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Sammanfattning 
 
I studien behandlas hantering av förbrukningsmaterial samt tillvägagångssätt för att öka en 
snickares värdeskapande tid, alltså den tid som genererar ett värde för kunden. Konceptet 
Lean är en central del i studien och dess tillämpbarhet inom byggproduktion har undersökts. 
Lean bygger bland annat på att i möjlig mån minimera aktiviteter som saknar värde för 
kunden, exempelvis tid spenderad på att leta material. Konceptet handlar även om ökad 
struktur och standardisering av arbetssätt på arbetsplatser. Då sex olika projekt finns med i 
studien, ingår en utredning över hur respektive projekts materialhantering är utformad. I 
studien ingår även en undersökning kring potentialen i användandet av arbetssättet med 
förrådsman på byggarbetsplatser.  

Studiens huvudsakliga informationskälla vid insamling av data, består av intervjuer med 
yrkesarbetare. Samtliga intervjuer har ägt rum på respektive projektplats, vilket även öppnar 
upp möjligheter för observation. 

Utifrån studiens resultat kan följande slutsatser dras: Arbetssättet med förrådsman ökar 
effektiviteten på en byggarbetsplats och som följd, även snickares värdeskapande tid. Tid som 
spenderas på letande ses inte som värdeskapande. Vid val av förbrukningsmaterial kan 
standardisering skapa bättre förutsättningar för god lagringstruktur och då även minska 
letandet. 
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Abstract 

The study focuses on supply and materials management and ways to maximize a carpenter's 
value-added time, meaning the time that generates a value for the customer. The concept of 
Lean is a central part of the study and its applicability in the construction industry has been 
investigated. A central part of Lean is to minimize waste and non-value adding activities. 
Lean also deals with improvement initiatives, as well as standardization of activities and 
workplace structures.  

The empirical part of the study is based on six projects, including an explanation of how the 
materials management is designed for each respective project. The study also includes an 
investigation concerning the potential of using a dedicated employee responsible for material 
storage at the construction site. 

The main source of information consists of interviews with carpenters at the six projects. All 
the interviews were carried out at each project site, which also gave opportunities for direct 
observation of the actual materials management at the sites. 

Based on the results from the study, a number of conclusions can be drawn. The use of an 
employee responsible for material storage increases the efficiency at the construction site and, 
as a result, also the carpenter's value-added time. Time spent on searching for materials and 
resources, is waste and can be minimized when using a dedicated materials manager. When 
designing supply and materials management principles, standardization creates better 
conditions for an efficient storage structure, but it can also reduce the time spent on searching 
for materials. 
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1 INLEDNING 

Följande studie behandlar materialhantering på byggarbetsplatser och är utförd hos NCC 
Construction Sverige AB, region Syd. 

1.1 Problemformulering 

Jämför en byggarbetsplats idag, med en för tio år sedan och du hittar fler likheter än 
skillnader; är det möjligt att med små medel förändra en byggarbetares vardag till det bättre?  

På en byggarbetsplats cirkulerar under projektets livstid en stor mängd material och 
materialflödet varierar dessutom under projektets gång. I skedet för studien finns behov av en 
utredning över hur materialhantering kan variera mellan olika projekt inom samma företag. 
Studiens fokus ligger på arbetsplatsens hantering av material samt en strävan efter att öka 
yrkesarbetares värdeskapande tid. Värdeskapande tid är den tid som skapar värde för kunden, 
alltså tiden då en yrkesarbetare producerar. Centralt finns hos företaget en uttalad strävan om 
att arbeta mer med hjälp av konceptet Lean. Lean härstammar från Japansk bilindustri och 
syftar till att effektivisera processer (Petersson et al. 2013).  

Inom området finns tidigare studier som påvisar potentialen i att tillämpa Lean i produktion, 
till exempel examensarbetet ”Effektivisera produktionsprocessen med hjälp av Lean-
verktyget 5S” som behandlar en generell bild av hur konceptet Lean kan appliceras på en 
byggarbetsplats. (Dahlin et al. 2013) Studien är framförallt grundläggande och därmed finns 
utrymme för en mer djupgående analys inom området.   

1.2 Bakgrund 

Studien grundar sig i det behov en arbetsledare på NCC AB framförde gällande dagliga 
beställningar av material på byggarbetsplatser. Behovet ventilerades med projektchef och 
kombinerades med lagringsstrategier samt företagets strävan efter att arbeta mer med hjälp av 
Lean. I diskussion med flera medarbetare på företaget arbetades en tydlig strategi fram, med 
fokus på yrkesarbetarnas synvinkel i frågan. 

Studien utförs på NCC Construction Sverige AB, vilket är ett ledande bygg- och 
fastighetsutvecklingsföretag inom koncernen NCC AB. Affärsområdet Construction är 
verksamt inom husbyggande, anläggning samt byggservice. (NCC, 2013)  

1.3 Syfte och mål 

Syftet med studien är att undersöka materialhantering på byggarbetsplatser. Fokus ligger på 
respektive arbetsplats unika tillvägagångssätt och yrkesarbetares tankar kring den valda 
rutinen. Studien belyser möjliga effektiviseringsmöjligheter i byggprocessen.  
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Målet med studien är att hitta tillvägagångssätt för att tillämpa Lean i produktion.  

1.4 Frågeställning 

För att uppnå studiens syfte har arbetet utformats utefter en huvudsaklig fråga: 

Hur kan konceptet Lean tillämpas vid hantering av förbrukningsmaterial på 
byggarbetsplatser?  

1.5 Metod  

Studien är en kvalitativ fallstudie. Vid en sådan studie läggs fokus på en djupgående analys av 
en aktivitet, process eller händelse (Creswell, 2014, s.14). I detta fall, aktiviteter kopplade till 
lagring och hantering av material. Insamling av data sker genom följande principer: 

 Kvalitativ observation 

 Kvalitativ intervju 

 Kvalitativa dokument 

För att underbygga den standardisering som undersöks i studien utförs även en muntlig 
fältundersökning på en byggarbetsplats tillhörande NCC AB. Vid undersökningen tillfrågades 
majoriteten av de yrkesarbetare (26st) som vid tidpunkten var verksamma på det aktuella 
projektet. 

1.5.1 Kvalitativ observation 

Vid en kvalitativ observation antecknas individers aktiviteter och beteenden (Creswell, 2014, 
s.190). En observation är en objektiv datainsamlingsmetod där människors beteende eller en 
händelse undersöks. Syftet med en observation är att öka förståelsen för situationer utan att 
påverka själva processen. Detta medför en möjlighet att samla in kunskap om människors 
omedvetna beteende (Osvalder et. al 2008, s.470). 

Observationer som genomförs på byggarbetsplatserna underlättar en objektiv granskning av 
hur problemet ser ut. Yrkesarbetare kan vara färgade av det vardagliga och genom en 
observation kan problem som inte uppmärksammats i intervjuer komma fram.  

En observation kan utföras direkt eller indirekt. Vid direkt observation sker iakttagelsen med 
egna ögon och diskretion, vilket medför en minskad risk för påverkan hos den observerade 
personen. Vid indirekt observation finns däremot ingen observatör närvarande. Insamling av 
data sker då genom filmning, istället för en observation direkt på plats. (Osvalder et. al 2008, 
s.470)  

Insamling av data i det aktuella fallet sker ostrukturerat med en deltagande roll, där de 
observerade är medvetna om anledningen till studien. Den direkta observationen genomfördes 
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på ett av NCC AB:s projekt inom husbyggnad i region Syd, Framtidens Universitetssjukhus 
etapp ett, FUS1.  Observationen utfördes i samband med den explorativa intervju som ägde 
rum i yrkesarbetarnas verksamhetslokaler. En observation anses vara mest lämplig för 
datainsamling i studiens inledande skede, där utrymme för komplettering av information finns 
i form av intervjuer. 

En nackdel med att använda observation som datainsamlingsmetod är dess begränsning vid 
undersökandet av bakgrunden till ett visst beteende. Detta kan leda till svårigheter vid 
tolkning av resultatet. En ytterligare svårighet är brist på kognitiv information, vilket innebär 
att information om varför en person utfört en viss sak på ett specifikt sätt saknas. (Osvalder et. 
al 2008, s.471) 

1.5.2 Kvalitativ intervju 

Intervjuer vid denna kvalitativa studie sker ostrukturerat ”face-to-face” antingen i grupp om 
två informanter eller enskilt. I studien ingår även semistrukturerade intervjuer, en 
intervjuform där samma, men öppna frågor ställs till samtliga informanter (Creswell, 2014, 
s.190-191). Intervjuer i par minskar risken för att intervjuobjekten sätts i en försvarsställning 
och öppnar upp för diskussion mellan intervjuobjekten. Intervjumetoden kan dock medföra en 
osäkerhet i studien eftersom det kan vara svårt att avgöra om intervjuobjekten enbart talar för 
sin egen åsikt. 

Intervjuer ”face to face” är lämplig ur den aspekten att det enkelt går att ställa följdfrågor och 
respondenten kan utveckla svaren. Studien bygger inte på ett ja/nej- svar, utan har som mål att 
undersöka samtliga aspekter gällande hantering av material. Vid intervjuerna medverkar inte 
platschef eller arbetsledare. Det anses inte lämpligt att inkludera dem på grund av en ökad risk 
i påverkan av informanternas svar.  

Vid intervjuer måste intervjuaren hela tiden vara närvarande, detta kan ses som ett hinder då 
svaren kan påverkas av intervjuaren. Vid intervjuer kan svaren exempelvis justeras för att 
tillfredsställa intervjuaren, det kan även handla om att respondenten frångår att förmedla sina 
verkliga handlingar. En ytterligare brist vid användandet av intervju är dess begränsning vid 
långtgående slutsatser inom målgruppen. Detta beror på att enbart en persons åsikt 
beaktas.(Osvalder et. al 2008, s.473)  

Ostrukturerad intervju  

De två första intervjuerna sker ostrukturerat med ett explorativt syfte. Intervjuerna utförs på 
projekt Platinum Cars och Framtidens US Etapp 1. Projekten beskrivs närmare i empiridelen. 

Vid en ostrukturerad intervju ställs öppna frågor till informanten, vilket möjliggör att 
intervjuobjektet fritt kan framföra sina åsikter. Denna intervjuform passar bra i det inledande 
skedet av studien, då det finns ett behov av att utforska vilka de mest angelägna områdena 
inom ämnet är. (Osvalder et. al 2008, s.472) 
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Strukturerad intervju 

Kännetecken för en strukturerad intervju är att frågorna antingen besvaras fritt eller utifrån en 
specifik gradering. Denna intervjuform sker för det mesta i offentliga miljöer eller via telefon, 
där frågorna är entydigt formulerade. Från strukturerade intervjuer erhålls kvantitativ data 
som är enkel att bearbeta. (Osvalder et. al 2008, s.472) 

Semistrukturerad intervju 

Efter att de två explorativa intervjuerna är genomförda sker fyra semistrukturerade intervjuer 
på fyra av NCC AB:s, av varandra oberoende byggarbetsplatser. Frågorna till de 
semistrukturerade intervjuerna baseras på de svar som erhållits ifrån de två explorativa. 
Samtliga intervjuobjekt var vid tillfället ovetande om de förutbestämda intervjufrågorna, vilka 
återfinns i bilaga 2 och 3. Intervjuerna utförs på projekt Vingården, Fotbollsläktaren i Motala, 
Curt Nicolin Gymnasiet samt Hus 511. Projekten beskrivs närmare i empiridelen. 

