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Sammanfattning

| studien behandlas hantering av férbrukningsmaterial samt tillvagagangssatt for att 6ka en
snickares vardeskapande tid, alltsd den tid som genererar ett varde for kunden. Konceptet
Lean ar en central del i studien och dess tillampbarhet inom byggproduktion har undersokts.
Lean bygger bland annat pa att i mojlig man minimera aktiviteter som saknar varde for
kunden, exempelvis tid spenderad pa att leta material. Konceptet handlar d&ven om 6kad
struktur och standardisering av arbetssatt pa arbetsplatser. D& sex olika projekt finns med i
studien, ingar en utredning over hur respektive projekts materialhantering &ar utformad. |
studien ingar dven en undersokning kring potentialen i anvandandet av arbetssattet med
forrddsman pa byggarbetsplatser.

Studiens huvudsakliga informationskalla vid insamling av data, bestar av intervjuer med
yrkesarbetare. Samtliga intervjuer har agt rum pa respektive projektplats, vilket aven Gppnar
upp mojligheter for observation.

Utifran studiens resultat kan foljande slutsatser dras: Arbetssattet med forrddsman okar
effektiviteten pa en byggarbetsplats och som f6ljd, aven snickares vardeskapande tid. Tid som
spenderas pa letande ses inte som vardeskapande. Vid val av forbrukningsmaterial kan
standardisering skapa battre forutsattningar for god lagringstruktur och da aven 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 industbgdmas
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, incluahrexplanation 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 nhumber of conclusions can be drawn. Thamuse o
employee responsible for material storage increases the efficietheycahstruction 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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Forord

Vid examensarbetet Forbrukningsmaterial pa byggarbetsplatB#ampbarhet av Lean vid
materialhantering, utfort pA NCC AB region Syd, har ett flertal personer bidragit med
kunskap och fakta. Vi vill darfor rikta ett stort tack till samtliga inblandade pa NCC AB.
Framfor allt da Benny Johansson som agerat handledare vid foretaget, men aven Mats
Lundgvist som bidragit med kontakter till intervjuobjekt. Utan Er hjalp hade arbetet inte flutit
pa sa bra som det gjort.

Vi vill aven tacka var handledare Dag Haugum pa Linkopings Universitet, samt Stefan
Fredriksson och Erik Lindhe for korrekturlasning av rapporten. Sist, men inte minst vill vi
tacka forlagen som tillatit oss att anvanda illustrationer i arbetet. De har bidragit till en
roligare lasning och belyst texten pa ett bra satt.

Tack samtliga inblandade for er hjalp!
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1 INLEDNING

Foljande studie behandlar materialhantering pa byggarbetsplatser och ar utférd hos NCC
Construction Sverige AB, region Syd.

1.1 Problemformulering

Jamfor en byggarbetsplats idag, med en for tio ar sedan och du hittar fler likheter an
skillnader; &ar det moijligt att med sma medel forandra en byggarbetares vardag till det battre?

Pa en byggarbetsplats cirkulerar under projektets livstid en stor mangd material och
materialflodet varierar dessutom under projektets gang. | skedet for studien finns behov av en
utredning 6ver hur materialhantering kan variera mellan olika projekt inom samma foretag.
Studiens fokus ligger pa arbetsplatsens hantering av material samt en stravan efter att oka
yrkesarbetares vardeskapande tid. Vardeskapande tid ar den tid som skapar varde for kunden,
alltsa tiden da en yrkesarbetare producerar. Centralt finns hos foretaget en utiaad st

att arbeta mer med hjalp av konceptet Lean. Lean harstammar fran Japansk bilindustri och
syftar till att effektivisera processer (Petersson et al. 2013).

Inom omradet finns tidigare studier som pavisar potentialen i att tillampa Lean i produktion,
till exempel examensarbetetEffektivisera produktionsprocessen med hjélp av Lean-
verktyget 5S” som behandlar en generell bild av hur konceptet Lean kan appliceras pa en
byggarbetsplats. (Dahlin et al. 2013) Studien &ar framférallt grundlaggande och darmed finns
utrymme for en mer djupgdende analys inom omradet.

1.2 Bakgrund

Studien grundar sig i det behov en arbetsledare pA NCC AB framforde gallande dagliga
bestallningr av material pa byggarbetsplatser. Behovet ventilerades med projektchef och
kombinerades med lagringsstrategier samt foretagets stravan efter att arbeta mer med hjalp av
Lean. | diskussion med flera medarbetare pa foretaget arbetades en tydlig strategi fram, med
fokus pa yrkesarbetarnas synvinkel i fragan.

Studien utfors pd NCC Construction SverigeB, vilket ar ett ledande bygg- och
fastighetsutvecklingsforetag inom koncernen NCC AB. Affarsomradet Construction &r
verksamt inom husbyggande, anlaggning samt byggservice. (NCC, 2013)

1.3 Syfte och mal

Syftet med studien ar att underséka materialhantering pa byggarbetsplatser. Fokus ligger pa
respektive arbetsplats unika tillvagagangssatt och yrkesarbetares tankar kring den valda
rutinen. Studien belyser mojliga effektiviseringsmajligheter i byggprocessen.
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Malet med studien ar att hitta tillvagagangssatt for att tillampa Lean i produktion.

1.4 Fragestallning
For att uppna studiens syfte har arbetet utformats utefter en huvudsaklig fraga:

Hur kan konceptet Lean tillampas vid hantering av forbrukningsmaterial pa
byggarbetsplatser?

1.5 Metod

Studien ar en kvalitativ fallstudie. Vid en sadan stilitigs fokus pa en djupgaende analys av
en aktivitet, process eller handelse (Creswell, 2014, s.14). | detta fall, aktiviteter kopplade till
lagring och hantering av material. Insamling av data sker genom féljande principer:

o Kuvalitativ observation
e Kuvalitativ intervju
e Kvalitativa dokument

For att underbygga den standardisering som undersoks i studien utférs aven en muntlig
faltundersokning pa en byggarbetsplats tillhnérande NCC AB. Vid undersodkningen tillfragades
majoriteten av de yrkesarbetare (26st) som vid tidpunkten var verksamma pa det aktuella
projektet.

1.5.1 Kvalitativ observation

Vid en kvalitativ observation antecknas individers aktiviteter och beteenden (Creswell, 2014,
s.190). En observation ar en objektiv datainsamlingsmetod déar manniskors beteende eller en
handelse undersoks. Syftet med en observation &r att 6ka forstaelsen for situationer utan att
paverka sjalva processen. Detta medfor en mojlighet att samla in kunskap om manniskors
omedvetna beteende (Osvalder et. al 2008, s.470).

Observationer som genomfors pa byggarbetsplatserna underlattar en objektiv granskning av
hur problemet ser ut. Yrkesarbetare kan vara fargade av det vardagliga och genom
observation kan problem som inte uppmarksammats i intervjuer komma fram.

En observation kan utforas direkt eller indirekt. Vid direkt observation sker iakttagelsen med
egna O6gon och diskretion, vilket medfér en minskad risk for paverkan hos den observerade
personen. Vid indirekt observation finns daremot ingen observator narvarande. Insamling av
data skeda genom filmning, istéllet for en observation direkt pa plats. (Osvalder et. al 2008,
S.470)

Insamling av data i det aktuella fallet sker ostrukturerat med en deltagande roll, dar de
observerade ar medvetna om anledningen till studien. Den direkta observationen genomfordes
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pa ett av NCC AB:s projekt inom husbyggnad i region Syd, Framtidens Universitetssjukhus
etapp ett, FUS1. Observationen utférdes i samband med den explorativa intervju som agde
rum i yrkesarbetarnas verksamhetslokaler. En observation anses vara mest |lamplig for
datainsamling i studiens inledande skede, dar utrymme for komplettering av information finns

i form av intervjuer.

En nackdel med att anvanda observation som datainsamlingsmetod &r dess begransning vid
understkandet av bakgrunden till ett visst beteende. Detta kan leda till s&rigiet
tolkning av resultatet. En ytterligare svarighet ar brist pa kognitiv information, vilket innebar
att information om varfor en person utfért en viss sak pa ett specifikt satt saknas. (Osvalder et.
al 2008, s.471)

1.5.2 Kuvalitativ intervju

Intervjuer vid ééma kvalitativa studie skesstrukturerat face-to-face” antingen i grupp om

tva informanter eller enskilt. | studien ingar aven semistrukturerade intervjuer, en
intervjuform dar samma, men 6ppna fragor stalls till samtliga informanter (Creswell, 2014,
s.190-191). Intervjuer i par minskar risken for att intervjuobjekten satts i en forsvarsstéllning
och O6ppnar upp for diskussion mellan intervjuobjekten. Intervjumetoden kan dock medféra en
osakerhet i studien eftersom det kan vara svart att avgéra om intervjuobjekten enbart talar for
sin egen asikt.

Intervjuer “face to face” ar lamplig ur den aspekten att det enkelt gar att stalla foljdfragor och
respondenten kan utveckla svaren. Studien bygger inte pa ett ja/nej- svar, utan har som mal att
undersdka samtliga aspekter géallande hantering av material. Vid intervjuerna medverkar inte
platschef eller arbetsledare. Det anses inte lampligt att inkludera dem pa grund av en 6kad risk
i paverkan av informanternas svar.

Vid intervjuer maste intervjuaren hela tiden vara narvarande, detta kan ses som ett hinder da
svaen kan paverkas av intervjuaren. Vid intervjuer kan svaren exempelvis justeras for att
tillfredsstalla intervjuaren, det kan aven handla om att respondenten frangar att formedla sina
verkliga handlingar. En ytterligare brist vid anvandandet av intervju ar dess begransning vid
langtgaende slutsatser inom malgruppen. Detta beror pa att enbart en persons asikt
beaktas.(Osvalder et. al 2008, s.473)

Ostrukturerad intervju

De tva forsta intervjuerna sker ostrukturerat med ett explorativt syfte. Intervjuerna utfors pa
projekt Platinum Cars och Framtidens US Etapp 1. Projekten beskrivs ndrmare i eerpiridel

Vid en ostrukturerad intervju stalls Gppna fragor till informanten, vilket mojliggor att
intervjuobjektet fritt kan framféra sina asikter. Denna intervjuform passar bra i det inledande
skedet av studien, détffinns ett behov av att utforska vilka de mest angelagna omradena
inom amneér. (Osvalder et. al 2008, s.472)
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Strukturerad intervju

Kannetecken for en strukturerad intervju ar att fragorna antingen besvaras fritt eller utifran en
specifik gradering. Denna intervjuform sker for det mesta i offentliga miljéer eller via telefon,
dar fragorna ar entydigt formulerade. Fran strukturerade intervjuer erhalls kvantitativ data
som &r enkel att bearbeta. (Osvalder et. al 2008, s.472)

Semistrukturerad intervju

Efter att de tva explorativa intervjuerna ar genomforda sker fyra semistrukturerade intervjuer
pa fyra av NCC AB:s, av varandra oberoende byggarbetsplatser. Fragorna till de
semistrukturerade intervjuerna baseras pa de svar som erhallits ifrdn de tva explorativa.
Samtliga intervjuobjekt var vid tillfallet ovetande om de forutbestamda intervjufragorna, vilka
aterfinns i bilaga 2 och 3. Intervjuerna utfors pa projekt Vingarden, Fotbollslaktaren i Motala,
Curt Nicolin Gymnasiet samt Hus 511. Projekten beskrivs narmare i empiridelen.

