Fraga 1. Beskriv kortfattat vilken roll du har pa projektet?

Fraga 2. Hur bra tycker du att kommunikationen mellan Boetten och dess

underentreprendrer ar? (Ange ditt svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)
(Dalig) 1 2 3 4 5 (Mycket bra)

Fraga 3. Upplever du att det ar rorigt och ostadat pa byggarbetsplatsen? (Ange ditt

svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)
(Det ar jatterorigt) 1 2 3 4 5 (Det ar ordning och reda)

Fraga 4. Upplever du att material ofta levereras pa annan an utsatt tid? (Ange ditt

svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)
(Ja det sker ofta) 1 2 3 4 5 (Nej aldrig)

Fraga 5. Kanner du att du kan/vill presentera idéer som kan effektivisera arbetet pa

byggarbetsplatsen? (Ange ditt svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)
(Nej absolut inte) 1 2 3 4 5 (Ja sjalvklart)

Fraga 6. Hander det att du gor fel i ditt arbete for att du inte fatt ratt information?

(Ange ditt svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)
(Ja det hander ofta) 1 2 3 4 5 (Nej aldrig)

Fraga 7. Sker det ofta att du far invanta material eller att andra
yrkesarbetare/yrkesgrupper ska blir klara for att du ska kunna fortsatta ditt arbete?

(Ange ditt svar pa en skala 1-5, ringa in ditt svar)

46



(Ja det hander ofta) 1 2 3 4 5 (Nej aldrig)

Rangordna féljande omraden efter hur viktigt du tycker att dom ar for en lyckad

byggproduktion. Det du anser vara viktigast ger du 5 poang, och det du tycker ar

minst viktigt ger du 1 poang. Du kan alltsa dela ut en 5a, en 4a, en 3a, en 2a och en

la.
God kommunikation mellan entreprendrerna pa arbetsplatsen (Boetten och Poang:
Ovriga underentreprenorer)
Bra ordning och en staddad byggarbetsplats - byggmaterial, verktyg, maskiner | Poang:
och skrap finns pa “ratt” platser pa arbetsplatsen.
Tillforlitliga leveranser av material, maskiner och verktyg - vid rétt tid och av | Poang:
ratt foremal.
Effektivitet i arbetet - stalltider forekommer séllan och att vanta in andra ar Poang:
ovanligt
Kunskapen i gruppen av yrkesarbetare och tjansteman pa arbetsplatsen Poang:

nyttjas till fullo.
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