Semistrukturerade intervjuer är en blandning av en strukturerad och en ostrukturerad intervju, 
d.v.s. består av både förutbestämda och öppna frågor. Strukturen för intervjun tas fram i 
förhand, men ordningsföljden på när frågorna ställs är upp till intervjuaren. (Osvalder et. al 
2008, s.473) 

Möjligheten att ställa följdfrågor är stor vid den här typen av intervju. Detta medför att det 
finns goda förutsättningar för utvecklade svar och en möjlighet för intervjuobjektet att styra 
diskussionen. Då följdfrågor är vanligt förekommande i den här typen av intervju, ställs krav 
på att intervjuaren har en god kunskap inom området. (Osvalder et.al, s.473) På grund av 
förkunskapskravet bokades de semistrukturerade intervjuerna in efter färdigställandet av den 
teoretiska referensramen.   

1.5.3 Kvalitativa dokument 

Insamling av data sker även i form av hemsidor, mail och litteratur. Information kopplad till 
NCC AB som företag, är hämtad dels från hemsidor, men även från personliga mail-
konversationer. Litteratur har används för att styrka relevansen i studien och ligger till grund 
för den teoretiska referensramen. För vidare information om vilka tryckta och elektroniska 
källor som använts i studien, se ”referenser”.  
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1.6 Avgränsningar 

Under ett byggprojekts gång är materialflödet på byggplatsen omfattande. För att skilja på 
olika typer av material används två grupper. (Rundqvist et al. 2013, s.5)  

 bulkprodukter och material, såsom cement, trä, kablar, isoleringsmaterial, gipsskivor, 
kakel och tegel. 

 komponenter och element, såsom fönster, dörrar, kökskomponenter m.m.  

Beställning av komponenter och element är taktiska inköp, vilka utförs enligt framtagen 
inköpsplan. Beställning av bulkprodukter sker däremot löpande grundat på behov och lagras i 
säkerhetslager, dessa kallas operativa inköp. (Oskarsson et al. 2013, s.329)  

Studien avgränsas till förbrukningsmaterial, vilket ses som en bulkprodukt, ofta lagrat i 
materialcontainrar. När begreppet ”förbrukningsmaterial” används i studien, menas det 
material som inte behandlas som egna punkter i projektets produktionstidplan och inköpsplan. 
Alltså sådant som krävs vid utförande, men som inte är inbyggnadsmaterial på samma sätt 
som till exempel betong, gipsskivor eller träreglar. Avgränsningen som gjorts i studien ligger 
i sådant material som har ett högt flöde genom hela byggprocessen. Inom dessa 
förbrukningsmaterial ingår olika typer, modeller och dimensioner. Den variansen finns med i 
studien. De material som avgränsas är: 

 Skruv 
 

 Spik 

Valet av intervjuobjekt begränsas till snickare eftersom yrkesgruppen använder skruv och 
spik mest frekvent.  
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2 TEORETISK REFERENSRAM 

Den teoretiska referensramen inleds med en förenklad beskrivning av hur byggprocessen 
generellt fungerar. Efterföljande stycke beskriver byggprocessen utifrån byggherrens samt 
entreprenörens synvinkel. Sedan beskrivs konceptet Lean och dess tillämpbarhet inom 
byggbranschen, samt olika verktyg inom konceptet.  

2.1 Byggprocessen 

Byggprocessen i stora, förenklade drag kan beskrivas genom fyra förfaranden. Byggherren tar 
det första steget i byggprocessen, detta genom beslut om projektets genomförande. 
Byggherren klarlägger behovet och ett byggprojekt påbörjas. Nästa del i den förenklade 
fyrapunktsmetoden, är att närmare bestämma hur slutprodukten ska vara konstruerad. I 
fortsättningen av avsnittet antas att det är en byggnad som ska uppföras. 
Produktbestämningen mynnar ut i ritningar och beskrivningar för hur huset är tänkt att 
utformas. Denna del utförs i regel av olika slags konsulter och kallas projektering. Arbetet 
resulterar i bygghandlingar, vilka sedan används vid produktion. I det tredje steget sker själva 
produktionen och byggnaden uppförs. Arbetet utförs av olika entreprenörer som med olika 
koppling, har kontrakt med byggherren. När den färdiga byggnaden lämnas över till 
byggherren påbörjas den sista delen, produktanvändning. Det krävs då drift- och 
underhållsåtgärder för att huset på lämpligt vis ska uppfylla det ursprungliga behovet. 
(Nordstrand 2008, s.7-8) 

I produktion är byggarbetsplatsen en tillfällig fabrik, där arbetsplatsdispositionsplanen (APD-
plan) visar arbetsplatsens struktur. I den tillfälliga fabriken är flexibiliteten låg på grund av 
arbetsplatsens fasta position. Det geografiska läget avgörs av byggnadens nyttjande, inte 
utefter de logistiska förhållandena. (Oskarsson et al. 2013 s.84) 

2.1.1 Byggherre/ beställare 

Det är viktigt att i ett tidigt skede vara tydlig med de behov som projektet ska uppfylla. I en 
förstudie arbetas alternativa lösningar fram, detta för att det identifierade behovet ska kunna 
uppfyllas. En förstudie kallas ibland även för behovsutredning, vilket är nästa steg i 
processen. Efter fastställande av det faktum att en byggåtgärd täcker rådande behov, kartläggs 
behovet och de ekonomiska konsekvenserna av projektet. En väl genomarbetad förstudie är i 
många fall nyckeln till ett lyckat projekt rent ekonomiskt. Krav eller önskemål som 
uppkommer efter påbörjad produktion blir i regel kostsamma för byggherren. (Nordstrand 
2008, s.57-59) 

Då beslut om projektets genomförande är taget, påbörjas programskedet. I programskedet 
utförs ytterligare utredningar och de analyser som förstudien resulterar i, fördjupas och 
kompletteras. Samtliga utredningar sammanställs sedan i ett så kallat byggnadsprogram. 
Syftet med programmet är att fastställa byggherrens krav och önskemål, vilket även blir 
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faktorer som påverkar den kommande projekteringen. Utredningar som i regel ingår i 
programmet kan vara verksamhetsanalys, lokalprogram, tekniskt program, miljöprogram och 
tomtutredning med flera. Till viss del skissas det även på den ekonomiska omfattningen av 
projektet och en övergripande tidplan över projektets livslängd utförs. I byggnadsprogrammet 
förekommer även en viss mån av gestaltning. Det kan handla om förslagsritningar eller 
illustrationer av olika slag. (Nordstrand 2008, s.65-66) 

Efter byggnadsprogrammet tagit form, startar projekteringen av den byggnad som ska 
uppföras. Till att börja med, färdigställs gestaltningen av byggnaden och parallellt påbörjas 
även systemutformning. Gestaltningsarbetet resulterar i förslagshandlingar som utgör 
underlag för den fortsatta projekteringen. I systemutformningen fastställs konstruktions- och 
installationssystem på ett sätt som gör att byggherrens samtliga krav, vilka preciserades i 
programskedet, uppfylls. Resultatet av systemutformningen är systemhandlingar. De utgör 
underlag som byggherren kontrollerar i enlighet med krav och önskemål, för att så 
småningom godkänna dem. När handlingarna godkänts av byggherren anses alla system- och 
utrymningsfrågor vara lösta och arbetet kan gå vidare. (Nordstrand 2008, s.85-90) 

När systemhandlingar är framtagna, går arbetet vidare med bygghandlingar, vilka sedan 
används av entreprenören vid produktion. Skedet kallas detaljutformning och innefattar allt 
ifrån placering av dörrar och belysningsarmaturer till ytskikt på golv, väggar och tak. All 
dimensionering av byggnadskonstruktioner och installationskomponenter ska slutföras och 
byggnadsprogrammets funktionskrav ska omsättas till tekniska lösningar. I bygghandlingar 
ingår ritningar, beskrivningar, förteckningar med mera. De ska även presentera omfattning, 
kvalitet och utföranden. (Nordstrand 2008, s.90-91) 

2.1.2 Entreprenör 

När beställare presenterat förutsättningar för projektet, handlas entreprenörer upp för att 
utföra produktionen. Med förfrågningsunderlaget som bas tar entreprenören fram 
kostnadskalkyler och lämnar anbud till beställaren. För att utföra kostnadsberäkningar 
genomarbetas produktionsskedets samtliga aktiviteter. Kalkyleringsarbetets tillvägagångssätt 
skiljer i regel mellan olika företag, men här följer en kortfattad, generell arbetsgång. 
(Nordstrand et al. 2006, s.172) 

Anbudsarbetet skiljer något beroende på den entreprenadform som förfrågningsunderlaget är 
anpassat till. I efterkommande beskrivning förutsätts att det är en generalentreprenör som 
handlas upp. Det innebär kortfattat att generalentreprenören har ett samordningsansvar över 
produktionen men att beställaren upphandlar projektering parallellt. Generalentreprenören 
upphandlar i sin tur de underentreprenörer som krävs. Det kan vid entreprenadformen även 
tillkomma sidoentreprenörer, vilka är upphandlade av beställaren. (Höök 2008 s. 40)  

Entreprenören kartlägger samtliga aktiviteter och redovisar de i en strukturplan. Planen 
redogör inte bara för den ordning aktiviteter ska utföras i, utan även dess beroenden i 
förhållande till varandra, den tid de beräknas ta, samt byggmetoden som ska användas. 
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Utifrån strukturplanen upprättas en produktionstidplan, där hela produktionen är planerad. 
(Nordstrand et al. 2006, s.209) 

Utöver beräkning av kostnader, kretsar arbetet i anbudsskedet kring att planera produktionen. 
I planeringsarbetet tas lämpliga planer fram, vilka vid vunnet anbud sedan omarbetas. 
Exempel på planer är inköps- och leveransplan samt maskinplan. (Nordstrand et al. 2006, 
s.246) 

I inköps- och leveransplanen redovisas tidpunkter då inköp måste ske för att anpassas till 
lämpligt leveransdatum. Huvudsyftet med inköpsplanen är att planera varje enskilt inköp väl. 
Planen är utformad som en tabell och kan delas in i tre viktiga delar. Första delen redovisar 
tidsåtgång för olika delar av inköpsarbetet. Nästa del redogör en tidsskala där markeringar 
visar när respektive arbetsinsats ska utföras, medan den sista delen kompletterar uppgifter om 
leverantören. Tidsåtgång för respektive inköp delas in i beredningstid, offerttid, 
upphandlingstid, leveranstid och avropstid, vilka samtliga finns med i inköpsplanen. Ofta 
noteras även ansvarig medarbetare vid varje inköp/leverans. (Nordstrand et al. 2006, s.137) I 
maskinplanen redovisas de maskiner som behövs på arbetsplatsen samt under vilka 
tidsperioder de planerar att användas. Syftet är dels att ha koll på beställning och avrop av 
maskiner, men även för att returnera maskiner som inte används. Maskinplanen är ständigt 
aktuell på grund av kontinuerliga uppdateringar.(Nordstrand 2008, s.185)   

Vid upphandlingen, då anbud är inlämnat till beställaren, kan en viss komplettering vara 
nödvändig. Sedan knyter byggherren avtal med den entreprenör som lämnat in det anbud som 
stämmer bäst överens med förfrågningsunderlaget och innehar den mest ekonomiskt 
fördelaktiga anbudssumman. När anbudet är antaget, omarbetas nödvändiga planer samt en 
arbetsplatsdispositionsplan (APD-plan) upprättas (Nordstrand et al. 2006 s.246). 