Semistrukturerade intervjuer &r en blandning av en strukturerad och en ostrukturerad intervju,
d.v.s. bestar av bade forutbestamda och Oppna fragor. Strukturen for intervjun tds fram
forhand, men ordningsfoljden pa nar fragorna stalls ar upp till intervjuaren. (Osvalder et. al
2008, s.473)

Mojligheten att stalla foljdfragor ar stor vid den héar typen av intervju. Detta medfor att det
finns goda forutsattningar for utvecklade svar och en mdjlighet for intervjuobjektet att styra
diskussionen. Da foljdfragor &r vanligt férekommande i den har typen av intervju, stalls krav
pa att intervjuaren har en god kunskap inom omradet. (Osvalder et.al, s.473) P& grund av
forkunskapskravet bokades de semistrukturerade intervjuerna in efter fardigstallandet av den
teoretiska referensramen.

1.5.3 Kuvalitativa dokument

Insamling av data sker aven i form av hemsidor, mail och litteratur. Information kopplad till
NCC AB som foretag, ar hamtad dels fran hemsidor, men aven fran personliga mail-
konversationer. Litteratur har anvands for att styrka relevansen i studien och ligger till grund
for den teoretiska referensramen. For vidare information om vilka tryckta och elektroniska
kallor som anvants i studien, deferensef.
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1.6 Avgransningar

Under ett byggprojekts gang ar materialflodet pa byggplatsen omfattande. For att skilja pa
olika typer av material anvands tva grupper. (Rundqyvist et al. 2013, s.5)

e bulkprodukter och material, sdsom cement, tré, kablar, isoleringsmaterial, gipsskivor,
kakel och tegel.
e komponenter och element, sdsom fonster, dorrar, kokskomponenter m.

Bestallning av komponenter och element ar taktiska inkop, vilka utfors enligt framtagen
inkdpsplan. Bestallning av bulkprodukter sker daremot I6pande grundat pa behov och lagras i
sakerhetslager, dessa kallas operativa inkdp. (Oskarsson et al. 2013, s.329)

Studien avgransas till forbrukningsmaterial, vilket ses som en bulkprodukt, ofta lagrat i
materialcontainrar.Nar begreppet “forbrukningsmaterial” anvénds i studien, menas det
material som inte behandlas som egna punkter i projektets produktionstidplan och inképsplan.
Alltsa sadant som kravs vid utférande, men som inte ar inbyggnadsmaterial pA samma satt
som till exempel betong, gipsskivor eller trareglar. Avgransningen som gjorts i studien ligger

i sadant material som har ett hogt flode genom hela byggprocessen. Inom dessa
forbrukningsmaterial ingar olika typer, modeller och dimensioner. Den variansen finns med i
studien.De material som avgransas ar:

e Skruv

° Splk

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

Den teoretiska referensramen inleds med en forenklad beskrivning av hur byggprocessen
generellt fungerar. Efterfoljande stycke beskriver byggprocessen utifran byggherrens samt
entreprendrens synvinkel. Sedan beskrivs konceptet Lean och dess tillampbarhet
byggbranschen, samt olika verktyg inom konceptet.

2.1 Byggprocessen

Byggprocessen i stora, forenklade drag kan beskrivas genom fyra forfaranden. Byggherren tar
det forsta steget i byggprocessen, detta genom beslut om projektets genomférande.
Byggherren klarlagger behovet och ett byggprojekt paborjas. Nasta del i den forenklade
fyrapunktsmetoden, ar att narmare bestamma hur slutprodukten ska vara konstruerad. |
fortsattningen av avsnittet antas att det ar en byggnad som ska uppforas.

Produktbestamningen mynnar ut i ritningar och beskrivningar for hur huset ar tankt att

utformas. Denna del utfors i regel av olika slags konsulter och kallas projektering. Arbetet

resulterar i bygghandlingar, vilka sedan anvands vid produktion. | det tredje steget sker sjalva
produktionen och byggnaden uppfors. Arbetet utfors av olika entreprendrer som med olika
koppling, har kontrakt med byggherren. Nar den fardiga byggnaden lamnas over till

byggherren paborjas den sista delen, produktanvandning. Det kravs da drift- och

underhallsatgarder for att huset pa lampligt vis ska uppfylla det ursprungliga behovet.

(Nordstrand 2008, s.8)}

| produktion &r byggarbetsplatsen en tillfallig fabrik, dar arbetsplatsdispositionsplanen (APD-
plan) visar arbetsplatsens struktur. | den tillfalliga fabriken ar flexibiliteten lag pa grund av
arbetsplatsens fasta position. Det geografiska laget avgors av byggnadens nyttjande, inte
utefter de logistiska forhallandena. (Oskarsson et al. 2013 s.84)

2.1.1 Byggherre/ bestéllare

Det ar viktigt att i ett tidigt skede vara tydlig med de behov som peijek& uppfylla. | en
forstudie arbetas alternativa losningar fram, detta for att det identifierade behovet ska kunna
uppfyllas En forstudie kallas ibland aven foér behovsutredning, vilket ar nésta steg i
processen. Efter faststallande av det faktum att en byggatgard tacker raddande behov, kartlaggs
behovet och de ekonomiska konsekvenserna av projektet. En val genomarbetad forstudie &r i
manga fall nyckeln till ett lyckat projekt rent ekonomiskt. Krav eller dnskemdal som
uppkommer efter paborjad produktion blir i regel kostsamma for byggherren. (Nordstrand
2008, s.57-59)

D& beslut om projektets genomforande ar taget, paborjas programskedet. | programskedet
utfors ytterligare utredningar och de analyser som forstudien resulterar i, férdjupas och
kompletteras. Samtliga utredningar sammanstélls sedan i ett sa kallat byggnadsprogram.
Syftet med programmet ar att faststalla byggherrens krav och énskemal, vilket daven blir
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faktorer som paverkar den kommande projekteringen. Utredningar som i regel ingar i
programmet kan vara verksamhetsanalys, lokalprogram, tekniskt program, miljéprogram och
tomtutredning med flera. Till viss del skissas det aven paedenomiska omfattniren av
projektet och en dvergripande tidplan 6ver projektets livslangd utfors. | byggnadsprogrammet
forekommer aven en viss man av gestaltning. Det kan handla om forslagsritningar eller
illustrationer av olika slag. (Nordstrand 2008, s.65-66)

Efter byggnadsprogrammet tagit form, startar projekteringen av den byggnad som ska
uppforas. Till att borja med, fardigstalls gestaltningen av byggnaden och parallellt paborjas
aven systemutformning. Gestaltningsarbetet resulterar i forslagshandlingar som utg6r
underlag for den fortsatta projekteringen. | systemutformningen faststélls konstruktions- och
installationssystem pa ett satt som gor att byggherrens samtliga krav, vilka preciserades
programskedet, uppfylls. Resultatet av systemutformningen ar systemhandlingar. De utgor
underlag som byggherren kontrollerar i enlighet med krav och Onskemal, for att sa
smaningom godkanna dem. Nar handlingarna godkéants av byggherren anses alla system- och
utrymningsfragor vara lésta och arbetet kan ga vidare. (Nordstrand 2008, s.85-90)

Nar systemhandlingar ar framtagna, gar arbetet vidare med bygghandlingar, vilka sedan
anvands av entreprendren vid produktion. Skedet kallas detaljutformning och innefattar allt
ifran placering av dorrar och belysningsarmaturer till ytskikt pa golv, vaggar och tak. All
dimensionering av byggnadskonstruktioner och installationskomponenter ska slutféras och
byggnadsprogrammets funktionskrav ska omséttas till tekniska I6sningar. | bygghandlingar
ingar ritningar, beskrivningar, forteckningar med mera. De ska aven presentera omfattning,
kvalitet och utféranden. (Nordstrand 2008, s.90-91)

2.1.2 Entreprendr

Nar bestéllare presenterat forutsattningar for projektet, handlas entreprendrer upp for att
utfora produktionen. Med forfragningsunderlaget som bas tar entreprendren fram
kostnadskalkyler och lamnar anbud till bestallaren. For att utféra kostnadsberakningar
genomarbetas produktionsskedets samtliga aktiviteter. Kalkyleringsarbetets tillvagagangssatt
skilier i regel mellan olika foretag, men har foljer en kortfattad, generell arbetsgang.
(Nordstrand et al. 2006, s.172)

Anbudsarbetet skilier nagot beroende pa den entreprenadform som forfragningsunderlaget ar
anpassat till. | efterkommande beskrivning forutsatts att det ar en generalentreprenér som
handlas upp. Det innebar kortfattat att generalentreprenéren har ett samordningsansvar éver
produktionen men att bestallaren upphandlar projektering parallellt. Generalentreprendren

upphandlar i sin tur de underentreprentrer som kravs. Det kan vid entreprenadformen aven
tilkomma sidoentreprendrer, vilka &r upphandlade av bestéllaren. (H66k 2008 s. 40)

Entreprentren kartlagger samtliga aktiviteter och redovisar de i en strukturplan. Planen
redoglr inte bara for den ordning aktiviteter ska utféras i, utan aven dess beroenden
fornallande till varandra, den tid de berdknas ta, samt byggmetoden som ska anvandas.
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Utifran strukturplanen upprattas en produktionstidplan, dar hela produktionen ar planerad.
(Nordstrand et al. 2006, s.209)

Utover berdkning av kostnader, kretsar arbetet i anbudsskedet kring att planera produktionen
| planeringsarbetet tas lampliga planer fram, vilka vid vunnet anbud sedan omarbetas.
Exempel pa planer ar inkops- och leveransplan samt maskinplan. (Nordstrand et al. 2006,
S.246)

| inkGps- och leveransplanen redovisas tidpunkter da inkép maste ske for att anpassas till
lampligt leveransdatum. Huvudsyftet med inkdpsplanen ar att planera varje enskilt inkop val.
Planen ar utformad som en tabell och kan delas in i tre viktiga delar. Forsta delen redovisar
tidsatgang for olika delar av ink6psarbetet. Nasta del redogor en tidsskala dar markeringar
visar nar respektive arbetsinsats ska utforas, medan den sista delen kompletterar uppgifter om
leverantoren. Tidsatgang for respektive inkép delas in i beredningstid, offerttid,
upphandlingstid, leveranstid och avropstid, vilka samtliga finns med i inkdpsplanen. Ofta
noteras aven ansvarig medarbetare vid varje inkoép/leverans. (Nordstrand et al. 2006, s.137) |
maskinplanen redovisas de maskiner som behovs pa arbetsplatsen samt under vilka
tidsperioder de planerar att anvandas. Syftet ar dels att ha koll pa bestéallning och avrop av
maskiner, men aven for att returnera maskiner som inte anvands. Maskinplanen ar standigt
aktuell pa grund av kontinuerliga uppdateringar.(Nordstrand 2008, s.185)

Vid upphandlingen, da anbud &r inlamnat till bestéallaren, é@wiss komplettering vara
nddvandig. Sedan knyter byggherren avtal med den entreprenér som lamnat in det anbud som
stammer bast 6verens med forfragningsundetrlameh innehar den mest ekonomiskt
fordelaktiga anbudssumman. Nar anbudet ar antaget, omarbetas nédvandiga planer samt en
arbetsplatsdispositionsplan (APD-plan) upprattas (Nordstrand et al. 2006 s.246).