Efter produktionsstart följs samtliga upprättade planer kontinuerligt upp. 
Produktionstidplanen bryts ned i detaljplaner som redovisar en kortare period mer detaljrikt. 
Under projektets gång följs ekonomiska faktorer upp och produktionskalkylen eftersträvas. I 
skedet fungerar produktionskalkylen likt en budget. (Nordstrand 2008, s.185) 

När produktionen slutförts och byggnaden fått sitt godkännande i en slutbesiktning, är 
entreprenaden avlämnad. Efter godkänd slutbesiktning börjar projektets garantitid att löpa. 
Inom avtalad garantitid, vanligtvis fem år för arbetsprestation, kan beställaren hävda fel som 
entreprenören har ansvar för. Entreprenören blir antingen skyldig att åtgärda felet, alternativt 
bevisa att fel åligger beställaren. (Höök 2008 s. 92) 

2.2 Lean  

Lean har rötter inom bilindustrin och det företag som lagt grunden till hela Leankonceptet är 
Toyota, med sitt Toyota Production System (TPS). Produktionssystemet är utformat för att 
sätta kunden i fokus och att hela tiden förbättra den processen som är värdeskapande. I 
arbetssättet finns en strävan efter att reducera slöseri samtidigt som värdet för kunden ökas. 
TPS är grunden för det som idag är ett globalt koncept att tänka ”Lean”. (Liker et al. 2006)  
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För att nå ökad förståelse för Lean, följer en beskrivning av ett ramverk som kallas 
”effektivitetsmatrisen”. Matrisen illustreras med hjälp av två klassificeringskriterier, 
resurseffektivitet och flödeseffektivitet, vilka utgör två axlar och kan alltså värderas som hög 
respektive låg, se figur 1. (Modig et al. 2013 s.97-98) Vid en resurseffektiv arbetsplats ligger 
fokus på optimering av företagets funktioner parallellt. Företagets separata resurser arbetar 
effektivt, men det finns ingen tydlig samverkan mellan de olika resurserna. Varje resurs har 
sitt separata delmål, vilket gör att helhetsbilden och slutkunden inte syns. I ett flödeseffektivt 
företag, även kallat processorienterat, optimeras hela processen i ett gemensamt arbete. Det 
finns ett tydligt kundfokus och oavsett funktion, ser samtliga inblandade slutprodukten. 
(Oskarsson et al. 2013 sid. 25-26) Matrisen som visar företagets grad av de olika 
styrprinciperna genererar i fyra fält, se figur 1, vilka organisationen kan befinna sig i: ”Öken”, 
”Effektiva öar”, ”Effektiv ocean” samt ”Det perfekta tillståndet” (Modig et al. 2013 s.97-98).  

 

Figur 1. Effektivitetsmatrisen. Modifierad version, 2014-05-07. (Bågeryd 2013) 

Effektiva öar, är det tillstånd då resurseffektiviteten är hög och flödeseffektiviteten är låg. 
Organisationen är suboptimerad och de olika delarna arbetar enbart med att optimera sin del i 
processen. Det finns inget flödestänk och arbetet sker framförallt självständigt. Resurser 
effektiviseras, vilket kan bidra till sänkta kostnader, men på bekostnad av effektivt flöde. 
Detta medför att kostnaden enbart förflyttas till en annan post. Effektiv ocean, är det tillstånd 
då flödeseffektiviteten är hög men resurseffektiviteten låg. Kunden med dess behov ligger i 
fokus, men organisationens resurskapacitet är bristfällig och inte tillräckligt effektiv för att få 
bäst utbyte. Det tillstånd i matrisen som inte är önskvärt är det nedre vänstra hörnet, Öken, där 
både resurs- och flödeseffektiviteten är låg. Det innebär dels slöseri med resurser, men även 
ett lågt kundvärde. Motsatsen till Ökentillståndet är när organisationen befinner sig i det 
perfekta tillståndet, där både resurs- och flödeseffektiviteten är hög. Tillståndet är svårt att nå, 
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vilket framförallt grundar sig i variation. Tillståndet innebär att organisationens kundfokus är 
högt och att dess utnyttjande av resurser är effektivt. (Modig et al. 2013 s. 98-100)  

Det finns ett antal delar som tydligt framhävs inom Lean. En av dessa är att förbättra utifrån 
behov, vilket innebär att behovet först identifieras för att sedan upptäcka slöseri. Att skapa 
effektiva flöden är en annan central del. Istället för att optimera aktiviteter separat, är syftet att 
fokusera på processer. Centralt inom Lean är även standardisering av lösningar samt arbete 
mot ständiga förbättringar. Målet för företag inriktat på Lean är ofta att skapa en Lean-kultur 
inom företaget. Framförallt krävs då att ledare och medarbetare arbetar tillsammans som ett 
lag. (Petersson et al. 2013 s.111) 

Att skapa Lean-kultur 

För en organisation som strävar efter att arbeta med Lean, är det långsiktiga målet att skapa en 
kultur i organisationen där det är naturligt för alla inblandande att bidra till förbättring. Hela 
organisationen är delaktig i förbättringsarbetet och organisationens värderingar finns tydligt 
kommunicerade. En ökad förståelse för samtliga inblandade är nyckeln för att närma sig en 
Lean-kultur. Det är framförallt standardisering och ett ständigt förbättringsarbete där 
medarbetare och ledare arbetar tillsammans, som driver organisationens utveckling framåt. 
För att få standardisering till en naturlig del av medlemmars vardag, måste det efterfrågas av 
organisationens ledare. För att arbetet med att generera en Lean-kultur ska kunna gå vidare, är 
en förutsättning att standardiseringar utförts. Nästa steg innefattar ständiga förbättringar, se 
figur 2. (Petersson et al. 2013 s. 111-112)  

 

Figur 2. Att skapa Lean-kultur (Part Development AB). Muntligt godkänd av Part Development AB 2014-04-22   



TEORETISK REFERENSRAM 

12 

För att utföra ett förbättringsarbete i en organisation krävs standardisering, annars finns risk 
att arbetet enbart blir ett förändringsarbete. Där Lean-kultur förankrats är det naturligt att det 
ständigt sker förbättringar, utifrån de avvikelser som uppkommit. Arbetet är krävande och 
därför är engagemang och intresse bland samtliga medarbetare viktigt för att lyckas. 
(Petersson et al. 2013 s.113) 

2.2.1 Lean Construction 

En anpassning av Lean har varit nödvändig för att anpassa konceptet till byggbranschen och 
ett separat begrepp har introducerats. Lean Construction kallas samlingsbegreppet inom 
byggbranschen, där fokus framförallt ligger på ständig utveckling, eliminering av slöseri och 
effektivt utnyttjande av resurser. (Bryde et al. 2012) Inom Lean Construction definieras 
aktiviteter som värdeskapande, alternativt icke värdeskapande. De icke värdeskapande delas i 
sin tur in i nödvändiga under rådande förutsättningar, samt rent slöseri, sådant som bör vara 
möjligt att eliminera. Det finns en strävan efter att minska andelen icke värdeskapande 
aktiviteter och då framförallt den del, vilken ses som slöseri. Det finns verktyg inom 
konceptet, vilka underlättar arbetet med Lean på byggarbetsplatser, de kallas ”7+1 slöseri” 
samt ”5S”. (Hamon et al. 2007 s. 8-15)  

7+1 slöseri  
Definitionen av slöseri är inom Lean, sådant som inte tillför värde för kunden. Det handlar om 
att utveckla medarbetares förmåga att upptäcka slöseri, och sedan minimera det. För att 
definiera de områden som genererar slöseri används sju grupper som ursprungligen kommer 
från TPS. I västvärlden har en ytterligare grupp adderats. Modellen kallas inom Lean för 7+1 
slöseri och innefattar: överproduktion, väntan, lager, rörelse, omarbete, överarbete, transporter 
samt medarbetares outnyttjade kompetens. (Petersson et al. 2013 s.29-31) 

Flera av de områden som modellen berör går inte att eliminera helt, vissa påverkar även 
varandra på olika sätt. Stora lager av material kan till exempel leda till ökad rörelse för att 
flytta det som är tänkt att användas. Omarbete är ofta en effekt av att något gått snett vilket 
kan leda till väntan för kommande aktiviteter på aktuell plats. Medarbetares outnyttjade 
kompetens är den åttonde delen i definierat slöseri och är den del som västvärlden adderat i 
verktyget. Det handlar om att inte ta tillvara på den unika kompetens samtliga medarbetare 
besitter. Detta kan bland annat leda till ett försämrat engagemang bland medarbetare, samt att 
organisationen går miste om erfarenhetsåterföring. (Petersson et al. 2013 s.31-37) 

5S  
För att bli en mer resurseffektiv arbetsplats använder Lean verktyget 5S. Dess syfte är att 
skapa en välorganiserad och funktionell arbetsplats med preciserade önskvärda beteenden hos 
medarbetare. Nyckelorden som sammanfattar verktyget är: sortera, strukturera, systematisk 
städning, standardisera och självdisciplin, se figur 3. Med hjälp av visuella metoder tydliggörs 
onormala tillstånd och möjligheter till ytterligare standardisering utökas. (Petersson et al. 
2013 s.80) Ett exempel på visuellt hjälpmedel är att märka upp materialcontainern med de 
platser där respektive verktyg hör hemma. Är platsen tom, tydliggörs detta effektivt (Blücher 
et al. 2012 s.22). 
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Figur 3. Ilustration över 5S (Part Developement AB). Muntligt godkänd av Part Development AB 2014-04-22   

De olika delarna i verktyget ligger med fördel i specifik ordning, se figur 3, och det finns en 
poäng i att de används just så. Till att börja med sorteras allt som inte behövs alternativt inte 
fungerar, bort från arbetsplatsen. Det som återstår struktureras sedan upp för att optimera 
medarbetares tid, det som används frekvent står lämpligtvis lättillgängligt. Systematisk 
städning innebär att ytor och utrustning rengörs och ses över så allt fungerar som det ska. Det 
ska finnas möjlighet att upptäcka brister i utrustningens funktion.  Sedan skapas en standard 
för hur arbetet med de tre föregående punkterna ska säkerställas, för att sist arbeta med 
självdisciplin. Beteenden och attityder arbetas med för att standarden ska följas och en vana 
hos samtliga medarbetare skapas. (Petersson et al. 2013 s.80) 
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3 BYGGSTYRNING HOS NCC AB 

När förutsättningar för projektet kartlagts, handlar beställaren upp entreprenörer som ska 
utföra själva produktionen. Vi antar i fortsättningen att avtalet gäller en generalentreprenad. 
NCC AB:s roll är då, som entreprenör, att räkna på projektet och lämna ett anbud. Eftersom 
arbetet kan se olika ut hos olika aktörer, har företagets styrdokument används som 
litteraturbas. NCC AB beskriver i sina styrdokument att: ”med anbud avser vi den process då 
vi genom kalkylering, anbudsgivning och förhandlingar arbetar med att skaffa beställning på 
bygguppdrag” (NCC AB - Anbud 1998).  

3.1 Anbuds och planeringsarbetet 

Anbudsarbetet utgår ifrån det förfrågningsunderlag som erhållits från beställaren, där den 
tänkta byggnaden grundligt är beskriven. De beräknade kostnaderna utgör underlag för beslut 
om anbudssumman. I styrdokumenten (NCC AB - Anbud 1998) beskrivs anbudsskedet i nio 
steg: 

1. Kalkylbeslut; projektets förfrågningsunderlag granskas liksom beställaren, 
konkurrenssituationen och de egna förutsättningarna. Beslut tas om kalkylering för det 
aktuella projektet ska genomföras och kalkylnivå samt kalkylmetod fastställs. Vid 
beslutet utses även ansvarig anbudslämnare, arbetschef och kalkylator.  

2. Kalkylplanering; till att börja med hålls ett kalkylstartmöte där kalkylarbetet planeras. 
Besök på arbetsområdet utförs, granskning av handlingar och alternativa tekniska 
lösningar diskuteras. En uppdelning av kalkylen sker gällande resurser, aktiviteter och 
byggdelar. 

3. Mängdkostnader; innefattar kostnader som direkt kan kopplas till en 
tillverkningsaktivitet och beräknas då projektets mängder tids- och kostnadssätts. 
Offerter erhållna från leverantörer värderas och utförandemetoder diskuteras.   

4. Planer; i första hand arbetas den preliminära tidplanen fram för att bestämma 
leveranstider samt del- och sluttider. Planen ligger till grund för beräkning av 
gemensamma kostnader.  

5. Gemensamma kostnader; innefattar inom NCC AB; etablering, avetablering samt 
driftskostnader. Dessa kostnader kan inte hänföras till en specifik 
tillverkningsaktivitet.  

6. Kalkylsammanställning; på anbudskalkylens slutsida sammanställs samtliga 
kostnader. Poster som ingår i kalkylen är mängdkostnader och gemensamma 
kostnader, men även kostnader för underentreprenörer (UE), konsulter, kapital, 
försäkringar, administration med flera. Sammanställningen kompletteras med kostnad 
för centraladministration och ett vinstpåslag utförs. Vidare utförs även en 
ränteberäkning där in- och utbetalningar översiktligt beräknas. Kontroll av 
kalkylsammanställning är viktig. 
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7. Anbud; till att börja med utförs en risk- och möjlighetsanalys som grundas på de 
oklarheter som dykt upp under anbudsarbetets gång. Vid ett anbudsmöte sker 
kalkylgenomgång och anbudsprövning, där även risker och möjligheter från analysen 
genomarbetas. Efter gemensamma bedömningar bestäms anbudssumma och anbudets 
slutgiltiga utformning.  

8. Upphandling; det lämnade anbudet bevakas, följs upp och kompletteras tills dess att 
beställning eller avslag från beställaren erhålls. Om beställning blir aktuell 
kontrolleras handlingarna innan anbudet bekräftas skriftligen. Viss justering kan bli 
aktuell och den justerade anbudskalkylen överlämnas till projektorganisationen. Om 
beställning uteblir analyseras orsakerna.   

9. Erfarenhetsåterföring; efter slutet avtal alternativt avslag sammanfattas erfarenheter 
från projektet. NCC AB har ett strukturerat arbetssätt i fyra steg. Till att börja med 
samlas och dokumenteras erfarenheter från kalkylarbetet, för att sedan utföra samma 
åtgärd från upphandlingen. De kalkylerade produktionsdata som erhållits samlas, och 
relevanta nyckeltal tas fram. Sist samlas även erfarenheter av offertgivning från 
leverantörer och underentreprenörer in. 

När anbudet är antaget, omarbetas övriga nödvändiga planer såsom inköps- och leveransplan, 
maskinplan och organisationsplan. Även specifikationer och resursbehov kartläggs där 
aktivitetsbeskrivningar och övriga upprättade planer ligger till grund. (NCC AB – Planering 
1998) 

Vid upphandling av materialleverantörer ingår olika moment. Till att börja med måste 
förfrågningsunderlag upprättas. Handlingarna redogör förutsättningar och krav för materialet 
som ska köpas. Anbud infodras sedan från leverantör och avtal sluts. (Nordstrand, 2006, 
s.183) 

Samtliga produktionskostnader sammanställs i en produktionskalkyl. Kalkylen grundas på 
den prissättning som skett i samband med anbudskalkylering. Prissättningen uppdateras och 
kompletteras utifrån den utökade planering som vid tidpunkten är utförd. I kalkylen finns 
även en sammanställning av prissatta aktivitetsbeskrivningar, maskinplaner och beräkningar 
av lönekostnader. Produktionskalkylen utgör underlag för produktionsbudget och hela 
projektets styrning.(NCC AB – Planering 1998) 

Nästa steg i processen är att fastställa tänkt produktionsekonomi, vilken sammanställs till en 
avstämbar produktionsbudget. Målet är att erhålla en tidig prognos av projektets slutläge i en 
första projektrapport. I och med godkännande av dessa planer samt budget, erhålls en 
bekräftelse att platsorganisationen övertagit projektansvaret. (NCC AB – Planering 1998)  

Innan produktion påbörjas, hålls ett byggstartmöte. Därefter krävs att behörig chef på NCC 
AB utfärdar ett starttillstånd, vilket medför att produktionstidplan och produktionsbudget 
fastställs. På byggstartmötet fastställs sedan omfattning, detaljer och ansvarsfördelning på 
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projektets lokala nivå. Samtliga handlingar som rör projektet genomgås och en kontoplan 
upprättas. När mötet är slutfört kan produktion påbörjas. (NCC AB – Planering 1998)  

3.2 Produktionsplanering  

I företagets styrdokument (NCC AB – Produktion 1998) delas produktionsprocessen upp i 
följande delar: 

 Produktionsstart  Arbetsplatsadministration  Detaljplanering  Styrning  Avvikelser och störningar  Avstämningar och revisioner  Intäkter  Ekonomisk avstämning och projektrapportering  Erfarenhetsåterföring  

För relevansen i studien presenteras en mer ingående beskrivning av detaljplanering, styrning 
i produktion samt inköp av förbrukningsmaterial. 

Detaljplanering: 

Under produktion sker arbete med detaljplanering, vilket innefattar planeringsmöten, 
detaljplaner, samordningsmöten samt överlämnandetidplan. (NCC AB – Produktion 1998) 

Planeringsmöten hålls regelbundet, med syfte att minska risker för störning i produktion, 
vilket sker genom förberedelser av detaljplanen samt informationsöverföring. Under dessa 
möten tas riktlinjer fram över hur kommande aktiviteter ska bedrivas. Aktuella detaljplaner, 
arbetsberedningar samt produktionstidplan kontrolleras. Även nya detaljplaner och 
arbetsberedningar förbereds under planeringsmötena.   (NCC AB – Produktion 1998) 

Detaljplaner fungerar som underlag för styrning och samordning av arbetet i produktion. De 
fungerar även som underlag då material, maskiner och kompletterande inköp avropas. 
Detaljplanerna omfattar vanligtvis 3-5 arbetsveckor och syftar till att i detalj planera 
ordningsföljd samt resurser för ett visst arbetsmoment, där kritiska aktiviteter studeras mer 
ingående. Om tidigare fastslagna arbetsberedningar är i behov av revidering eller 
komplettering sker denna vid detaljplaneringen. (NCC AB – Produktion 1998) 

Under produktionstiden är ett viktigt inslag i den fortlöpande planeringen att utforma 
arbetsberedningar. En arbetsberedning kan liknas vid en detaljerad arbetsinstruktion och ska 
tas fram för varje kritiskt moment som ska utföras. Arbetsberedningen bygger på en grundlig 
analys av en aktivitet och innefattar en beskrivning av hur arbetet ska utföras, med vilka 
resurser och material. (Nordstrand et al. 2006, s149) Vid noggrant utformade 
arbetsberedningar minskar störningsrisker och leder till en säkrare arbetsmiljö samt en 
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minskning av onödiga kostnader. Kostnader i form av exempelvis överförbrukning av 
material. (Nordstrand et al. 2006, s. 278) På NCC finns en utformad checklista över hur 
arbetsberedningar genomförs. Se bilaga 1. 

Även nya beredningar upprättas vid detaljplanering. Kontroller av att erforderliga resurser 
finns att tillgå eller har köpts in genomförs. Vid behov sker kompletterande avrop mot NCCs 
ramavtal. Ytterligare kompletterande projektinköp i form av byggförnödenheter sker vid 
behov. Med byggförnödenheter menas verktyg, fästmaterial och andra hjälpmedel.  Även 
eventuella revideringar av produktionstidplanen sker vid detaljplaner. (NCC AB – Produktion 
1998)  

Vidare sker samordning av under- och sidoentreprenörer och även i vissa fall 
materialleverantörer, genom samordningsmöten. Avslutningsvis redovisas aktiviteter i 
överlämnandeskedet i en överlämnandetidplan. (NCC AB – Produktion 1998) 

Styrning 

Avsikten med styrning är att genom samordning samt kontroll och uppföljning, förverkliga de 
tidigare framtagna planerna. Styrning innefattar drift av arbetsplats, materialstyrning, styrning 
av underentreprenörer samt installationer, maskinhantering, arbetsledning, provning och 
kontroll. (NCC AB – Produktion 1998)  

Eftersom studien avgränsas till material följer en beskrivning av enbart materialstyrning. 
Materialstyrning innebär planering, samordning och kontroll över flödet av material från 
tillverkaren fram till förbrukningsplatsen. Det innefattar även hantering av restprodukter samt 
farlig avfall. Vid materialstyrning och planering av denna ska både representanter för 
yrkesarbetare samt skyddsombud delta. Syftet är att kontrollera leveranser på beställt material 
samt bevaka att det verkligen levereras. (NCC AB – Produktion 1998) 

Inköp av förbrukningsmaterial 

I produktion sker inköp av förbrukningsmaterial kontinuerligt. På NCC AB används en intern 
databas för inköp av material, inköpsportalen. Endast behöriga för varje projekt har tillgång 
till inköpsportalen, vilka läggs till som projektmedlemmar utav antingen platschef eller 
inköpare.  

När en beställning ska läggas, väljs det avsedda projektet. Via en sökmotor i inköpsportalen 
kan avsedd artikel hittas och därefter adderas i en varukorg, där varje leverantör har en egen 
varukorg. Ofta utses en eller ett fåtal personer till att samordna, kontrollera och skicka 
beställningarna. Rutinerna för hur avrop ska hanteras, tas fram på projektstartmötet. Eftersom 
flera personer kan fylla på en varukorg, ligger en stor vikt i att utse en eller ett fåtal personer 
med samordningsansvar. Genom ett minskat antal fakturor, reduceras de administrativa 
kostnaderna. (NCC AB – Inköpsportalen 2013) 
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4 BESKRIVNING AV EMPIR IN 

Inledningsvis beskrivs kortfattat de besökta arbetsplatserna på projektnivå. Därefter redovisas 
vilka intervjuer som utförts samt de svar som erhållits. Samtliga intervjuer har utförts på 
arbetsplatser tillhörande NCC Construction Sverige AB, region Syd. Siffror från 2012 visar 
att NCC Construction i Sverige AB omfattade cirka 7 500 anställda, och hade en omsättning 
på cirka 25 miljarder kronor (NCC, 2013).  

Totalt innefattar studien sex intervjuer, en kvalitativ observation samt en mindre separat 
undersökning. De två första intervjuerna sker med explorativt syfte för att undersöka behovet 
och få underlag till intervjufrågor för de kommande fyra, något mer strukturerade, 
intervjuerna. 

4.1 Platinum Cars, Norrköping 

Projektet Platinum Cars är för NCC AB upphandlat som en totalentreprenad, med en 
entreprenadsumma på cirka 35 mkr. Den 3800 kvm stora byggnaden är belägen intill E4an, 
strax utanför Norrköping och innehåller en bilhall, spolhall, verkstad och kontor. (Lundkvist, 
2014) 

Intervjun på byggprojektet Platinum Cars i Norrköping utfördes i enlighet med en 
ostrukturerad intervju med explorativt syfte. Utifrån önskemål från vår sida, genomfördes 
intervjun med en yngre (20-25 år) och en mer erfaren yrkesarbetare (60-65 år), vilka valdes ut 
av projektchef. Grundtanken med att intervjua en äldre och en yngre yrkesarbetare är att få två 
perspektiv på hur hanteringen av förbrukningsmaterial fungerar på byggarbetsplatsen.  

På projektet finns ett befintligt system för beställning av förbrukningsmaterial. Systemet 
bygger på att det material som börjar ta slut skrivs upp på en whiteboardtavla (se figur 4), 
uppsatt i byggboden där yrkesarbetare äter och byter om. Projektets system används dock 
sparsamt och ingen av yrkesarbetarna har arbetat med det i tidigare projekt. 
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Figur 4. Whiteboardtavla på projekt Platinum Cars. Foto: Jennifer Carlsson. 