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

Nar produktionen slutforts och byggnaden fatt sitt godkannande i en slutbesiktning, ar
entreprenaden avliamnad. Efter godkand slutbesiktning borjar projektets garantitid att 16pa.
Inom avtalad garantitid, vanligtvis fem ar for arbetsprestation, kan bestéllaren havda fel som
entreprendren har ansvar for. Entreprendren blir antingen skyldig att atgarda felet, alternativt
bevisa att fel aligger bestallaren. (Ho6k 2008 s. 92)

2.2 Lean

Lean har rétter inom bilindustrin och det féretag som lagt grunden till hela Leankonceptet ar
Toyota, med sitt Toyota Production System (TPS). Produktionssystemet ar utformat for att
séatta kunden i fokus och att hela tiden forbattra den processen som &r vardeskapande. |
arbetssattet finns en stravan efter att reducera sléseri samtidigt som vardet for kunden 6kas.
TPS &r grunden for det som idag &r ett globalt koncept att témeleai’. (Liker et al. 2006)
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For att nd okad forstadelse for Lean, foljer en beskrivning av ett ramverk som Kkallas
"effektivitetsmatrisen”. Matrisen illustreras med hjalp av tva klassificeringskriterier,
resurseffektivitet och flodeseffektivitet, vilka utgor tva axlar och kan alltsa varderas som hog
respektive 1ag, se figur 1. (Modig et al. 2013 s.97-98) Vid en resurseffektiv arbetsplats ligger
fokus pa optimering av foretagets funktioner parallellt. Foretagets separata resurser arbetar
effektivt, men det finns ingen tydlig samverkan mellan de olika resurserna. Varje resurs har
sitt separata delmal, vilket gor att helhetsbilden och slutkunden inte syns. | ett flodeseffektivt
foretag, aven 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 foretagets grad av de olika
styrprinciperna genererar i fyra falt, se figuwilka organisationen kan befinna sig i: ”Oken”,
"Effektiva 6ar”, "Effektiv ocean” samt ”Det perfekta tillstandet” (Modig et al. 2013 s.97-98).

Resurseffektivitet

Effektiva 6ar | Det perfekta

s
8 tillstandet

Flodeseffektivitet

Lag Hog

Figur 1. Effektivitetsmatrisen. Modifierad version, 200307. (Bageryd 2013)

Effektiva oar, ar det tillstand da resurseffektiviteten ar hog och flodeseffektiviteten ar 1ag.
Organisationen ar suboptimerad och de olika delarna arbetar enbart med att optimera sin del i
procesen Det finns inget flodestank och arbetet sker framférallt sjalvstandigt. Resurser
effektiviseras, vilket kan bidra till séankta kostnader, men pa bekostnad av effektivt fléde.
Detta medfor att kostnaden enbart forflyttas till en annan post. Effektiv ocean, ar det tillstand
da flodeseffektiviteten ar hég men resurseffektiviteten 1ag. Kunden med dess behov ligger i
fokus, men organisationens resurskapacitet ar bristfallig och inte tillrackligt effektiv for att fa
bast utbyte. Det tillstdnd i matrisen som inte &r 6nskvart ar det nedre vanstra hornet, Oken, dar
bade resurs- och flodeseffektiviteten ar lag. Det innebar dels sloseri med resurser, men aven
ett lagt kundvarde. Motsatsen till Okentillstdndet &r nar organisationen befinner sig i det
perfekta tillstandet, dar bade resurs- och flodeseffektiviteten ar hog. TidstErslart att na,
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vilket framforallt grundar sig i variation. Tillstandet innebér att organisationens kundfokus ar
hogt och att dess utnyttjande av resurser ar effektivt. (Modig et al. 2013 s. 98-100)

Det finns ett antal delar som tydligt framhéavs inom Lean. En av dessa ar att forbattra utifran
behov, vilket innebar att behovet forst identifieras for att sedan upptacka sloseri. Att skapa
effektiva floden ar en annan central del. Istéllet for att optimera aktiviteter separat, ar syftet att
fokusera pa processer. Centralt inom Lean ar aven standardisering av lésningar samt arbete
mot standiga forbattringar. Malet for foretag inriktat pa Lean ar ofta att skapa en Lean-kultur
inom foretaget. Framforallt kravs da att ledare och medarbetare arbetar tillsammans som ett
lag. (Petersson et al. 2013 s.111)

Att skapa Lean-kultur

For en organisation som stravar efter att arbeta med Lean, ar det langsiktiga malet att skapa en
kultur i organisationen dar det ar naturligt for alla inblandande att bidra till forbattring. Hela
organisationen ar delaktig i forbattringsarbetet och organisationens varderingar finns tydligt
kommunicerade. En okad forstaelse for samtliga inblandade &r nyckeln for att narma sig en
Lean-kultur. Det &r framférallt standardisering och ett standigt forbattringsarbete dar
medarbetare och ledare arbetar tillsammans, som driver organisationens utveckling framat.
For att fa standardisering till en naturlig del av medlemmars vardag, maste det efterfrigas av
organisationens ledare. For att arbetet med att generera en Lean-kultur ska kunna,g# vidare
en forutsattning att standardiseringar utforts. Nasta steg innefattar standiga forbatteingar, s
figur 2. (Petersson et al. 2013 s. 111-112)

Lean-kultur

Forstaelse

© Pant Development AL

Figur 2 Att skapa Lean-kultur (Part Development AB). Muntligt godkand av Part Dawelot AB 201404-22
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For att utfora ett forbattringsarbete i en organisation kravs standardisering, annars finns risk
att arbetet enbart blir ett forandringsarbete. Dar Lean-kultur férankrats ar det naturligt att det
standigt sker forbattringar, utifran de avvikelser som uppkommit. Arbetet ar kravande och

darfor ar engagemang och intresse bland samtliga medarbetare viktigt for att lyckas.
(Petersson et al. 2013 s.113)

2.2.1 Lean Construction

En anpassning av Lean har varit nédvandig for att anpassa konceptet till byggbranschen och
et separat begrepp har introducerats. Lean Construction kallas samlingsbegreppet inom
byggbranschen, dar fokus framforallt ligger pa standig utveckling, eliminering av sloseri och
effektivt utnyttjande av resurser. (Bryde et al. 2012) Inom Lean Construction definieras
aktiviteter som vardeskapande, alternativt icke vardeskapande. De icke vardeskapande delas i
sin turin i nédvandiga under rddande forutsattningar, samt rent sloseri, sddant som bor vara
mojligt att eliminera. Det finns en strAvan efter att minska andelen icke vardeskapande
aktiviteter och da framforallt den del, vilkken ses som sloseri. Det finns verktyg inom
konceptet, vilka underlattar arbetet med Learbypggarbetsplatser, de kallas ”7+1 sl6seri”

samt ”5S”. (Hamon et al. 2007 s. 8-15)

7+1 sloseri

Definitionen av sléseri ar inom Lean, sadant som inte tillfor varde for kunden. Det handlar om
att utveckla medarbetares formaga att upptacka sloseri, och sedan minimera det. For att
definiera de omraden som genererar sléseri anvands sju grupper som ursprungligen kommer
fran TPS. | vastvarlden har en ytterligare grupp adderats. Modellen kallas inom Lean for 7+1
sléseri och innefattar: dverproduktion, vantan, lager, rorelse, omarbete, 6verarbete, transporter
samt medarbetares outnyttjade kompetens. (Petersson et al. 2013 s.29-31)

Flera av de omraden som modellen ber6r gar inte att eliminera helt, vissa paverkar dven
varandra pa olika satt. Stora lager av material kan till exempel leda till 6kad rorelse for att
flytta det som &r tankt att anvandas. Omarbete ar ofta en effekt av att ndgot gatt snett vilket
kan leda till vantan fér kommande aktiviteter pa aktuell plats. Medarbetares outnyttjade
kompetens ar den attonde delen i definierat sloseri och ar den del som vastvarlden adderat i
verktyget. Det handlar om att inte ta tillvara pa den unika kompetens samtliga medarbetare
besitter. Detta kan bland annat leda till ett forsdmrat engagemang bland medarbetate, samt a
organisationen gar miste om erfarenhetsaterféring. (Petersson et al. 2013 s.31-37)

5S

For att bli en mer resurseffektiv arbetsplats anvander Lean verktyget 5S. Desg gyfte a
skapa en valorganiserad och funktionell arbetsplats med preciserade 6nskvarda beteenden hos
medarbetare. Nyckelorden som sammanfattar verktyget &r: sortera, strukturera, systematisk
stadning, standardisera och sjalvdisciplin, se figur 3. Med hjalp av visuella metoder tydliggors
onormala tillstdnd och madjligheter till ytterligare standardisering utokas. (Petersson et al.
2013 s.80) Ett exempel pa visuellt hjalpmedel ar att marka upp materialcontainern med de
platser dar respektive verktyg hér hemma. Ar platsen tom, tydliggors detta effektivt (Bliicher

et al. 2012 s.22).
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© Part Development AD

Figur 3. llustration 6ver 5S (Part Developement AB). Muntligt godkénBart Development AB 20134-22

De olika delarna i verktyget ligger med fordel i specifik ordning, se figur 3, och detdmns
poang i att de anvands just sa. Till att borja med sorteras allt som inte behdvs alternativt inte
fungerar, bort fran arbetsplatsen. Det som aterstar struktureras sedan upp for att optimera
medarbetares tid, det som anvands frekvent star lampligtvis lattillgangligt. Systematisk
stadning innebar att ytor och utrustning rengoérs och ses Over sa allt fungerar som det ska. Det
ska finnas mdjlighet att upptacka brister i utrusteimsgfunktion. Sedan skapas en standard

for hur arbetet med de tre foéregdende punkterna ska sakerstéllas, for att sist arbeta med
sjalvdisciplin. Beteenden och attityder arbetas med for att standarden ska féljas och en vana
hos samtliga medarbetare skapas. (Petersson et al. 2013 s.80)
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3 BYGGSTYRNING HOS NCC AB

Nar forutsattningar for projektet kartlagts, handlar bestallaren upp entreprenérer som ska
utfora sjalva produktionen. Vi antar i fortséttningen att avtalet galler en generalentreprenad.
NCC AB:s roll ar da, som entreprentr, att rakna pa projektet och lamna ett anbud. Eftersom
arbetet kan se olika ut hos olika aktoérer, har foretagets styrdokument anvands som
litteraturbasNCC AB beskriver i sina styrdokument att: "med anbud avser vi den process da

vi genom kalkylering, anbudsgivning och forhandlingar arbetar med att skaffa bestallning pa
bygguppdralj (NCC AB - Anbud 1998).

3.1 Anbuds och planeringsarbetet

Anbudsarbetet utgar ifran det forfragningsunderlag som erhallits fran bestallaren, dar den

tankta byggnaden grundligt ar beskriven. De berdknade kostnaderna utgor underlag for beslut
om anbudssumman. | styrdokumenten (NCC AB - Anbud 1998) beskrivs anbudsskedet i nio

steg:

1. Kalkylbeslut; projektets forfragningsunderlag granskas liksom bestéllaren,
konkurrenssituationen och de egna forutsattningarna. Beslut tas om kalkylering for det
aktuella projektet ska genomforas och kalkylnivd samt kalkylmetod faststalls. Vid
beslutet utses aven ansvarig anbudslamnare, arbetschef och kalkylator.

2. Kalkylplanering; till att borja med halls ett kalkylstartmote dar kalkylarbetet planeras.
Besok pa arbetsomradet utfors, granskning av handlingar och alternativa tekniska
l6sningar diskuteras. En uppdelning av kalkylen sker géllande resurser, aktiviteter och
byggdelar.

3. Mangdkostnader; innefattar kostnader som direkt kan kopplas till en
tillverkningsaktivitet och berdknas da projektets mangder tids- och kostnadssatts.
Offerter erhallna fran leverantorer varderas och utférandemetoder diskuteras.

4. Planer; i forsta hand arbetas den preliminara tidplanen fram for att bestamma
leveranstider samt del- och sluttider. Planen ligger till grund for berékning av
gemensamma kostnader.

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

6. Kalkylsammanstallning; pa anbudskalkylens slutsida sammanstélls samtliga
kostnader. Poster som ingar i kalkylen & mangdkostnader och gemensamma
kostnader, men &ven kostnader for underentreprentrer (UE), konsulter, kapital,
forsakringar, administration med flera. Sammanstéllningen kompletteras med kostnad
for centraladministration och ett vinstpaslag utfors. Vidare utférs aven en
ranteberékning dar in- och utbetalningar Oversiktligt berdknas. Kontroll av
kalkylsammanstallning ar viktig.
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7. Anbud; till att borja med utférs en risk- och mojlighetsanalys som grundas pa de
oklarheter som dykt upp under anbudsarbetets gang. Vid ett anbudsmote sker
kalkylgenomgang och anbudsprovning, dar aven risker och mojligheter fran analysen
genomarbetas. Efter gemensamma bedémningar bestdms anbudssumma och anbudets
slutgiltiga utformning.