En återkommande punkt hos de båda yrkesarbetarna är att tid kostar pengar. De är överens om 
att det är bättre att beställa för mycket förbrukningsmaterial och lagra än att stå utan när det 
behövs. Överblivet material vid projektets slut, skickas i vissa fall vidare till andra projekt. 
Problemet med detta är dock att varje projekt är unikt, därmed finns det en hel del material 
som inte går att återanvända. Detta material tar plats och kan även skapa en viss oreda i 
materialcontainern. Något ytterligare som poängteras under intervjun är just variation i val av 
exempelvis skruv och spik. Den äldre av intervjuobjekten anser att det många gånger räcker 
med två olika typer av skruv istället för fler. Exempelvis kan enkelgips lika gärna skruvas 
med dubbelgipsskruv.  

Vanligtvis hämtar de båda snickarna två lådor med exempelvis skruv från materialcontainern 
och då lagret börjar bli litet, meddelas arbetsledaren som sedan lägger beställning. Om 
material ändå saknas, brukar det fungera bra att låna av varandra säger intervjuobjekten. De 
nämner även att skruv/ spik som blir över samlas i en gemensam låda. Vid brådskande behov 
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av material kan en servicelastbil tillkallas, för en snabb utkörning av det avsaknade materialet. 
Denna utkörning ligger under byggservice och kör mellan materialleverantör och 
byggprojektet. 

Gällande ordning och reda på byggarbetsplatsen nämner intervjuobjekten att det vid inhyrd 
bemanning, från exempelvis byggservice, skapas en del oreda. De är exempelvis inte lika 
noggranna med att låsa in sina verktyg under natten, vilket även till viss del gäller 
underentreprenörer. 

Med erfarenhet från tidigare projekt har intervjuobjekten god inställning till  att en förrådsman 
ingår i projektorganisationen. I vardagligt tal benämns förrådsmannen ofta som ”bodtomte”. 
De båda menar att arbetssättet enbart är tillämpbart vid projekt av större omfattning. 

Avslutningsvis poängterar de båda intervjuobjekten att det mest optimala systemet för 
beställning av förbrukningsmaterial är att arbetsledaren tar ett varv på byggarbetsplatsen och 
frågar vad som behöver beställas. De nämner även att det då är viktigt att de som 
yrkesarbetare preciserar exakt vilken typ som ska beställas. I vissa fall beställs det fel 
material, vilket skapar irritation mellan parterna. Det skapas även en viss irritation då 
arbetsledarna glömmer bort att beställa material, vilket enligt de båda förekommer.  

4.2 Framtidens US, Linköping 

Universitetssjukhuset i Linköping, Framtidens US etapp 1 (FUS1), är ett projekt där NCC 
Construction Sverige AB:s huvuddel är ”Tätt hus”. ”Tätt hus” innebär kortfattat själva 
byggnaden, skalet och teknikutrymmen, samt vissa allmänna ytor. I entreprenaden ingår även 
ett samordningsansvar för hela FUS1, där många olika underentreprenörer är inblandade. 
Ansvaret innefattar all samordning mellan entreprenörer inom ”Tätt hus” och samordningen 
mellan olika verksamhetsgrupper för hela projektet. NCC AB:s del i projektet har en budget 
på 50 mkr för tjänstemannaorganisationen och cirka 500 mkr för övriga byggarbeten. 
Ersättning sker enligt löpande räkning. (Meinecke, 2014) 

Upphandlingen av projektet, FUS1, har skett likt en generalentreprenad i samverkan och alltså 
har beställaren, Landstinget i Östergötland, knutit avtalen med underentreprenörer. 
Samordningsansvaret lämnas sedan över till NCC Construction Sverige AB som 
generalentreprenör. Landstingets totalinvestering i projektet, beräknas bli cirka 2 185 mkr och 
innefattar cirka 66 000 kvm nybyggnads yta. (Fredriksson, 2014) 

Vid besöket på arbetsplatsen utfördes dels observationer, men även en gruppintervju med 
explorativt syfte. Intervjuobjekten ”Kalle” och ”Pelle”, som till vardags heter något annat, var 
vid tillfället för intervjun båda i åldern 60+. Informanterna har tidigare arbetat många år som 
snickare, men har av kroppsliga skäl nu fått chansen att ansvara för projektets 
materialhantering. Kalle har arbetat som materialansvarig på projektet i 1 ½ år medan Pelle 
varit på plats i cirka tre månader.  
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Rummet, där intervjun ägde rum var beläget i ett av Universitetssjukhuset befintliga hus och 
innehåller dels förbrukningsmaterial, men även handdrivna maskiner så som skruvdragare och 
olika sågar. Tidigare var rummet öppet, men på grund av för mycket spring och ibland även 
stöld låstes den befintliga dörren och byggdes om med en lucka, se figur 5.  Då yrkesarbetarna 
är i behov av material påkallas någon av de två materialansvariga, som då lämnar ut det 
efterfrågade materialet genom luckan.  

 

Figur 5. Dörr med lucka och lås. Foto: Jennifer Carlsson. 

Det händer sällan att material som hämtats ut lämnas tillbaka, trots att exempelvis enbart 400 
av totalt 1000 skruvar har använts, menar intervjuobjekten. Kalle uppskattar att det är ca 40 % 
spill på skruv/ tejp på projektet idag, vilket i längden blir kostsamt. Det är vanligt att 
snickarna har personliga lager i respektive verktygsvagn. Figuren nedan visar på hur Pelles 
verktygsvagn ser ut.  
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Figur 6. "Pelles" verktygsvagn.  Foto: Jennifer Carlsson. 

Generellt sett skickas inte material som blivit över vid projektets slut till andra projekt, menar 
de båda. Material som blir över kastas. Detta påstår Kalle beror på att man inte vill gynna 
andra byggprojekt.  

Kalle menar att skruv och tejp står för majoriteten av förbrukningsmaterialet på projektet, och 
att spik generellt inte används i samma utsträckning som tidigare. I materialförrådet finns en 
mängd olika sorters skruv att välja mellan. De båda intervjuobjekten påstår att det går åt åtta 
olika typer av skruv till tio man för att utföra samma typ av arbete. De anser därför att det 
borde gå att standardisera val av exempelvis skruv eftersom det främst handlar om vana hos 
yrkesarbetarna.  

I det undersökta materialförrådet finns exempelvis tre olika expandrar som i princip fyller 
samma funktion (se figur 7). Då ett visst material är restat försöker de materialansvariga 
lämna ut en annan variant med liknande funktion. Detta skapar dock en viss irritation 
eftersom varje snickare har sin egen favorit, menar de båda. Pelle anser att det vore bra om 
exempelvis platschef satte ner foten och bestämde vilken typ av material som ska köpas in. 
Det skulle minska irritationen samtidigt som ordningen i förrådet skulle öka.  
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På tidigare projekt som Pelle varit delaktig i, har materialcontainrar varit låsta. Där var det 
enbart han, som lagbas, och platschefen som hade nyckel. En lagbas fungerar som en 
företrädare för arbetslaget på arbetsplatsen (Byggnads). Det fungerade enligt Pelle bra vid 
samtliga projekt, dock begränsas metoden med projekts ökande omfattning. En helt öppen 
container fungerar sällan bra, därför förespråkar de båda intervjuobjekten en låst container. 

För att hålla koll på den mängd material lagrat i containern vore det bra med markeringar av 
hyllorna, men det är svårt då processen ständigt förändras, anser intervjuobjekten. Olika 
förbrukningsmaterial behövs för projektets olika skeden. I nuläget inventerar Pelle och Kalle 
lagret allteftersom och skriver upp det som måste beställas på ett A4-papper. Beställningarna 
lägger de inte själva, utan pappret lämnas vidare till en arbetsledare.  

Pelle anser att det skulle fungera bättre om det står mer utförligt i arbetsberedningar vad för 
förbrukningsmaterial som behövs vid aktiviteten. Om materialet för ett visst arbete fungerar, 
kan erfarenhetsåterföring tillämpas.  

Hanteringen av material på projektet skulle enligt Pelle och Kalle inte fungera utan dem båda. 
Systemet med att ha yrkeskunnig materialansvarig är ett väl fungerande system på projekt av 
denna omfattning, men är inte tillämpbart på mindre byggen där resurserna är mindre. Kalle 
menar att det då blir en för stor kostnad att ta och att en deltidstjänst inte är någon lösning. 

Figur 7.  Tre typer av expander. Foto:Jennifer Carlsson. 
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Sammanfattningsvis kan man konstatera att de båda intervjuobjekten anser att beslut om att 
standardisera vid inköp av förbrukningsmaterial bör ligga högre i prioritering och utföras av 
exempelvis platschef. Det vore även bra om arbetsberedningar blir tydligare och innehåller 
specifik information om vilket förbrukningsmaterial som ska användas vid aktiviteten. De 
anser även att materialcontainrar bör vara låsta och endast tillgängliga för ett fåtal personer, 
oavsett omfattning på projektet. 

4.3  Vingården, Linköping 

Projektet Vingården, beläget i stadsdelen Södra Ekkällan i Linköping, är ett partneringprojekt 
mellan NCC AB och Linköpings kommunalägda bostadsbolag, Stångåstaden AB. Kvarteret 
består av tre huskroppar, med totalt 115 lägenheter för uthyrning. (Stångåstaden AB 2014) 
Projektet har en anbudssumma på cirka 154 mkr (Malmborg, 2014). 

Intervjun på projektet Vingården utfördes i enlighet med en semistrukturerad intervju, med 
sju fasta intervjufrågor, se bilaga 2. Frågorna är formulerade för att ge utrymme dels för 
diskussion mellan intervjuobjekt, men även vissa följdfrågor. Intervjuobjekten valdes ut av 
projektets arbetsledare och bestod av två snickare, som vid tillfället för intervjun arbetade 
med att slutföra de sista detaljerna, på de näst intill färdigställda husen.  De båda herrarna 
uppskattas till åldern 55+ och innehar lång erfarenhet i branschen. För att skilja åsikterna åt, 
kallas de i studien ”Nisse” och ”Leffe”, men heter egentligen något annat. 

På projektet används framförallt skruv som förbrukningsmaterial, både spik och tejp 
förekommer endast i små mängder. Material förvaras i en olåst container som är placerad 
utanför projektets stängsel, men intill den byggnad där samtliga äter och byter om. Containern 
är strukturerad med hyllor och de båda snickarna är överens om att det är relativt enkelt att 
hitta det som eftersöks, se figur 8. På projektet finns ytterligare en container där inga hyllor är 
byggda, denna är betydligt sämre strukturerad. 
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Figur 8.  Materialcontainer tillhörande Vingården, Foto: Jennifer Carlsson 

De båda intervjuobjekten berättar att det finns en bred varians bland skruv som används i 
projektet. Nisse anser att ”ju fler desto bättre” och grundar det i de olika ändamål skruvarna 
används till. Varje skruv har specifika egenskaper och den mest optimala varianten bör 
användas vid en viss aktivitet. De poängterar även att det ibland är konstruktören som 
specificerar vilken skruv som ska användas.  

På projektet finns enbart yrkesarbetare anställda hos NCC AB, vilket Nisse menar minskar 
stölder och ökar ansvarstagandet. Vid projekt där många underentreprenörer är inblandade 
eller där yrkesarbetare hyrts in via bemanningsföretag, ökar svinn av material. Han berättar 
även att på Vingården har personliga materialvagnar hyrts in, där det material som blir över 
från slutförd aktivitet förvaras. Leffe lägger till att de personliga lagren kan leda till att nytt 
material beställs, trots att det finns ute på byggarbetsplatsen. Nisse fortsätter berätta att vid 
projektets slut töms materialet från vagnarna till containern, innan vagnarna lämnas tillbaka. 
Det kan då bli mycket material kvar i containern vid byggets slut. Vid vissa fall tar 
platschefen med containern till nästa projekt, vilket de båda snickarna anser fungerar bra. 
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De båda snickarna tycker konceptet med förrådsman fungerat bra tidigare, men att det i regel 
inte är ekonomiskt försvarbart. Nisse har tidigare arbetat som lagbas och tycker det är väl 
fungerande. Även Leffe anser att systemet med lagbas och arbetsledare i samarbete är 
önskvärt att använda.  