8. Upphandling; det lamnade anbudet bevakas, foljs upp och kompletteras tills dess att
bestéllning eller avslag fran bestéllaren erhalls. Om bestallning blir aktuell
kontrolleras handlingarna innan anbudet bekréaftas skriftligen. Viss justering kan bl
aktuell och den justerade anbudskalkylen dverlamnas till projektorganisationen. Om
bestéllning uteblir analyseras orsakerna.

9. Erfarenhetsaterforing; efter slutet avtal alternativt avslag sammanfattas erfarenheter
fran projektet. NCC AB har ett strukturerat arbetssatt i fyra steg. Till att bérja med
samlas och dokumenteras erfarenheter fran kalkylarbetet, for att sedan utféra samma
atgard fran upphandlingen. De kalkylerade produktionsdata som erhallits samlas, och
relevanta nyckeltal tas fram. Sist samlas aven erfarenheter av offertgivning fran
leveranttrer och underentreprendrer in.

Nar anbudet ar antaget, omarbetas 6vriga nddvéandiga planer sasom inkops- och leveransplan,
maskinplan och organisationsplan. Aven specifikationer och resursbehov kartlaggs dar
aktivitetsbeskrivningar och évriga upprattade planer ligger till grund. (NCCG-Afanering

1998)

Vid upphandling av materialleverantorer ingar olika moment. Till att borja med maste
forfragningsunderlag upprattas. Handlingarna redogor forutsattningar och krav for materialet
som ska kopas. Anbud infodras sedan fran leverantér och avtal sluts. (Nordstrand, 2006,
s.183)

Samtliga produktionskostnader sammanstalls i en produktionskalkyl. Kalkylen grundas pa
den prissattning som skett i samband med anbudskalkylering. Prissattningen uppdateras och
kompletteras utifran den utokade planering som vid tidpunkten ar utford. | kalkylen finns
aven en sammanstallning av prissatta aktivitetsbeskrivningar, maskinplaner och berékningar
av lonekostnagr. Produktionskalkylen utgdr underlag for produktionsbudget och hela
projektets styrning.(NCC AB Planering 1998)

Nasta steg i processen ar att faststalla tankt produktionsekonomi, vilken sammanstalls till en
avstambar produktionsbudget. Malet ar att erhalla en tidig prognos av projektets slutlage i en
forsta projektrapport. 1 och med godkannande av dessa planer samt budget, erhdlls en
bekraftelse att platsorganisationen 6vertagit projektansvaret. (NCERA&hering 1998)

Innan produktion pabdrjas, halls ett byggstartmote. Darefter kravs att behorig chef pa NCC
AB utfardar ett starttillstand, vilket medfor att produktionstidplan och produktionsbudget
faststalls. Pa byggstartmotet faststalls sedan omfattning, detaljer och ansvarsférdelning pa
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projektets lokala niva. Samtliga handlingar som rér projektet genomgas och en kontoplan
upprattas. Nar motet ar slutfort kan produktion pabdrjas. (NCG RBinering 1998)

3.2 Produktionsplanering

| foretagets styrdokument (NCC AB Produktion 1998) delas produktionsprocessen upp i
foljande delar:

Produktionsstart

Arbetsplatsadministration

Detaljplanering

Styrning

Awvikelser och storningar

Avstamningar och revisioner

Intakter

Ekonomisk avstamning och projektrapportering
Erfarenhetsaterforing

For relevansen i studien presenteras en mer ingaende beskrivning av detaljplanering, styrning
i produktion samt inkdp av férbrukningsmaterial.

Detaljplanering:

Under produktion sker arbete med detaljplanering, vilket innefattar planeringsméten,
detaljplaner, samordningsmoten samt dverlamnandetidplan. (NCERxBduktion 1998)

Planeringsmoten halls regelbundet, med syfte att minska risker for storning i produktion,

vilket sker genom forberedelser av detaljplanen samt informationsoverforing. Under dessa
moten tas riktlinjer fram 6ver hur kommande aktiviteter ska bedrivas. Aktuella detaljplaner,

arbetsberedningar samt produktionstidplan kontrolleras. Aven nya detaljplaner och

arbetsberedningar férbereds under planeringsmotena. (NGEPABdJuktion 1998)

Detaljplaner fungerar som underlag for styrning och samordning av arbetet i produktion. De
fungerar aven som underlag da material, maskiner och kompletterande inkop avropas.
Detaljplanerna omfattar vanligtvis 3-5 arbetsveckor och syftar till att i detalj planera
ordningsfdljd samt resurser for ett visst arbetsmoment, dar kritiska aktiviteter studeras mer
ingdende. Om tidigare fastslagna arbetsberedningar &ar i behov av revidering eller
komplettering sker denna vid detaljplaneringen. (NCC-A®oduktion 1998)

Under produktionstiden ar ett viktigt inslag i den fortlopande planeringen att utforma
arbetsberedningar. En arbetsberedning kan liknas vid en detaljerad arbetsinstruktion och ska
tas fram for varje kritiskt moment som ska utféras. Arbetsberedningen bygger pa en grundlig
analys av en aktivitet och innefattar en beskrivning av hur arbetet ska utféras, med vilka
resurser och material. (Nordstrand et al. 2006, s149) Vid noggrant utformade
arbetsberedningar minskar storningsrisker och leder till en sakrare arbetsmiljé samt en
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minskning av onddiga kostnader. Kostnader i form av exempelvis overférbrukning av
material. (Nordstrand et al. 2006, s. 278) Pa NCC finns en utformad checklista 6ver hur
arbetsberedningar genomférs. Se bilaga 1.

Aven nya beredningar upprattas vid detaljplanering. Kontroller av att erforderliga resurser
finns att tillga eller har kopts in genomfors. Vid behov sker kompletterande avrop mot NCCs
ramavtal. Ytterligare kompletterande projektinkdp i form av byggférnddenheter sker vid
behov. Med byggférnédenheter menas verktyg, fastmaterial och andra hjalpmedel. Aven
eventuella revideringar av produktionstidplanen sker vid detaljplaner. (NCERABduktion

1998)

Vidare sker samordning av under- och sidoentreprendrer och &aven i vissa fall
materialleverantérer, genom samordningsmoéten. Avslutningsvis redovisas aktiviteter i
overlamnandeskedet i en dverlamnandetidplan. (NCG-RBoduktion 1998)

Styrning

Avsikten med styrning ar att genom samordning samt kontroll och uppféljning, forverkliga de
tidigare framtagna planerna. Styrning innefattar drift av arbetsplats, materialstyrning,gstyrnin
av underentreprendrer samt installationer, maskinhantering, arbetsledning, provning och
kontroll. (NCC AB- Produktion 1998)

Eftersom studien avgransas till material féljer en beskrivning av enbart materialstyrning.
Materialstyrning innebéar planering, samordning och kontroll dver flodet av material fran
tillverkaren fram till forbrukningsplatsen. Det innefattar &ven hantering av restprodukter samt
farlig avfall. Vid materialstyrning och planering av denna ska bade representanter for
yrkesarbetare samt skyddsombud delta. Syftet ar att kontrollera leveranser pa bestallt material
samt bevaka att det verkligen levereras. (NCC-ABoduktion 1998)

Inkép av forbrukningsmaterial

| produktion sker inkép av forbrukningsmaterial kontinuerligt. P4 NCC AB anvands en intern

databas for inkop av material, inkopsportalen. Endast behdriga for varje projekt har tillgang
till inkopsportalen, vilka laggs till som projektmedlemmar utav antingen platschef eller

inkdpare.

Nar en bestéllning ska laggas, véljs det avsedda projektet. Via en sokmotor i inkbpsportalen
kan avsedd artikel hittas och darefter adderas i en varukorg, dar varje leverantér har en egen
varukorg. Ofta utses en eller ett fatal personer till att samordna, kontrollera och skicka
bestallningarna. Rutinerna for hur avrop ska hanteras, tas fram pa projektstartmaétet. Eftersom
flera personer kan fylla pa en varukorg, ligger en stor vikt i att utse en eller ett fatal persone
med samordningsansvar. Genom ett minskat antal fakturor, reduceras de administrativa
kostnaderna. (NCC AB Inkdpsportalen 2013)
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4 BESKRIVNING AV EMPIR IN

Inledningsvis beskrivs kortfattat de besokta arbetsplatggrpeojektniva. Darefter redovisas

vilka intervjuer som utforts samt de svar som erhallits. Samtliga intervjuer har utférts pa

arbetsplatser tillhorande NCC Construction Sverige AB, region Syd. Siffror frdn 2012 visar

att NCC Construction i Sverige AB omfattade cirka 7 500 anstéallda, och hade en omséttning
pa cirka 25 miljarder kronor (NCC, 2013).

Totalt innefattar studien sex intervjuer, en kvalitativ observation samt en mindre separat
undersokning. De tva forsta intervjuerna sker med explorativt syfte for att undersoka behovet
och fa underlag till intervjufragor for de kommande fyra, nagot mer strukturerade,
intervjuerna.

4.1 Platinum Cars, Norrkdping

Projektet Platinum Cars ar for NCC AB upphandlat som en totalentreprenad, med en
entreprenadsumma pa cirka 35 mkr. Den 3800 kvm stora byggnaden ar belagen intill E4an,
strax utanfor Norrkoping och innehaller en bilhall, spolhall, verkstad och kohtordKvist,

2014)

Intervjun pa byggprojektet Platinum Cars i Norrkoping utférdes i enlighet nmred e
ostrukturerad intervju med explorativt syfte. Utifran énskemal fran var sida, genomfordes
intervjun med en yngre (20-25 ar) och en mer erfaren yrkesarbetasé &))vilka valdes ut

av projektchef. Grundtanken med att intervjua en aldre och en yngre yrkesaévathrfé tva
perspektiv pa hur hanteringen av forbrukningsmaterial fungerar pa byggarbetsplatsen.

Pa projektet finns ett befintligt system for bestéllning av forbrukningsmaterial. Systemet
bygger pa att det material som borjar ta slut skrivs upp pa en whiteboardtavla (se figur 4),
uppsatt i byggboden déar yrkesarbetare ater och byter om. Projektets system anvands dock
sparsamt och ingen av yrkesarbetarna har arbetat med det i tidigare projekt.

18



BESKRIVNING AV EMPIRIN

Figur 4. Whiteboardtavia pa projekt Platinum Cars. Foto: Jennifer Carlsson.

En aterkommande punkt hos de bada yrkesarbesaatatid kostar pengar. De ar 6verens om

att det ar battre att bestalla for mycket forbrukningsmaterial och lagra an att sté@utset

behovs. Overblivet material vid projektets slut, skickas i vissa fall vidare till andra projekt.
Problemet med detta ar dock att varje projekt ar unikt, darmed finns det en hel del material
som inte gar att ateranvanda. Detta material tar plats och kan &ven skapa en viss oreda i
materialcontainern. Nagot ytterligare som poangteras under intervjun ar just variation i val av
exempelvis skruv och spik. Den aldre av intervjuobjekten anser att det manga ganger racker
med tva olika typer av skruv istéllet for fler. Exempelvis kan enkelgips lika garna skruvas
med dubbelgipsskruv.