4.4 Fotbollsläktaren i Motala  

I Motala bygger NCC AB en ny fotbollsläktare för MIPAB, Motala Idrottsplats AB, ett delvis 
kommunalägt bolag. Under läktaren finns tillhörande omklädningsrum, både för stormatch 
och för knattelag, gym samt VIP-avdelning. Projektet har en entreprenadsumma på cirka 31 
mkr och beräknas vara slutfört under sommaren 2014. (Jonsson, 2014) 

Vid tillfället för intervjun fanns sex träarbetare och en plattläggare från NCC AB på plats. 
Intervjun hölls med projektets lagbas, återberättad som ”Sture”, samt en snickare, i intervjun 
kallad ”Bertil”. De båda heter egentligen något annat och har många års erfarenhet inom 
branschen. Intervjun utfördes med hjälp av ett visst antal förutbestämda frågor, se bilaga 2. 

På projektet används en lagbas. Det finns vid tillfället ingen arbetsledare på plats, utan det är 
lagbasen som går på nödvändiga möten tillsammans med platschefen och agerar länk 
däremellan. Bertil menar att det är det bästa sättet att arbeta på och att de alla hjälps åt och 
fungerar som ett team. De båda har arbetat ihop i flera år och samtliga snickare på projektet 
diskuterar moment tillsammans, för att komma fram till der mest lämpliga tillvägagångssättet. 
Erfarenhetsåterföring är viktigt för att klara av generationsskiften i branschen, menar Sture. 

Projektets materialcontainer är placerad på en parkering utanför själva byggarbetsplatsen, 
intill byggbodarna, och står under dagtid olåst. Vid behov hämtas en ask skruv och blir sedan 
kvar på byggplatsen tills den tar slut. Vid avslutad aktivitet flyttas materialet vidare till nästa 
plats och kommer alltså aldrig tillbaka till materialcontainern. Det stjäls sällan 
förbrukningsmaterial och de är totalt sett få på projektet, så inga verktygsvagnar används. De 
båda anser att containern är lätt att hitta i och att strukturen fungerar bra, se figur 9.  
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Figur 9. Materialcontainer tillhörande fotbollsläktaren i Motala. Foto: Maria Lindhe. 

Vid materialleveranser av mindre storlek krävs normalt ingen mottagare. Lastbilen lossar 
pallen utanför containern, där snickare i mån av tid tar vid och packar upp. Det fungerar bra 
och det händer sällan att något viktigt material är helt slut. Samtliga hjälps åt och säger till när 
det börjar ta slut, vilket gör det enkelt för lagbas, platschef eller ibland även snickare att 
beställa material. Det finns dock fördelar med att ha en samordnare vid beställning för att 
undvika dubblering, menar Bertil.  

Sture menar att det på projektet är en bred varians bland förbrukningsmaterial. De båda är 
överens om att det underlättar att ha färre varianter, men att det inte går att standardisera för 
mycket. På projektet används enbart stjärnbits vilket de båda tycker är bra. Det är onödigt att 
arbeta med fler än en variant. 

Förrådsman anser de båda är nödvändigt och bör vara standard på större byggarbetsplatser. 
De berättar att det alltid användes för 25-30 år sedan och även platschef håller med om att det 
är ett väl fungerande arbetssätt. Det finns utrymme att utvidga förrådsmannens arbetsuppgifter 
och då kanske till och med att spara pengar på att använda systemet även vid mindre projekt. 
Förrådsmannen kan ta emot leveranser, hålla koll på vad som finns på plats och skicka 
tillbaka de saker som inte används, tillexempel hyrda maskiner eller gipsvagnar. Det är även 
bra om förrådsmannen öppnar respektive stänger bygget varje dag, vilket i regel gällde när 
konceptet användes för några år sedan. Bertil menar att en förrådsman inte behöver direkt 
erfarenhet från byggbranschen utan det viktiga är att personen i fråga är engagerad och driven.   
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4.5 Curt Nicolingymnasiet, CNG, Finspång 

Projektet CNG avser byggnation av en gymnasiefriskola belägen i Finspång. Byggnaden 
består av fyra våningar och innehåller tung/lätt verkstad, bibliotek samt lektionssalar. 
Projektet har en entreprenadsumma på cirka 130 mkr, vilket avser både nybyggnation av tre 
huskroppar sammankopplade av en rotunda, men även ombyggnation av befintliga lokstallar. 
(Iggmark, 2014) 

Projektet skiljer sig från de tidigare besökta arbetsplatserna, då en större del av entreprenaden 
lämnats över till underentreprenörer. Under arbetets gång har ett fåtal yrkesarbetare från NCC 
AB varit på plats, som mest sju stycken, vilka arbetade främst med formningsarbete inför 
betonggjutning. Vid tillfället för intervjun var endast två verksamma yrkesarbetare från NCC 
AB på plats, en yngre ”Micke” och en mer erfaren ”Uffe”. Intervjun utförs med ett visst antal 
förutbestämda frågor, se bilaga 2.  

Eftersom större delen av arbetet på CNG utförs av underentreprenörer, använder de NCC-
anställda snickarna endast små mängder förbrukningsmaterial på byggarbetsplatsen. Den 
största delen användes vid formningsarbetet, säger Micke. Eftersom mängden av 
förbrukningsmaterial på projektet är litet, finns inget behov av en materialcontainer. Det 
material som behövs, finns att tillgå och lagras löst ute på byggarbetsplatsen. 
Underentreprenörer ansvarar och lagrar eget material på plats. 

Uffe berättar att han utifrån tidigare projekt förespråkar konceptet med förrådsman, men att 
det i regel inte ses som ekonomiskt försvarbart. Han påstår att: ”Det är inte längre någon som 
vill betala för bodtomte”. På större projekt krävs nästan en förrådsman anser Uffe, men han 
tror även att det finns en möjlighet att räkna hem det på mindre projekt. Förrådsmannens 
uppgifter skulle enligt snickaren vara att ta mot leveranser, hålla ordning på material och 
leveranser, samt laga maskiner. Han menar att det skulle vara väl fungerande i fall där en 
snickare av fysiska skäl inte längre kan arbeta med tungt arbete. Utöver arbetssättet med 
förrådsman, anser Uffe att lagbas fungerar bra.  

Gällande standardisering av material anser Uffe att det bör gå att begränsa användandet till en 
typ av bits. Micke föredrar torx framför stjärnskruv, medan Uffe inte har någon speciell 
favorit. I arbetsberedningar är typ av skruv inte angivet, utan den som anses mest lämplig 
används. Förr var det mer förekommande att typ av skruv angavs i arbetsberedningen. 
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4.6 Förrådsman på projekt Hus 511  

För att bekräfta de uppgifter som framkommit vid studiens intervjuer stämdes träff med en 
förrådsman, anställd av NCC AB. Vid tillfället för intervjun var mannen verksam vid 
projektet ”Hus 511”, där entreprenadsumman är cirka 155 mkr (Jardviken 2014). Intervjun 
utgick ifrån ett antal förutbestämda frågor, vilka återfinns i bilaga 3. Förrådsmannen återges 
med namnet ”Göran”, men heter egentligen något annat.  

Göran berättar att hans arbetsuppgifter främst kretsar kring hantering av material. I arbetet 
ingår beställningar, se till att tömning av skräpcontainrar sker, mottagning av leveranser samt 
ett visst logistikansvar. Det är framförallt Göran som ser över strukturen i de 
materialcontainrar som finns på arbetsplatsen. Han förespråkar containrar utrustade med 
hyllor, men även att en arbetsbänk kan vara lämplig, se figur 10. Görans arbetsuppgifter 
innefattar även påfyllning av materialcontainrarna. Han berättar att yrkesarbetarna i regel 
säger till när material börjar ta slut, men att det varierar från respektive individ. Vid nödfall 
använder Göran en tjänstebil och köper det material som saknas. 

  

Figur 10. Materialcontainer projekt Hus 511. Foto: Maria Lindhe 

I cirka fyra år har Göran arbetat som förrådsman. Det började med en arbetsskada vid en 
tidigare tjänst som anläggningssnickare på NCC AB. Efter skadan följde sjukskrivning för att 
sedan gå tillbaka till arbetet som 50 % snickare och 50 % förrådsman. Efter en tid erbjöd 
NCC en förrådstjänst då det var drygt 5 år kvar till pension och kroppen inte orkade med 
kroppsarbetet. Ny tjänst innebar en löneminskning, men en betydligt piggare kropp. Göran 
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berättar att det absolut varit värt löneminskningen så här i efterhand, och att kroppen inte 
klarat av arbetet som snickare till pension. Han menar att arbetet sliter hårt på en snickares 
kropp och att krämpor i regel börjar komma redan vid 40 års ålder.  

Arbetssättet med förrådsman menar Göran har perfekta förutsättningar och han berättar att 
företaget hanterat den personliga situationen på ett mycket bra sätt. Han tror att arbetssättet 
skulle fungera bra på projekt oavsett omfattning, det handlar snarare om en anpassning av 
arbetsuppgifter. Det skulle även vara möjligt för en förrådsman att ha flera projekt samtidigt, 
så länge det är geografiskt möjligt. För att undvika förvirring, förespråkar dock Göran att ha 
en förrådsman per projekt. Göran menar att en datorutbildning vid tjänstens början vore 
önskvärt.  

Göran berättar även att det finns många varianter av förbrukningsmaterial och att det bör gå 
att bestämma sig för ett fåtal, kanske 5 st. I regel vill 10 olika snickare ha 10 olika skruv, 
menar Göran, och han tror att det kan bero på att man har personliga favoriter. På projektet 
där Göran vid tillfället arbetar, bestämmer han själv vilka typer av förbrukningsmaterial som 
ska beställas in och får själv ta diskussionen med snickaren. Göran berättar att ”De får ta det 
de får”, men poängterar dock att det alltid är platschef som har det sista ordet.  

De materialcontainrar som används på projektet än inköpta av NCC AB vid ett tidigare 
projekt. De har sedan flyttats vidare, men innan tömts på innehåll. Göran menar att containrar 
i regel töms innan de återanvänds vid ett annat projekt. I detta fall kom containern från ett 
anläggningsprojekt och att det då sällan finns material som kan användas till ett husprojekt. 

Göran förespråkar att använda torx vid inköp av skruv då han menar att det finns många 
fördelar med dem. Han säger att den ger bättre grepp och att de i vissa fall går att återanvända, 
exempelvis vid formbyggnad. Det är då bara att dra ut den och använda igen. Vid ett projekts 
slut berättar Göran att materialcontainrarna töms och att det mesta kastas. Vid anläggning 
används inga verktygsvagnar, så det bildas inga personliga lager.   

Vid observation i projektets materialcontainer upptäcktes ett eventuellt försök till att tillämpa 
Lean genom ett visuellt hjälpmedel. Som visas i figur 11, finns markeringar på väggen, vilka 
förtydligar var respektive verktyg ska placeras. 
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Figur 11. Försök till visuellt hjälpmedel i materialcontainer.Foto: Maria Lindhe. 

4.7 Undersökning på Framtidens US 

För att få bekräftelse för det standardiseringsönskemål som vid intervjuer framkommit, 
utfördes ett fältexperiment bland yrkesarbetare på projektet FUS1. Undersökningen bestod i 
att välja mellan två slags bits, torx eller stjärn.   26 personer deltog i undersökningen, där 20 
av de totalt 26 tillfrågade yrkesarbetarna föredrog torx framför stjärn. Två personer hade 
ingen favorit och 4 personer föredrog stjärn. Detta innebär att cirka 75 % av de tillfrågade 
yrkesarbetarna föredrog torx framför stjärn som bits. 
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5 ANALYS OCH DISKUSSION 

I analysen kopplas viktiga delar från empirin till  den teoretiska referensramen och ligger till 
grund för studiens slutsatser. Eftersom NCC Construction Sverige AB varje år omsätter en 
stor summa pengar, 25 miljarder kronor (NCC, 2013), påverkar även mindre förbättringar 
företagets ekonomi. I den aktuella studien behandlas förbättringar gällande effektivisering av 
yrkesarbetares vardag, standardisering samt struktur på arbetsplatser. Utgångspunkten ligger i 
hantering av material, där snickares synvinkel beaktas. 

Utifrån insamlad data kan följande analys genomföras. 

5.1 Struktur 

Efter besök på de arbetsplatser som ingår i studien, kan det konstateras att beställningsrutiner 
för förbrukningsmaterial, är något varierande. Arbetssättet på projektet Platinum Cars, skiljer 
sig från de övriga projekten i frågan. På projektet finns ett försök till system, vilket 
arbetsledaren tagit fram. Det används dock sparsamt av yrkesarbetarna. Snickarna själva 
önskar snarare att arbetsledaren dagligen går ett varv och helt enkelt frågar vad som eftersöks. 
Detta tror vi beror på brist av vana och självdisciplin vid den specifika rutinen, då ingen av 
snickarna använt något liknande tidigare. Att använda visuella hjälpmedel, vilket arbetssättet 
bygger på, är en metod som ingår i konceptet Lean. För att projektets system ska fungera 
krävs en tydlighet i att det faktiskt ska tillämpas. Det förutsätter att yrkesarbetarna har 
självdisciplin, vilket står för ett av de fem S:en i verktyget 5S. Vid kontinuerligt användande 
anser vi att arbetssättet har en god grundtanke med utvecklingspotential.  

Vid fem av sex intervjuer framkom en tydligt positiv inställning till användandet av lagbas. 
Lagbasen fungerar i regel som en länk mellan yrkesarbetare och arbetsledning, med fördelen i 
att personen i fråga ständigt finns tillgänglig ute i produktion. Nyttan i att använda en lagbas 
anser vi är den yrkeskunnighet som denne besitter. Kombinationen med en lagbas, som i regel 
är en erfaren snickare, och en arbetsledare med tekniska kunskaper utgör goda förutsättningar 
för samarbete. Beställning av material utförs då dels av lagbas, men även av arbetsledare 
respektive platschef. I NCC AB:s manual för företagets interna system, inköpsportalen, 
framgår att avropsrutiner ska tas fram redan på projektstartmötet. I manualen påpekas vikten 
av att utse en eller ett fåtal personer med samordningsansvar vid inköp. Vi anser att en 
samordningsansvarig alltid bör utses i ett projekt. Dels för att undvika dubbla beställningar 
men även för att minska de administrativa kostnaderna, genom att reducera antalet fakturor. 
Detta kan kopplas till överarbete inom Lean-verktyget 7+1 slöseri. Det innebär kortfattat att 
det utförs mer arbete än vad som krävs för att tillfredsställa kunden. 

Efter besök på de olika arbetsplatserna kan det konstateras att strukturen i de containrar där 
projektets material lagras, varierar stort. Vid samtliga intervjuer förespråkas hyllor framför 
avskalat. Vid intervju på projekt Hus 511 ansågs det även positivt med containrar utrustade 
med en arbetsbänk, se figur 9. Inom Leans verktyg 5S ingår systematisk städning, där struktur 
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med arbetsbänk och hyllor kan vara goda hjälpmedel. Systematisk städning syftar bland annat 
till att ytor hålls rena för att optimera yrkesarbetarnas arbetstid. Vid projektet Framtidens US 
framkom åsikter angående märkning av hyllor. Detta för att underlätta och minska letande. 
Arbetssättet har tydliga kopplingar till konceptet Lean, där det finns en strävan mot att arbeta 
med hjälp av visuella hjälpmedel. Eftersom produktionsprocessen är i ständig förändring kan 
detta försvåra markeringar. Vi anser dock att det finns potential i markering av 
förbrukningsmaterial, men att den begränsas till material som kontinuerligt används under 
hela processen. Det finns fördelar med att placera material som används mest frekvent, 
lättillgängligt. Strukturering och sortering av arbetsplatsen kan innebära ett minskat tidsspill, 
de båda faktorerna ingår i verktyget 5S. Att tid kostar pengar har framkommit vid ett flertal 
tillfällen i studien, men framförallt vid intervju på projektet Platinum Cars. Tidsspill som 
resultat av att leta material ökar i och med lager. Den icke-värdeskapande tiden kostar pengar 
och kan kopplas till faktorerna lager och rörelse, vilka beskrivs i verktyget 7+1 slöseri. 

Vid observation utförd på projekt Hus 511 upptäcktes ett försök till tillämpning av ett visuellt 
hjälpmedel, vilket kan kopplas till Lean och verktyget 5S. Markeringar över var respektive 
verktyg bör placeras fanns uppritat på väggen ovanför materialbodens arbetsbänk. 
Markeringarna användes dock inte fullt ut, eftersom verktygen inte hängts upp på rätt plats, se 
figur 10. Det kan bero på att arbetssättet inte standardiserats och att självdisciplin inom 
området saknas. I den teoretiska referensramen, avsnitt 2.2, beskrivs just detta exempel. Där 
poängteras den effekt som erhålls vid tydliggörandet i att ett verktyg saknas. Vi anser att 
systemet bör vara till stor hjälp för yrkesarbetare. Det leder till minskad tid för letande, och 
därmed en ökning i värdeskapande aktiviteter.  

Överblivet material vid projektslut måste behandlas. Vid vissa fall kasseras det, men det 
förekommer även förflyttning av materialet direkt till nästa projekt. Projektet Platinum Cars 
fick vid projektstart överta en delvis fylld container, där en del av materialet inte var 
användbart för det unika projektet. Vid intervjun framkom att detta material tog plats och 
skapade en viss oreda. Ett av de slöserier som definieras i verktyget 7+1 slöseri innefattar 
lager och kan kopplas till det tidsspill som ett ökande lager kan innebära. Vid återanvändning 
av materialcontainrar är det viktigt att sortera materialet så att enbart det som är väl 
fungerande och användbart på projektet behålls. Detta beskrivs i arbetssättet kring verktyget 
5S. På projekt Vingården förespråkar intervjuobjekten att forsla vidare material, eftersom det 
vid projektslut kan samlas stora mängder. Anledningen till mängden material beror bland 
annat på de personliga lager som bildas i och med användandet av verktygsvagnar.  

Vid intervju på projektet Framtidens US etapp ett, framkom en avvikande kommentar 
angående material som kvarstår vid projektslut. En av informanterna menade att anledningen 
till att material generellt sett inte skickas vidare till andra projekt, beror på oviljan att gynna 
dessa. Då området behandlats vid samtliga intervjuer, men enbart fått denna vinkling vid ett 
tillfälle, kan det handla om en personlig åsikt. Om så inte är fallet kan uttalandet ses som 
oroväckande för team-känslan inom företaget.  
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5.2 Standardisering 

Majoriteten av intervjuobjekten ser positivt på standardisering vid val av 
förbrukningsmaterial. Det är enbart vid en intervju som åsikter avviker från de övriga. Ett av 
intervjuobjektet menade då att ”ju fler desto bättre” och grundar uttalandet i att varje skruv 
har unika egenskaper och dess funktion skiljer sig åt. Vid övriga intervjuer framkom flera 
positiva följder av standardisering, såsom en förenkling i att hålla god struktur i 
materialcontainrar. Vid intervjun med förrådsman på projekt Hus 511 framhävs att det är 
omöjligt att alla ska få som de vill, gällande typ av exempelvis skruv. Det har vid flera 
tillf ällen framkommit information som tyder på att yrkesarbetarna har personliga favoriter. 
När frågan ”Hur ser du/ni på standardisering av förbrukningsmaterial?” ställdes, framkom 
vid två av intervjuerna liknande, konkreta svar. Vid intervju på FUS1 påstods det krävas åtta 
olika typer av skruv till tio man, för att utföra samma arbete. En liknande tanke framkom även 
vid intervjun på Hus 511, där intervjuobjektet menade att tio snickare vill ha tio olika skruv 
till samma aktivitet.  

De konkreta påståenden som framkom vid de två intervjuerna, kan återkopplas till konceptet 
Lean. Inom Lean fokuseras arbete med att effektivisera processer och ständiga förbättringar. 
En effektivisering av processer handlar om att utöka den tid som är värdeskapande. Den del 
som utgör icke-värdeskapande tid och definieras som slöseri, bör minimeras. I Lean-verktyget 
7+1 slöseri definieras ett av slöserierna som ökad rörelse. Om det finns många varianser bland 
material att välja på, ökar troligtvis den tid som spenderas på letande och då även onödiga 
förflyttningar.  

Det går att diskutera kring negativa följder av effektivisering i yrkesarbetares aktiviteter. I 
byggbranschen arbetar människor för att framställa en produkt, till skillnads från exempelvis 
bilindustri där maskiner utför större delen av arbetet. I studiens teoretiska referensram beskriv 
att Lean har sina rötter i bilindustri, därav är konceptet svårt att applicera fullt ut i 
byggbranschen. Då yrkesarbetare blir ”för effektiva”, kan detta öka risken för tidiga 
förslitningsskador.  

För att förbättra struktur i materialcontainern finns en möjlighet att standardisera och minska 
på antal varianter av skruv. Ett exempel som framkommit vid flera av intervjuerna är att olika 
varianter av skruvbits förekommer. Något som ökar en snickares icke-värdeskapande tid är 
byte av bits i skruvdragaren. Utifrån upptäckten beslutades att en fältundersökning i frågan 
bör utföras. Resultatet från fältundersökningen visar tydligt att NCC AB:s snickare, placerade 
på projekten FUS1 samt Hus 511, föredrar torx framför stjärn vad gäller bits. Antal 
medverkande i undersökningen var 26 personer, vilket gör att studien inte kan generaliseras 
till hela koncernen, men ger ändå en bild över situationen. Cirka 75 % föredrog vid 
undersökningen torx, där två personer dessutom ansåg att det inte spelade någon roll.   
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5.3 Förrådsman 

Arbetssättet med en förrådsman har vid samtliga intervjuer förespråkats, framförallt vid 
projekt av större omfattning För att tillämpa förrådsman även vid mindre projekt framkom 
idéer om möjligheten till att anpassa arbetsuppgifter för att fylla en heltidstjänst. Exempel på 
arbetsuppgifter som framkom vid dessa intervjuer var; lägga beställningar, hålla koll på lagrat 
material, ta emot leveranser, returnera hyrda maskiner och hjälpmedel, se över och eventuellt 
laga maskiner. En förrådsman skulle även kunna ansvara för att öppna och stänga 
byggarbetsplatsen samt att ta på sig ett visst logistikansvar. Vid intervjun på Hus 511 ansåg 
intervjuobjektet att ”bodtomte” är en felaktig benämning av tjänsten och att ”förrådsman” bör 
användas även i dagligt tal. 