Vanligtvis hamtar de bada snickarna tva lador med exempelvis skruv fran materialcontainern
och da lagret borjar bli litet, meddelas arbetsledaren som sedan lagger bestéllning. Om
material &nda saknas, brukar det fungera bra att lana av varandra sager intervjuobjekten. De
namner aven att skruv/ spik som blir 6ver samlas i en gemensam lada. Vid bradskande behov
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av material kan en servicelastbil tillkallas, for en snabb utkdrning av det avsaknade materialet.
Denna utkérning ligger under byggservice och kor mellan materialleverantdr och
byggprojektet.

Gallande ordning och reda pa byggarbetsplatsen namner intervjuobjekten att det vid inhyrd
bemanning,fran exempelvis byggservice, skapas en del oreda. De ar exempelvis inte lika
noggranna med att lasa in sina verktyg under natten, vilket aven till viss del galler
underentreprendrer.

Med erfarenhet fran tidigare projekt har intervjuobjekten god installdingtt en forradsman
ingar i projektorganisationen. | vardagligt tal benamns forradsmannen oftédbsdtomte”.
De bada menar att arbetsséttet enbart ar tillampbart vid projekt av storre omfattning.

Avslutningsvis poangterar de bada intervjuobjekten att det mest optimala systemet for

bestallning av forbrukningsmaterial ar att arbetsledaren tar ett varv pa byggarbetsplatsen och
fragar vad som behover bestdllas. De namner &aven att det da &r viktigt att de som
yrkesarbetare preciserar exakt vilken typ som ska bestallas. | vissa fall bestélls det fel
material, vilket skapar irritation mellan parterna. Det skapas &aven en viss irritation da

arbetsledarna glommer bort att bestalla material, vilket enligt de bada forekommer.

4.2 Framtidens US, Linkoping

Universitetssjukhuset i Linkoping, Framtidens US etapp 1 (FUS1), ar ett projekt dar NCC
Construction SverigéAB:s huvuddeldr Téatt hus”. “Téatt hus” innebar kortfattat sjalva
byggnaden, skalet och teknikutrymmen, samt vissa allméanna ytor. | entreprenaden ingar aven
ett samordningsansvar for hela FUS1, dar manga olika underentreprendrer ar inblandade.
Ansvaret innefattar all samordning mellan entreprenérer inom “Té&tt hus” och samordningen

mellan olika verksamhetsgrupper for hela projektet. NCC AB:s del i projektet har en budget
pa 50 mkr for tjanstemannaorganisationen och cirka 500 mkr for Ovriga byggarbeten.
Ersattning sker enligt Idpande rakning. (Meinecke, 2014)

Upphandlingen av projektet, FUS1, har skett likt en generalentreprenad i samverkan och alltsa
har bestallaren, Landstinget i Ostergétland, knutit avtalen med underentreprendrer.
Samordningsansvaret lamnas sedan over till NCC Construction Svéiyesom
generalentreprendr. Landstingets totalinvestering i projektet, berdknas bli cirka 2 185 mkr och
innefattar cirka 66 000 kvm nybyggnads yta. (Fredriksson, 2014)

Vid besdlet pa arbetsplatsen utférdes dels observationer, men aven en gruppintervju med
exploratit syfte. Intervjuobjekten "Kalle” och "Pelle”, som till vardags heter nagot annat, var

vid tillfallet for intervjun bada i aldern 60+. Informanterna har tidigare arbetat manga ar som
snickare, men har av kroppsliga skal nu fatt chansen att ansvara for projektets
materialhantering. Kalle har arbetat som materialansvarig pa projektet i 1 %2 & medan Pelle
varit pa plats i cirka tre manader.
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Rummet, dar intervjun agde rum var beléget i ett av Universitetssjukhuset befintliga hus och
innehaller dels forbrukningsmaterial, men @aven handdrivna maskiner sa som skruvdragare och
olika sagar. Tidigare var rummet 6ppet, men pa grund av for mycket spring och ibland aven
stold lastes den befintliga démoch byggdes om med en lucka, se figur 5. Da yrkesarbetarna
ar i behov av material pdkallas ndgon av de tvd materialansvariga, som da lamnar ut det
efterfragade materialet genom luckan.

Figur 5. Dorr med lucka och las. Foto: Jennifer Carlsson.

Det hander sallan att material som hamtats ut lamnas tillbaka, trots att exempelvis enbart 400
av totalt 1000 skruvar har anvants, menar intervjuobjekten. Kalle uppskattar att det & ca 40
spill pa skruv/ tejp pa projektet idag, vilket i langden blir kostsamt. Det ar vanligt att
snickarna har personliga lager i respektive verktygsvagn. Figuren nedan visar pa hur Pelles
verktygsvagn ser ut.
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Figur 6. "Pelles" verktygsvagn. Foto: Jennifer Carlsson.

Generellt sett skickas inte material som blivit ver vid projektets slut till andra projekt, menar
de bada. Material som blir 6ver kastas. Detta pastar Kalle beror pa att man inte vill gynna
andra byggprojekt.

Kalle menar att skruv och tejp star for majoriteten av forbrukningsmaterialet pa projektet, och
att spik generellt inte anvands i samma utstrackning som tidigare. | materialférradet finns en
mangd olika sorters skruv att valja mellan. De bada intervjuobjekten pastar att det gar at atta
olika typer av skruv till tio man for att utféra samma typ av arbete. De anser darfor att det
borde ga att standardisera val av exempelvis skruv eftersom det framst handlar om vana hos
yrkesarbetarna.

| det undersokta materialférradet finns exempelvis tre olika expandrar som i dilieip
samma funktion (se figur)7Da ett visst material ar restat forsoker de materialansvariga
lamna ut en annan variant med liknande funktion. Detta skapar dock en viss irritation
eftersom varje snickare har sin egen favorit, menar de bada. Pelle anser att det vore bra om
exempelvis platschef satte ner foten och bestamde vilken typ av material som ska kdpas in.
Det skulle minska irritationen samtidigt som ordningen i forradet skulle tka.
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Figur 7. Tre typer av expander. Foto:Jennifer Carlsson.

Pa tidigare projekt som Pelle varit delaktig i, har materialcontainrar varit lasta. Dar var det
enbart han, som lagbas, och platschefen som hade nyckel. En lagbas fungerar som en
foretradare for arbetslaget pa arbetsplatsen (BygynBds fungerade enligt Pelle bra vid
samtliga projekt, dock begréansas metoden med projekts 6kande omfattning. En helt 6ppen
container fungerar sallan bra, darfor foresprakar de bada intervjuobjekten en last container.

For att halla koll pa den mangd material lagrat i containern vore det bra med markeringar av
hyllorna, men det ar svart da processen standigt forandras, anser intervjuobjekten. Olika
forbrukningsmaterial behdvs for projektets olika skeden. | nulaget inventerar Pelle och Kalle
lagret allteftersom och skriver upp det som maste bestéllas pa ett A4-papper. Bestallningarna
lagger de inte sjalva, utan pappret lamnas vidare till en arbetsledare.

Pelle anser att det skulle fungera battre om det star mer utforligt i arbetsberedningar vad for
forbrukningsmaterial som behdvs vid aktiviteten. Om materialet for ett visst arbete fungerar,
kan erfarenhetsaterforing tillampas.

Hanteringen av material pa projektet skulle enligt Pelle och Kalle inte fungera utan dem bada.
Systemet med att ha yrkeskunnig materialansvarig ar ett val fungerande system pa projekt av
denna omfattning, men ar inte tillampbart pa mindre byggen dar resurserna ar mindre. Kalle
menar att det da blir en for stor kostnad att ta och att en deltidstjanst inte ar nagon lésning.
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Sammanfattningsvis kan man konstatera att de bada intervjuobjekten anser att beslut om att
standardisera vid inkop av forbrukningsmaterial bor ligga hogre i prioritering och utféras av
exempelvis platschef. Det vore dven bra om arbetsberedningar blir tydligare och innehaller
specifik information om vilket forbrukningsmaterial som ska anvéandas vid aktiviteeen. D
anser aven att materialcontainrar bor vara lasta och endast tillgangliga for ett fatal personer
oavsett omfattning pa projektet.

4.3 Vingarden, Linképing

Projektet Vingarden, belaget i stadsdelen Sédra Ekkallan i Linkdping, ar ett partneringprojekt
mellan NCC AB och Linkopings kommunalagda bostadsbolag, Stangastaden AB. Kvarteret
bestar av tre huskroppar, med totalt 115 lagenheter for uthyrning. (Stdngastaden AB 2014)
Projektet har en anbudssumma pa cirka 154 mkr (Malmborg).2014

Intervjun pa projektet Vingarden utfordes i enlighet med en semistrukturerad inteequ,

sju fasta intervjufragor, se bilaga 2. Fragorna ar formulerade for att ge utrymme dels for
diskussion mellan intervjuobjekt, men &ven vissa foljdfragor. Intervjuobjekten valdes ut av
projektets arbetsledare och bestod av tva snickare, som vid tillfallet for intervjun arbetade
med att slutféra de sista detaljerna, pa de nast intill fardigstallda husen. De bada herrarna
uppskattas till aldern 55+ och innehar lang erfarenhet i branschen. For att skilja asikterna at,
kallas de i studien ”"Nisse” och "Leffe”, men heter egentligen nagot annat.

Pa projektet anvands framforallt skruv som forbrukningsmaterial, bade spik och tejp
forekommer endast i sma mangder. Material forvaras i en olast container som ar placerad
utanfor projektets stangsel, men intill den byggnad dar samtliga ater och byter om. Containern
ar strukturerad med hyllor och de bada snickarna ar 6verens om att det ar relativt enkelt at
hitta det som eftersoks, se figur 8. Pa projektet finns ytterligare en container dar inga hyllor &ar
byggda, denna ar betydligt samre strukturerad.
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Figur 8 Materialcontainer tillhrande Vingarden, Foto: Jennifer Carlsson

De bada intervjuobjekten beréattar att det finns en bred varians bland skruv som anvands i
projektet. Nisse anser atfu fler desto béittre” och grundar det i de olika &ndamal skruvarna
anvands till. Varje skruv har specifika egenskaper och den mest optimala varianten bor
anvandas vid en viss aktivitet. De poangterar &ven att det ibland &r konstruktéren som
specificerar vilken skruv som ska anvandas.

Pa projektet finns enbart yrkesarbetare anstéllda hos NCC AB, vilket Nisse menar minskar
stolder och okar ansvarstagandet. Vid projekt dar manga underentreprendrer ar inblandade
eller dar yrkesarbetare hyrts in via bemanningsforetag, dkar svinn av material. Han berattar
aven att pa Vingarden har personliga materialvagnar hyrts in, dar det material som blir 6ver
fran slutford aktivitet forvaras. Leffe lagger till att de personliga lagren kan led4 tili/th

material bestalls, trots att det finns ute pa byggarbetsplatsen. Nisse fortsatter beratta att vid
projektets slut toms materialet fran vagnarna till containern, innan vagnarna lamnas tillbaka.
Det kan da bli mycket material kvar i containern vid byggets slut. Vid vissa fall tar
platschefen med containern till nasta projekt, vilket de bada snickarna anser fungerar bra.
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De bada snickarna tycker konceptet m@idadsman fungerat bra tidigare, men att det i regel

inte ar ekonomiskt forsvarbart. Nisse har tidigare arbetat som lagbas och tycker det ar val
fungerande. Aven Leffe anser att systemet med lagbas och arbetsledare i samarbete ar
onskvart att anvanda.

4.4 Fotbollslaktaren i Motala

| Motala bygger NCC AB en ny fotbollsléktare fér MIPAB, Motala Idrottsplats AB, ett delvis
kommunalagt bolag. Under laktaren finns tillhorande omkladningsrum, bade for stormatch
och for knattelag, gym samt VIP-avdelning. Projektet har en entreprenadsumma pa cirka 31
mkr och beréknas vara slutfort under sommaren 2014. (Jonsson, 2014)

Vid tillfallet for intervjun fanns sex traarbetare och en plattlaggare fran NCC AB pa plats.
Intervjun holls med projektets lagbas, aterberattad ‘$®iure’, samt en snickare, i intervjun
kallad "Bertil”. De bada heter egentligen nagot annat och har manga ars erfarenhet inom
branschen. Intervjun utférdes med hjalp av ett visst antal forutbestamda fragor, se bilaga 2.