Tjänsten som förrådsman har i studien framhävts som lämplig för yrkesarbetare, vilka inte 
längre har den fysiska kapaciteten till tungt arbete ute i produktion. Det finns fördelar med 
yrkeskunnighet, för att underlätta arbetet. Vid intervju på projekt Fotbollsläktaren i Motala, 
framkom däremot att den viktigaste egenskapen hos en förrådsman är engagemang. De tre 
personerna, vilka arbetar likt en förrådsman, ser positivt på NCC AB:s agerande, då de på 
grund av arbetsskador erbjudits en anpassad tjänst. Anmärkningsvärt är att det vid en av 
intervjuerna framkom att krämpor bland yrkesarbetarna förekommer redan med 25 år kvar till 
pension. En förrådsman skulle kunna vara en god lösning för att undvika exempelvis 
förtidspension.  

Användandet av förrådsman kan kopplas till konceptet Lean eftersom det öppnar upp för en 
mer resurseffektiv arbetsplats. Verktyget 5S beskrivs som ett fortlöpande arbete med en 
bestämd ordningsföljd. Följande är ett förslag på hur en förrådsman kan tillämpa 5S i sitt 
arbete: 

En förrådsman kan sortera bort material som inte används eller fungerar, i enlighet med det 
första steget i verktyget 5S. Hyrda maskiner som bara står kan kosta stora summor pengar och 
vara svåra att hålla reda på om en uttalad ansvarig saknas. Denna kostnad kan förrådsmannen 
minska genom att kontinuerligt skicka tillbaka exempelvis maskiner som vid tillfället inte 
nyttjas. Förrådsmannen kan sedan strukturera materialcontainern och även utföra systematisk 
städning, såsom rengöring och reparation av maskiner. Vid kontinuitet skapas en 
standardisering av arbetssättet och då även en vana hos medarbetare.  

Vid beställning finns möjlighet för en förrådsman att vid inköp standardisera val av 
förbrukningsmaterial. Eftersom NCC AB har en uttalad strävan mot att tillämpa Lean i 
produktion, öppnas möjligheten upp för användandet av tjänsten förrådsman. 

5.4 Lean-kultur 

I studien har det framkommit att det finns utvecklingspotential gällande en mer 
sammansvetsad organisation. Inom Lean finns en tydlig strävan mot att arbeta tillsammans för 
att driva organisationens utveckling framåt. Det bygger på att hela organisationen är delaktig i 
förbättringsarbetet. Vid intervjun på Fotbollsläktaren i Motala ges intrycket av att samtliga 
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inblandade i projektet hjälps åt. Lösningar diskuteras och ett förutseende gällande beställning 
av nytt material, finns naturligt hos yrkesarbetarna. Däremot framkom vid FUS1, en omvänd 
tanke gällande samarbete inom organisationen, vilken kan kopplas till Lean-kulturen. Vid 
intervjun menade en av informanterna att material generellt sett inte skickas vidare till andra 
projekt inom företaget. Anledning påstås, som tidigare nämnt, vara att andra projekt inte ska 
gynnas. Detta anses i studien anmärkningsvärt och motsätter sig gentemot ståndpunkter inom 
konceptet Lean.  

På samtliga projekt i studien där materialcontainrar tillämpades, hölls de olåsta. På 
Framtidens US, där materialcontainrar inte används för förbrukningsmaterial, förespråkar de 
båda intervjuobjekten att sådant material bör låsas in.  I ett företag med Lean-kultur finns dess 
värderingar tydligt kommunicerade och för att kulturen ska upprätthållas bygger en stor del på 
att dessa efterföljs.  
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6 SLUTSATSER 

Som tidigare nämnts finns effektiviseringsmöjligheter inom byggbranschen och i studiens 
inledande skede formulerades följande fråga vilken nu skall besvaras: 

Hur kan konceptet Lean tillämpas vid hantering av förbrukningsmaterial på 
byggarbetsplatser?  

 

6.1 Struktur  

På studiens besökta arbetsplatser skiljer arbetssätt gällande hantering av förbrukningsmaterial. 
Strukturen som framhävs är att arbeta med en lagbas, som länk mellan yrkesarbetare och 
arbetsledning. Som komplement till lagbas har det framkommit stora fördelar i att använda 
förrådsman. 

Vid användandet av lagbas finns en fördel i att personen i fråga ständigt finns tillgänglig ute i 
produktionen, i jämförelse med arbetsledare som periodvis måste spendera tid på kontoret. 
För att frigöra tid för arbetsledare kan arbetssättet med förrådsman tillämpas. Oavsett 
projektets omfattning bör arbetssättet vara tillämpbart, det handlar snarare om att anpassa 
förrådsmannens arbetsuppgifter. Det skulle kunna innefatta att lägga beställningar, hålla koll 
på material, ta emot leveranser, returnera maskiner och hjälpmedel samt till viss del laga 
maskiner. Vid projekt av mindre omfattning kan förrådsmannen även ta på sig ett visst 
logistikansvar. Företaget kan ställa krav på att förrådsmannen efterföljer den strävan som 
finns i att tillämpa konceptet Lean ute i produktion.  

”Tid kostar pengar” har under studiens gång varit ett återkommande uttryck. 
Förbrukningsmaterial i sig kostar inga större summor, utan vikten ligger i snickarens 
värdeskapande tid. Då tid för letande av material reduceras, leder det till minskade kostnader 
eftersom snickarens värdeskapande tid ökar. En förrådsman ger snickaren förutsättningar att 
öka sin värdeskapande tid. Materialcontainrar med god struktur, till exempel där Lean 
tillämpas, förenklar för samtliga inblandade. 

Strukturmässigt kan Lean tillämpas genom ordning i materialcontainrar. För att underlätta 
detta visar resultatet i studien på att arbetssättet med en förrådsman kan tillämpas. Eftersom 
en grundpelare inom Lean är resurseffektivitet, är vikten av att öka snickarnas värdeskapande 
tid stor. En snickares värdeskapande tid innefattar att producera, att leta material definieras då 
som slöseri.  Verktygen 7+1 slöseri och 5S kan tillämpas och då skapa ett effektivare flöde. 
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6.2 Standardisering  

För att erhålla en god lagringsstruktur på projekt, ligger en stor vikt i att minska variationen 
bland förbrukningsmaterial. Vid studien har det vid två olika tillfällen framkommit tydliga 
indikationer på att snickare vid val av förbrukningsmaterial har personliga favoriter. För ett 
och samma arbete påstås vid ett intervjutillfälle att, tio man kan kräva tio olika skruv. Vid en 
ytterligare intervju på ett annat projekt, framkom en snarlik liknelse, där tio man kräver åtta 
olika skruv för att utföra samma arbete. Studien tyder på att förbrukningsmaterialets 
variationer vid vissa tillfällen ter sig överflödig, och att det finns utrymme för standardisering. 

Som tidigare nämnt, i analys och diskussion, föredrog cirka 75 % av de totalt 26 tillfrågade 
personerna torx- framför stjärnbits. Vid fältundersökningen var det enbart fyra personer som 
föredrog stjärnbits. För att förbättra strukturen i exempelvis materialcontainrar underlättar en 
standardisering vid inköp av skruv till enbart torx. 

Standardisering av förbrukningsmaterial kan reducera tiden en snickare spenderar på att leta 
efter material, vilket öppnar upp för en mer resurseffektiv arbetsplats. Inom Lean ligger, som 
tidigare nämnt, fokus på värdeskapande tid. En konkret åtgärd är att välja en slags bits, där 
studien visar att torx är ett lämpligt val. Detta bör bestämmas på central nivå och följas på 
samtliga projekt i regionen. Vid en eventuell standardisering av bits, förenklas möjligheten att 
skicka vidare överblivet material från ett färdigställt projekt till ett nystartat. 

6.3 Lean-kultur  

Inom Lean finns en idé om att företag kan sträva mot en så kallad Lean-kultur. Det kretsar 
kring att skapa en laganda, bland annat genom samarbete. Det är viktigt att hela företaget är 
delaktiga i förbättringsarbetet och strävar mot ett gemensamt mål. Vid ett tillfälle i studien 
framkom tendenser till ovilja i att gynna andra projekt inom företaget. Om detta inte är ett 
engångsutlåtande, bör företaget arbeta kring frågan.  

Konkret ute i produktion kan arbete med Lean-kultur innebära ett gott samarbete mellan en 
arbetsledare, yrkeskunnig lagbas samt snickare. Vid en bra dialog mellan dessa parter ökar 
möjligheten att ta tillvara på samtliga medarbetares kompetens. Detta tillhör Lean-verktyget 
7+1 slöseri, där det definieras som medarbetares outnyttjade kompetens. 

 

Sammanfattningsvis kan det konstateras att det finns behov av strukturering ute i produktion, 
där influenser av konceptet Lean är en möjlig väg.  
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6.4 Rekommendationer 

De lösningar som studien resulterat i, är följande: 

 Tillämpa arbetssättet med förrådsman oavsett projektomfattning, anpassa istället dess 
arbetsuppgifter, se exempel i första stycket, avsnitt 5.3. Detta leder till en ökad 
värdeskapande tid för projektets snickare. 
  Gå ifrån benämningen ”bodtomte” även i vardagligt tal. 
  Strukturera materialcontainrar med hyllor och eventuellt en arbetsbänk. Tillämpa gärna 
konceptet Lean med hjälp av verktyget 5S. Förrådsmannens arbete kan anpassas till 5S, se 
fjärde stycket i avsnitt 5.3.  
  Markera respektive verktygs lagringsplats. Detta för att tydliggöra och undvika att tid 
spenderas på letande, vilket i sin tur leder till ökad värdeskapande tid för projektets 
snickare. Arbeta även med att metoden efterföljs. 
  Standardisera inköp av bits, välj torx framför stjärn. Var konsekvent över hela regionen. 
  Undersök om påståendet angående oviljan till att gynna andra projekt är genomgående 
inom företaget och inte en personlig åsikt.  
  Lägg fokus på värdeskapande tid eftersom förbrukningsmaterialet inte kostar mycket i sig. 
  Utse alltid en samordningsansvarig för beställning av förbrukningsmaterial. Då undviks 
dubbla beställningar och antal fakturor reduceras, vilket i sin tur minskar de administrativa 
kostnaderna. 
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Intervjufrågor – semistrukturerade intervjuer 

 

Till att börja med redogörs vad examensarbetet handlar om för intervjuobjekten. 

 

 Hur ser det ut med ansvar och tillgänglighet av förbrukningsmaterial på projektet? 

 Hur är materialcontainern strukturerad? 

 Hur ser ni på standardisering av förbrukningsmaterial?  

 Finns möjligheten för er snickare att välja typ av förbrukningsmaterial vid en viss 

aktivitet? 

 Finns typ, dimension etc. av förbrukningsmaterial angivet i era arbetsberedningar?  

 Vad händer med överblivet förbrukningsmaterial efter avslutad aktivitet? 

 Hur brukar överblivet förbrukningsmaterial tas om hand vid byggets slut? 

 Med erfarenhet från tidigare byggen, hur ska systemet för beställning av nytt 

förbrukningsmaterial se ut för att uppnå bäst effekt? Vem ska vara ansvarig? 



Intervjufrågor – förrådsman 

 

Till att börja med redogörs vad examensarbetet handlar om för intervjuobjekten. 

 

 Kan du beskriva hur ditt arbete ser ut i dina respektive projekt? Hur ser det ut med 

ansvar och tillgänglighet av förbrukningsmaterial? 

 Hur bör för förbrukningsmaterial struktureras?  

 Hur ser du på standardisering av förbrukningsmaterial?  

 Finns möjligheten för er snickare att välja typ av förbrukningsmaterial vid en viss 

aktivitet?  

 Vad händer med överblivet förbrukningsmaterial efter avslutad aktivitet? 

 Hur brukar överblivet förbrukningsmaterial tas om hand vid byggets slut? 

 Med erfarenhet från tidigare byggen, hur ska systemet för beställning av nytt 

förbrukningsmaterial se ut för att uppnå bäst effekt? Vem ska vara ansvarig? 

 Vilka för- resp. nackdelar ser du med systemet med bodtomte/förrådsman? 