Pa projektet anvands en lagbas. Det finns vid tillfallet ingen arbetsledare pa plats, utan det ar
lagbasen som géar pa noddvandiga méten tillsammans med platschefen och agerar lank
daremellan. Bertil menar att det ar det basta sattet att arbeta pa och att de alld bjtps &
fungerar som ett team. De bada har arbetat ihop i flera ar och samtliga snickare pa projektet
diskuterar moment tillsammans, for att komma fram till der mest lampliga tillvagagaagssatt
Erfarenhetsaterforing ar viktigt for att klara av generationsskiften i branschen, menar Sture.

Projektets materialcontainer &r placerad pa en parkering utanfér sjalva byggarbetsplatsen
intill byggbodarna, och star under dagtid olast. Vid behov hamtas en ask skruv och blir sedan
kvar pa byggplatsen tills den tar slut. Vid avslutad aktivitet flyttas materialet vidare till nasta
plats och kommer alltsd aldrig tillbaka till materialcontainern. Det stjals sallan
forbrukningsmaterial och de &r totalt sett fA pa projektet, sa inga verktygsvagnar anvands. De
bada anser att containern ar latt att hitta i och att strukturen fungerar bra, se figur 9.
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Figur 9. Materialcontainer tillhérande fotbollslaktaren i Motala. Foto: Mhairidhe.

Vid materialleveranser av mindre storlek kravs normalt ingen mottagare. Lastbilen lossar
pallen utanfor containern, dar snickare i man av tid tar vid och packar upp. Det fungerar bra
och det hander séllan att nagot viktigt material &r helt slut. Samtliga hjalps at och sager till na
det borjar ta slut, vilket gor det enkelt for lagbas, platschef eller ibland aven snickare att
bestélla material. Det finns dock férdelar med att ha en samordnare vid bestallning for att
undvika dubblering, menar Bertil.

Sture menar att det pa projektet &r en bred varians bland férbrukningsmaterial. De bada ar
overens om att det underlattar att ha farre varianter, men att det inte gar att standardisera for
mycket. P& projektet anvands enbart stjarnbits vilket de bada tycker ar bra. Det ar onodigt att
arbeta med fler an en variant.

Forradsman anser de bada ar nédvandigt och bor vara standard pa stdrre byggarbetsplatser.
De beréttar att det alltid anvandes for 25-30 ar sedan och aven platschef haller med bm att de
ar ett val fungerande arbetssatt. Det finns utrymme att utvidga forradsmannens arbetsuppgifte
och da kanske till och med att spara pengar pa att anvanda systemet aven vid mindre projekt.
Forradsmannen kan ta emot leveranser, halla koll pa vad som finns pa& plats och skicka
tillbaka de saker som inte anvands, tillexempel hyrda maskiner eller gipsvagnar. Det ar aven
bra om forrddsmannen dppnar respektive stanger bygget varje dag, vilket i regel géllde na
konceptet anvandes for nagra ar sedan. Bertil menar att en forrdadsman inte behéver direkt
erfarenhet fran byggbranschen utan det viktiga ar att personen i frdga ar engagerad och driven.
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4.5 Curt Nicolingymnasiet, CNG, Finspang

Projektet CNG avser byggnation av en gymnasiefriskola belagen i Finspang. Byggnaden
bestar av fyra vaningar och innehdller tung/latt verkstad, bibliotek samt lektionssalar.
Projektet har en entreprenadsumma pa cirka 130 mkr, vilket avser bade nybyggnation av tre
huskroppar sammankopplade av en rotunda, men &ven ombyggnation av befintliga lokstallar.
(lggmark, 2014)

Projektet skiljer sig fran de tidigare besokta arbetsplatserna, da en storre del av entreprenaden
lamnats Over till underentreprendrer. Under arbetets gang har ett fatal yrkesarbeta@dran N

AB varit pa plats, som mest sgtycken, vilka arbetade framst med formningsarbete infor
betonggjutning. Vid tillfallet for intervjun var endast tva verksamma yrkesarbetare fran NCC
AB pa plats, en yngre "Micke” och en mer erfaren "Uffe”. Intervjun utférs med ett visst antal
forutbestamda fragor, se bilaga 2.

Eftersom storre delen av arbetet pA CNG utfors av underentreprendrer, anvander de NCC-
anstallda snickarna endast sma mangder forbrukningsmaterial pa byggarbetsplatsen. Den
storsta delen anvandes vid formningsarbetet, sager Micke. Eftersom mangden av
forbrukningsmaterial pa projektet ar litet, finns inget behov av en materialcontainer. Det
material som behovs, finns att tillgd och lagras l6st ute pa& byggarbetsplatsen.
Underentreprendrer ansvarar och lagrar eget material pa plats.

Uffe beréttar att han utifran tidigare projekt foresprakar konceptet med forrddsman, men att

det i regel inte ses som ekonomiskt forsvarbart. Han pastaDettiir inte lingre ndgon som

vill betala for bodtomté Pa storre projekt kravs nastan en férradsman anser Uffe, men han

tror aven att det finns en mojlighet att rdakna hem det pa mindre projekt. Férradsmannens
uppgifter skulle enligt snickaren vara att ta mot leveranser, halla ordning pa material och

leveranser, samt laga maskiner. Han menar att det skulle vara val fungerande i fall dar en
snickare av fysiska skal inte langre kan arbeta med tungt arbete. Utdver arbetssattet med
forrddsman, anser Uffe att lagbas fungerar bra.

Gallande standardisering av material anser Uffe att det bor ga att begransa anvandandet till en
typ av bits. Micke foredrar t& framfor stjarnskruv, medan Uffe inte har nagon speciell
favorit. | arbetsberedningar ar typ av skruv inte angivet, utan den som anses mest lamplig
anvands. Forr var det mer forekommande att typ av skruv angavs i arbetsberedningen.
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4.6 Forrddsman pa projekt Hus 511

For att bekrafta de uppgifter som framkommit vid studiens intervjuer stamdes traff med en
forrddsman, anstalld av NCC AB. Vid tillfallet for intervjun var mannen verksam vid
projektet "Hus 5117, dar entreprenadsumman ar cirka 155 mkr (Jardviken 2014). Intervjun
utgick ifran ett antal forutbestamda fragor, vilka aterfinns i bilaga 3. Férrddsmannen aterges
med namnetGadran”, men heter egentligen nagot annat.

Goran berattar att hans arbetsuppgifter framst kretsar kring hantering av material. | arbetet
ingar bestallningar, se till att tomning av skrapcontainrar sker, mottagning av leveranser samt
ett visst logistikansvar. Det &ar framférallt Goéran som ser Over strukturen i de
materialcontainrar som finns pa arbetsplatsen. Han foresprakar containrar utrustade med
hyllor, men &ven att en arbetsbé&nk kan vara lamplig, se figur 10. GoOrans arbetsuppgifter
innefattar aven pafylining av materialcontainrarna. Han berattar att yrkesarbetarna i regel
sager till nar material borjar ta slut, men att det varierar fran respektive individ. Vid nodfall
anvander Goraantjanstebil och koper det material som saknas.

{,‘ S l HEM

a

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

| cirka fyra ar har Goran arbetat som forradsman. Det borjade med en arbetsskada vid en
tidigare tjanst som anlaggningssnickare pa NCC AB. Efter skadan foljde sjukskrivning for att
sedan ga tillbaka till arbetet som 50 % snickare och 50 % forradsman. Efter en tid erbjod
NCC en forradstjanst da det var drygt 5 ar kvar till pension och kroppen inte orkade med
kroppsarbetet. Ny tjanst innebar en I6neminskning, men en betydligt piggare kropp. Goran
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berattar att det absolut varit vart Ioneminskningen sa har i efterhand, och att kroppen inte
klarat av arbetet som snickare till pension. Han menar att arbetet sliter hart pa en snickares
kropp och att krampor i regel borjar komma redan vid 40 ars alder.

Arbetssattet med forradsman menar Goéran har perfekta forutsattningar och han berattar att
foretaget hanterat den personliga situatiopa ett mycket bra satt. Han tror att arbetssattet
skulle fungera bra pa projekt oavsett omfattning, det handlar snarare om en anpassning av
arbetsuppgifter. Det skulle &ven vara mojligt for en forradsman att ha flera projekt samtidigt,
sa lange det ar geografiskt mojligt. For att undvika forvirring, foresprakar dock Géran att ha
en forradsman per projekt. Goéran menar att en datorutbildning vid tjanstens bérjan vore
onskvart.

Goran berattar aven att det finns manga varianter av férbrukningsmaterial och att det bor ga
att bestamma sig for ett fatal, kanske 5 st. | regel vill 10 olika snickare ha 10 olika skruv,
menar Goran, och han tror att det kan bero pa att man har personliga favoriter. Pa projektet
dar Goran vid tillféallet arbetar, bestammer han sjalv vilka typer av férbrukningsmaterial som
ska bestallas in och far sjalv ta diskussionen med snickaren. Gabéstar att "De far ta det

de fa’, men poéangterar dock att det alltid ar platschef som har det sista ordet.

De materialcontainrar som anvands pa projektet an inkdpta av NCC AB vid ett tidigare
projekt. De har sedan flyttats vidare, men innan tomts pa innehall. Géran menar att containrar
i regel toms innan de ateranvands vid ett annat projekt. | detta fall kom containern fran ett
anlaggningsprojekt och att det da sallan finns material som kan anvandas till ett husprojekt.

Goran foresprakar att anvanda torx vid inkop av skruv da han menar att det finns manga
fordelar med dem. Han sager att den ger battre grepp och att de i vissa fall gar att ateranvanda,
exempelvis vid formbyggnad. Det ar da bara att dra ut den och anvéanda igen. Vid ett projekts
slut berattar Goran att materialcontainrarna téms och att det mesta kastas. Vid anlaggning
anvands inga verktygsvagnar, sa det bildas inga personliga lager.

Vid observation i projektets materialcontainer upptacktes ett eventuellt forsok till att tillampa
Lean genom ett visuellt hjalpmedel. Som visas i figur 11, finns markeringar pa vaggen, vilka
fortydligar var respektive verktyg ska placeras.
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Figur 11. Forsok till visuellt hjalpmedel i materialcontainer.Foto: Maria Lindhe.
4.7 Undersokning pa Framtidens US

For att fa bekraftelse for det standardiseringsonskemal som vid intervjuer framkommit,
utfordes ett faltexperiment bland yrkesarbetare pa projektet FUS1. Undersokningen bestod i
att valja mellan tva slags bits, torx eller stjar@6 personer deltog i undersokningen, dar 20

av de totalt 26 tillfrdgade yrkesarbetarna foredrog torx framfor stjarn. Tva personer hade
ingen favorit och 4 personer foredrog stjarn.tB@tnebar att cirka 75 % av de tillfragade
yrkesarbetarna foredrog torx framfor stjarn som bits.
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5 ANALYS OCH DISKUSSION

| analysen kopplas viktiga delar frAn empitiih den teoretiska referensramen och ligger till
grund for studiens slutsatser. Eftersom NCC Construction SvABgearje ar omsatter en

stor summa pengar, 25 miljarder kronor (NCC, 2013), paverkar aven mindre forbattringar
foretagets ekonomi. | den aktuella studien behandlas forbattringar gallande effektivisering av
yrkesarbetares vardag, standardisering samt struktur pa arbetsplatser. Utgangspunkten ligger i
hantering av material, dar snickares synvinkel beaktas.

Utifran insamlad data kan féljande analys genomforas.
5.1 Struktur

Efter besok pa de arbetsplatser som ingér i studien, kan det konstateras att bestallningsrutiner
for forbrukningsmaterial, ar nagot varierande. Arbetssattet pa projektet Platinum Cars, skiljer
sig fran de Ovriga projekten i fragan. Pa projektet finns ett forsok till system, vilket
arbetsledaren tagit fram. Det anvands dock sparsamt av yrkesarbetarna. Snickarna sjalva
onskar snarare att arbetsledaren dagligen gar ett varv och helt enkelt fragar vaersakseft

Detta tror vi beror pa brist av vana och sjalvdisciplin vid den specifika rutinen, da ingen av
snickarna anvant nagot liknande tidigare. Att anvanda visuella hjalpmedel, vilket arbetssattet
bygger pa, ar en metod som ingar i konceptet Lean. For att projektets system ska fungera
kravs en tydlighet i att det faktiskt ska tillampas. Det forutsatter att yrkesarbetarna har
sjalvdisciplin, vilket star for ett av de fem S:en i verktyget 5S. Vid kontinuerligt anvandande
anser vi att arbetssattet har en god grundtanke med utvecklingspotential.

Vid fem av sex intervjuer framkom en tydligt positiv instéllning till anvandandet av lagbas.
Lagbasen fungerar i regel som en lank mellan yrkesarbetare och arbetsledning, med fordelen i
att personen i fraga standigt finns tillganglig ute i produktion. Nyttan i att anvanda en lagbas
anser vi ar den yrkeskunnighet som denne besitter. Kombieatioed en lagbas, som i regel

ar en erfaren snickare, och en arbetsledare med tekniska kunskaper utgor goda forutsattningar
for samarbete. Bestallning av material utfors da dels av lagbas, men aven av arbetsledare
respektive platschef. | NCC AB:s manual for fOretagets interna system, inkdpsportalen,
framgar att avropsrutiner ska tas fram redan péa projektstartmétet. | manualen papekas vikten
av att utse en eller ett fatal personer med samordningsansvar vid inkop. Vi anser att en
samordningsansvarig alltidor utses i ett projekt. Dels for att undvika dubbla bestéllningar
men aven for att minska de administrativa kostnaderna, genom att eedntadet fakturor.

Detta kan kopplas till dverarbete inom Lean-verktyget 7+1 sloseri. Det innebar kortfattat att
det utfors mer arbete &n vad som kravs for att tillfredsstalla kunden.

Efter besok pa de olika arbetsplatserna kan det konstateras att strukturen i de containrar dar
projektets material lagras, varierar stort. Vid samtliga intervjuer foresprakas hyllor framfor
avskalat. Vid intervju pa projekt Hus 511 ansags det aven positivt med containrar utrustade
med en arbetsbank, se figur 9. Inom Leans verktyg 5S ingar systematisk stadning, dar struktur
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med arbetsbank och hyllor kan vara goda hjalpmedel. Systematisk stadning syftar bland annat
till att ytor halls rena for att optimera yrkesarbetarnas arbetstid. Vid projektet Framtidens US
framkom asikter angaende markning av hyllor. Detta for att underlatta och minska letande.
Arbetssattet har tydliga kopplingar till konceptet Lean, dar det finns en strdvan mot tatt arbe
med hjalp av visuella hjalpmedel. Eftersom produktionsprocessen &r i standig férandring kan
detta forsvara markeringar. Vi anser dock att det finns potential i markering av
forbrukningsmaterial, men att den begransas till material som kontinuerligt anvands under
hela processen. Det finns fordelar med att placera material som anvands mest frekvent,
lattillgangligt. Strukturering och sortering av arbetsplatsen kan innebéra ett minskat tidsspill
de bada faktorerna ingar i verktyget 5S. Att tid kostar pengar har framkommit vid ett flerta
tillfallen i studien, men framforallt vid intervju pa projektet Platinum Cars. Tidsspill som
resultat av att leta material 6kar i och med lager. Den icke-vardeskapande tiden kostar pengar
och kan kopplas till faktorerna lager och rorelse, vilka beskrivs i verktyget 7+1 sl6seri.

Vid observation utford pa projekt Hus 511 upptacktes ett forsok till tillampning av ett visuellt
hjalpmedel, vilket kan kopplas till Lean och verktyget 5S. Markeringar over var respektive
verktyg bor placeras fanns uppritat pad vaggen ovanfor materialbodens arbetsbank.
Markeringarna anvandes dock inte fullt ut, eftersom verktygen inte hangts upp pa ratt plats, se
figur 10. Det kan bero pa att arbetssattet inte standardiserats och att sjalvdisciplin inom
omradet saknas. | den teoretiska referensramen, avsnitt 2.2, beskrivs just detta exempel. Dar
poangteras den effekt som erhalls vid tydliggorandet i att ett verktyg saknas. Vi anser att
systemet bor vara till stor hjalp for yrkesarbetare. Det leder till minskad tid fér letande, och
darmed en 6kning i vardeskapande aktiviteter.

Overblivet material vid projektslut maste behandlas. Vid vissa fall kasseras det, men det
forekommer aven forflyttning av materialet direkt till nasta projekt. Projektet Platinum Cars
fick vid projektstart Overta en delvis fylld container, dar en del av materialet inte var
anvandbart for det unika projektet. Vid intervjun framkom att detta material tog plats och
skapade en viss oreda. Ett av de sldserier som definieras i verktyget 7+1 slOseri innefattar
lager och kan kopplas till det tidsspill som ett 6kande lager kan innebara. Vid aterangandnin
av materialcontainrar ar det viktigt att sortera materialet sa att enbart det som ar val
fungerande och anvandbart pa projektet behalls. Detta beskrivs i arbetssattet kring verktyget
5S. Pa projekt Vingarden foresprakar intervjuobjekten att forsla vidare material, eftersom det
vid projektslut kan samlas stora mangder. Anledningen till médngden material beror bland
annat pa de personliga lager som bildas i och med anvandandet av verktygsvagnar.

Vid intervju pa projektet FramtidenelS etapp ett, framkom en avvikande kommentar
angaende material som kvarstar vid projektslut. En av informanterna menade att anledningen
till att material generellt sett inte skickas vidare till andra projekt, beror pa oviljan att gynna
dessa. D& omradet behandlats vid samtliga intervjuer, men enbart fatt denna vinkling vid ett
tillfalle, kan det handla om en personlig asikt. Om sa inte ar fallet kan uttalandet ses som
orovackande for team-kénslan inom foretaget.
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5.2 Standardisering

Majoriteten av intervjuobjekten ser positivc pa standardisering vid val av
forbrukningsmaterial. Det &ar enbart vid en intervju som asikter avviker fran de 6vriga. Ett av
intervjuobjektet menade da &ju fler desto battrgoch grundar uttalandet i att varje skruv

har unika egenskaper och dess funktion skiljer sig at. Vid Ovriga intervjuer framkom flera
positiva foljder av standardisering, sasom en forenkling i att halla god struktur i
materialcontainrar. Vid intervjun med férradsman pa projekt Hus 511 framhéavs att det ar
omgjligt att alla ska fa som de vill, gallande typ av exempelvis skruv. Det har vid flera
tillf allen framkommit information som tyder pa att yrkesarbetarna har personliga favoriter.
Nar frAgan”Hur ser du/ni pd standardisering av forbrukningsmaterial?” stalldes, framkom

vid tva av intervjuerna liknande, konkreta svar. Vid intervju pa FUS1 pastods det kravas atta
olika typer av skruv till tio man, for att utfora samma arbete. En liknande tanke framkom aven
vid intervjun pa Hus 511, dar intervjuobjektet menade att tio snickare vill ha tio olika skruv
till samma aktivitet.

De konkreta pastaenden som framkom vid de tva intervjuerna, kan aterkopplas till konceptet
Lean. Inom Lean fokuseras arbete med att effektivisera processer och standiga forbattringar.
En effektivisering av processer handlar om att utdka den tid som &r vardeskapande. Den del
som utgor icke-vardeskapande tid och definieras som sloseri, bor minimeras. | Lean-verktyget
7+1 sloseri definieras ett av sloserierna som 6kad rof@tsalet finns manga varianser bland
material att valja pa, okar troligtvis den tid som spenderas pa letande och da aven onddiga
forflyttningar.

Det gar att diskutera kring negativa foljder av effektivisering i yrkesarbetares aktiviteter.
byggbranschen arbetar manniskor for att framstéalla en produkt, till skillnads fran exempelvis
bilindustri dar maskiner utfor storre delen av arbetet. | studiens teoretiska referensram beskriv
att Lean har sina rotter i bilindustri, darav ar konceptet svart att applicera fullt ut i
byggbranschen. Da yrkesarbetare blir “for effektiva”, kan detta ©ka risken for tidiga
forslitningsskador.

For att forbattra struktur i materialcontainern finns en mojlighet att standardisera och minska
pa antal varianter av skruv. Ett exempel som framkommit vid flera av intervjuerna &r att olika
varianter av skruvbits forekommer. Nagot som okar en snickares icke-vardeskapande tid ar
byte av bits i skruvdragaren. Utifran upptackten beslutades att en faltundersokning i fragan
bor utforas. Resultatet fran faltundersokningen visar tydligt att NCC AB:s snickare, placerade
pa projekten FUS1 samt Hus 511, foredrar torx framfor stjarn vad galler bits. Antal
medverkande i undersokningen var 26 personer, vilket gor att studien inte kan generaliseras
till hela koncernen, men ger anda en bild Over situationen. Cirka 75 % foredrog vid
undersokningen torx, dar tva personer dessutom ansag att det inte spelade nagon roll.
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5.3 Forradsman

Arbetssattet med en forrddsman har vid samtliga intervjuer foresprakats, framforallt vid
projekt av storre omfattning For att tillampa forrddsman &aven vid mindre projekt framkom
idéer om mojligheten till att anpassa arbetsuppgifter for att fylla en heltidstjanst. Exempel pa
arbetsuppgifter som framkom vid dessa intervjuer var; lagga bestéllningar, halla koll pa lagrat
material, ta emot leveranser, returnera hyrda maskiner och hjalpmedel, se 6ver och eventuellt
laga maskiner. En forradsman skulle dven kunna ansvara for att 6ppna och stanga
byggarbetsplatsen samt att ta pa sig ett visst logistikansvar. Vid intervjun pa Hus 511 ansag
intervjuobjektet att’bodtomte™ ar en felaktig benamning av tjansten och att “forradsman” bor
anvandas aven i dagligt tal.

Tjansten som férradsman har i studien framhavts som lamplig for yrkesarbetare, vilka inte
langre har den fysiska kapaciteten till tungt arbete ute i produktion. Det finns fordelar me
yrkeskunnighet, for att underlatta arbetet. Vid intervju pa projekt Fotbollslaktaren i Motala,
framkom daremot att den viktigaste egenskapen hos en férradsman ar engagemang. De tre
personerna, vilka arbetar likt en férradsman, ser positivt pa NCC AB:s agerande, da de pa
grund av arbetsskador erbjudits en anpassad tjanst. Anmarkningsvart ar att det vid en av
intervjuerna framkom att krampor bland yrkesarbetarna férekommer redan med 25 ar kvar till
pension. En férradsman skulle kunna vara en god losning for att undvika exempelvis
fértidspension.

Anvandandet av forradsman kan kopplas till konceptet Lean eftersom det 6ppnar upp for en
mer resurseffektiv arbetsplats. Verktyget 5S beskrivs som ett fortlépande arbete med en
bestamd ordningsfoljd. Foljande ar ett forslag pa hur en forradsman kan tillampa 5S i sitt
arbete:

En forrddsman kan sortera bort material som inte anvands eller fungerar, i enlighet med det
forsta steget i verktyget 5S. Hyrda maskiner som bara star kan kosta stora summor pengar och
vara svara att halla reda pa emuttalad ansvarig saknas. Denna kostnad kan férradsmannen
minska genom att kontinuerligt skicka tillbaka exempelvis maskiner som vid tillfallet inte
nyttjias. Férradsmannen kan sedan strukturera materialcontainern och aven utféra systematisk
stadning, sdsom rengoring och reparation av maskiner. Vid kontinuitet skapas en
standardisering av arbetssattet och da aven en vana hos medarbetare.

Vid bestéllning finns mojlighet for en forrddsman att vid inkdop standardisera val av
forbrukningsmaterial. Eftersom NCC AB har en uttalad strdvan mot att tillampa Lean i
produktion, 6ppnas mojligheten upp for anvandandet av tjansten forradsman.

5.4 Lean-kultur

| studien har det framkommit att det finns utvecklingspotential gallande en mer
sammansvetsad organisation. Inom Lean finns en tydlig stravan mot att arbeta tillsammans for
att driva organisationens utveckling framat. Det bygger p& att hela organisationen ar delaktig i
forbattringsarbetet. Vid intervjun pa Fotbollslaktaren i Motala ges intrycket av att samtliga
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inblandade i projektet hjalps at. Losningar diskuteras och ett forutseende gallande bestallning
av nytt material, finns naturligt hos yrkesarbetarna. Daremot framkom vid FUS1, en omvand
tanke géallande 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 foretaget. Anledning pastas, som tidigare namnt, vara att andra projekt inte ska
gynnas. Detta anses i studien anmarkningsvart och motsatter sig gentemot standpunkter inom
konceptet Lean.

Pa samtliga projekt i studien dar materialcontainrar tillampades, holls de olasta. Pa
Framtidens US, dar materialcontainrar inte anvands for forbrukningsmaterial, féresprakar de
bada intervjuobjekten att sddant material bor lasas in. | ett féretag med Lean-kultur finns dess
varderingar tydligt kommunicerade och for att kulturen ska uppratthallas bygger en stor del pa
att dessa efterfoljs.
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6 SLUTSATSER

Som tidigare ndmnts finns effektiviseringsmajligheter inom byggbranschen och i studiens
inledande skede formulerades foljande fraga vilken nu skall besvaras:

Hur kan konceptet Lean tillampas vid hantering av forbrukningsmaterial pa
byggarbetsplatser?

6.1 Struktur

Pa studiens besdkta arbetsplatser skiljer arbetssatt gallande hantering av forbrukningsmaterial.
Strukturen som framhavs ar att arbeta med en lagbas, som lank mellan yrkesarbetare och
arbetsledning. Som komplement till lagbas har det framkommit stora férdelar i att anvanda
forradsman.

Vid anvandandet av lagbas finns en fordel i att personen i fraga standigt finns tillganglig ute i
produktionen, i jamforelse med arbetsledare som periodvis maste spendera tid pa kontoret.
For att frigora tid for arbetsledare kan arbetssattet med forrddsman tillampas. Oavsett
projektets omfattning bor arbetssattet vara tillampbart, det handlar snarare om att anpassa
forradsmannens arbetsuppgifter. Det skulle kunna innefatta att lagga bestallningar, halla koll
pa material, ta emot leveranser, returnera maskiner och hjalpmedel samt till viss del laga
maskiner. Vid projekt av mindre omfattning kan férradsmannen &aven ta pa sig ett visst
logistikansvar. Foretaget kan stalla krav pa att forradsmannen eéedélj stravan som

finns i att tillampa konceptet Lean ute i produktion.

"Tid kostar pengar” har under studiens gang varit ett aterkommande uttryck.
Forbrukningsmaterial i sig kostar inga storre summor, utan vikten ligger i snickarens
vardeskapande tid. Da tid for letande av material reduceras, leder det till minskade kostnader
eftersom snickarens vardeskapande tid kar. En férrddsman ger snickaren forutsattningar att
Oka sin vardeskapande tid. Materialcontainrar med god struktur, till exempel dar Lean
tillampas, forenklar for samtliga inblandade.

Strukturmassigt kan Lean tillampas genom ordning i materialcontainrar. For att underlatta
detta visar resultatet i studien pa att arbetssattet med en férradsman kan tillampas. Eftersom
en grundpelare inom Lean ar resurseffektivitet, ar vikten av att 6ka snickarnas vardeskapande
tid stor. En snickares vardeskapande tid innefattar att producera, att leta material definieras da
som sloseri. Verktygen 7+1 sloseri och 5S kan tillampas och da skapa ett effektivare flode.
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6.2 Standardisering

For att erhdlla en god lagringsstruktur pa projekt, ligger en stor vikt i att minska variationen
bland forbrukningsmaterial. Vid studien har det vid tva olika tillfallen framkommit tydliga
indikationer pa att snickare vid val av forbrukningsmaterial har personliga favoriter. For ett
och samma arbete pastas vid ett intervjutilifalle att, tio man kan kréava tio olika skruv. Vid en
ytterligare intervju pa ett annat projekt, framkom en snarlik liknelse, dar tio man kraver atta
olika skruv for att utfora samma arbete. Studien tyder pa att forbrukningsmaterialets
variationer vid vissa tillfallen ter sig 6verflédig, och att det finns utrymme for standardisering.

Som tidigare namnt, i analys och diskussion, foredrog cirka 75 % av de totalt 26 tillfragade
personerna torx- framfor stjarnbits. Vid faltundersékningen var det enbart fyra personer som
foredrog stjarnbits. For att forbattra strukturen i exempelvis materialcontainrar underlattar en
standardisering vid inkdp av skruv till enbart torx.

Standardisering av forbrukningsmaterial kan reducera tiden en snickare spenderar pa att leta
efter material, vilket 6ppnar upp for en mer resurseffektiv arbetsplats. Inom Lean ligger, som
tidigare namnt, fokus pa vardeskapande tid. En konkret atgard &r att valja en slags bits, dar
studien visar att torx ar ett lampligt val. Detta bor bestimmas pa central niva och foljas pa
samtliga projekt i regionen. Vid en eventuell standardisering av bits, férenklas mdjligheten att
skicka vidare 6verblivet material fran ett fardigstallt projekt till ett nystartat.

6.3 Lean-kultur

Inom Lean finns en idé om att foretag kan strava mot en sa kallad Lean-kultkreBer

kring att skapan laganda, bland annat genom samarbete. Det ar viktigt att hela foretaget &r
delaktiga i forbattringsarbetet och stravar mot ett gemensamt mal. Vid ett tillfalle i studien
framkom tendenser till ovilja i att gynna andra projekt inom foretaget. Om detta inte ar ett
engangsutlatande, bor foretaget arbeta kring fragan.

Konkret ute i produktion kan arbete med Lean-kultur innebéra ett gott samarbete mellan en
arbetsledare, yrkeskunnig lagbas samt snickare. Vid en bra dialog mellan dessa parter 6kar
mojligheten att ta tillvara pa samtliga medarbetares kompetens. Detta tillhor Lean-verktyget
7+1 sl6seri, dar det definieras som medarbetares outnyttjade kompetens.

Sammanfattningsvis kan det konstateras att det finns behov av strukturering ute i produktion,
dar influenser av konceptet Lean &r en mgjlig vag.
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6.4 Rekommendationer

De l6sningar som studien resulterat i, ar féljande:

Tillampa arbetssattet med forrddsman oavsett projektomfattning, sanjsasllet dess
arbetsuppgifter, se exempel i forsta stycket, avsnitt 5.3. Detter l8ll en o©kad
vardeskapande tid for projektets snickare.

Ga ifrdn benamningetbodtomté& aven i vardagligt tal.

Strukturera materialcontainrar med hyllor och eventuellt en arbetsbdl@dm@a garna
konceptet Lean med hjalp av verktyget 5S. Férradsmannens arbete kesaaniilesS, se
flarde stycket i avsnitt 5.3

Markera respektive verktygs lagringsplats. Detta for att tydligg@ta undvika att tid
spenderas pa letande, vilket i sin tur leder till 6kad vardeskapahdér tprojektets
snickare. Arbeta aven med att metoden efterfoljs.

Standardisera inkdp av bits, valj torx framfor stjarn. Var konsekvent dver hela regionen.

Undersok om pastaendet angaende oviljan till att gynna andra projgkhé@mgaende
inom foretaget och inte en personlig asikt.

Lagg fokus pa vardeskapande tid eftersom forbrukningsmaterialet inte kostar mygket i s
Utse alltid en samordningsansvarig for bestallning av forbrukningsalated undviks

dubbla bestallningar och antal fakturor reduceras, vilket i sin tur minskar de adativas
kostnaderna.
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CHECKLISTA ARBETSBEREDNING

1 Analysera arbeiet i delalj

- forsok hitta basta metod

- balansera arbetskraftinsatserna

- rita en strukturplan om det behovs fér att klarldgga arbetet
- gor alternativkalkyler

- vad kan ga snett och hur kan det motverkas

2 Inbyggnadsmalerial

rakna ut materialbehov och dimensioner
uppréatta ev kaplistor och gér fdrteckningar

undersok leveransvillkor

r

r

lossnings- och upplagsplatser

ansvar fér avrop och kontroller

3 Fédstmaterial, hjdlpmaterial, férbrukningsmaterial,
verkiyg mm

- uppratta listor fér fastmaterial, férbrukningsmaterial med angivande
av dimensioner/yp eic

- reservatgarder vid eventuella maskinstdérningar
- skdtselanvisningar, instruktioner m m

- upplagsplatser

- tdckmaterial mot regn och kyla

4 Administration

- vilka kontroller erfordras fére, under och efter

- g0r skisser, ritningar, lathundar m m

- informera, ansla skisser och ritningar

- tAnk igenom stérningar som kan intréffa och hur de skall atgardas

5 Kvalitet

- kontrollera att metod och utférande kommer att uppfylla de
fordringar som stallts i kvalitetsplan och kontrollplan

386.431 9011




Intervjufragor —semistrukturerade intervjuer

Till att borja med redogdrs vad examensarbetet handlar om for intervjuobjekten.

e Hur ser det ut med ansvar och tillganglighetorbrukningsmaterial pa projektet?

e Hur ar materialcontainern strukturerad?

e Hur ser ni pa standardisering av férbrukningsmaterial?

e Finns mojligheten for er snickare att vélja typ av forbrukningsmaterial vid en viss
aktivitet?

e Finns typ, dimension etc. av forbrukningsmaterial angivet i era arbetsberedningar?

e Vad hander med 6verblivet forbrukningsmaterial efter avslutad aktivitet?

e Hur brukar 6verblivet férbrukningsmaterial tas om hand vid byggets slut?

e Med erfarenhet fran tidigare byggen, hur ska systemet for bestallning av nytt

forbrukningsmaterial se ut for att uppna bast effekt? Vem ska vara ansvarig?



Intervjufragor —forradsman

Till att borja med redogdrs vad examensarbetet handlar om for intervjuobjekten.

e Kan du beskriva hur ditt arbete ser ut i dina respektive projekt? Hur ser det ut med
ansvar och tillganglighetv forbrukningsmaterial?

e Hur bor for forbrukningsmaterial strukturefas

e Hur ser du pa standardisering av forbrukningsmaterial?

e Finns mojligheten for er snickare att vélja typ av forbrukningsmaterial vid en viss
aktivitet?

e Vad hander med 6verblivet forbrukningsmaterial efter avslutad aktivitet?

e Hur brukar 6verblivet férbrukningsmaterial tas om hand vid byggets slut?

e Med erfarenhet fran tidigare byggen, hur ska systemet for bestallning av nytt
forbrukningsmaterial se ut for att uppna bast effekt? Vem ska vara ansvarig?

e Vilka for- resp. nackdelar ser du med systemet med bodtomte/férradsman?



