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Forbattringsarbete i byggbranschen

En studie i samarbete med Peab
Examensarbete inom hdgskoleingenjérsprogrammetiBgggjor

NICLAS BORG

CARL TORSTENSSON
Institutionen fér bygg- och miljéteknik
Chalmers tekniska hdgskola

SAMMANFATTNING

Utvecklingen inom byggbranschen har under de ser@ash gatt mot ett mer
kostsamt byggande. Denna negativa trend berataitidel pa dalig produktivitet och
utveckling samt sloserier. Endast ungefar 20- 4@rbetsdagen for en snickare
bestar av direkt arbete, eller vardeadderandeerbeom tillverkningsindustrin rader
stor konkurrens vilket har tvingat dess aktoréistéindig forbattring. Har uppgar det
vardeadderande arbetet istallet for 65-75 % avtsdlagen. Tillverkningsindustrin har
de senaste aren standigt forbattrat sin produktivitedans byggbranschens
utveckling stagnerat.

Lean production ar en foretagsfilosofi som anammatmanga foretag inom
tillverkningsindustrin, och som hjélpt dem bli m@oduktiva och darmed mer
konkurrenskraftiga

Mot bakgrund av den daliga produktiviteten i bygaischen ville Peab se vilka
mojligheter Lean filosofin erbjod for att effektsgra byggprocessen. Vi skall utifran
ett Lean perspektiv ta fram forslag till forbatgar i form av forandringsférslag och
rekommendationer. Omraden som behandlésv@ranseyrordning och redasamt
standiga forbattringar.

Arbetet inleddes med en férdjupning inom Lean. ®igmforde aven intervjuer och
studiebesdk, detta skedde i Skdvde, Lidkdping @ctkdping. Intervjuer
genomfordes med syftet att se dagens rutiner dodtssatt samt vilka forbattringar de
tillfrdgade tyckte kunde goras.

Idag rader det stora oklarheter kring hur leveraskall hanteras, bade fran
leverantorer och mottagare. Aven ordning och redegot vi upplevde som valdigt
lagt prioriterat. Férmodligen pa grund av att peden inte ar medvetna om att det
blir ett tidsloseri.

Utbytet av erfarenheter samt standiga forbattridgaragot som behover jobbas mer
pa inom PeatDet framkom &aven att det sker en hel del onddigrasorter inom
omradet ute pa byggarbetsplatsen.

Den nastan allméangiltiga uppfattningen att byggbchen ar sa speciell att den inte
gar att forandra ar en bild av byggbranschen sdigterss, maste forandras. En
vanlig urséakt for forbattringsarbete ar att "varjgge ar unikt”. Manga rutiner gar att
standardisera for att ga emot ett mer Iénsamt tfektavt byggande. Projekt &r oftast
mer lika an olika darfor att det &r samma moment swar.

Nyckelord: bygg, lean, produktivitet och onddigbeie



Improvement in the construction industry

A study in collaboration with Peab
Diploma Thesis in the Engineering Programme
Building and Civil Engineering

Department of Civil and Environmental Engineering
Chalmers University of Technology

ABSTRACT

Development in the construction industry has irenégears moved towards a more
expensive building. This negative trend dependselgron poor productivity- and
development, and waste. Only about 20-40% of thekeay for a carpenter consists
of direct labor, or value-added work. In manufaictgy there is great competition
which has forced companies to constantly improeenelves. Here is the value-
added work about 65-75% of the workday. The manufa industry in recent years
has constantly improved their productivity while tthevelopment in construction
industry instead has stagnated.

Lean production is a business philosophy that eas ladopted by many
manufacturing companies, and has helped them beowreproductive and more
competitive.

Considering the low productivity in the constructiodustry, Peab wanted to see
what opportunities the Lean philosophy offeredemts of streamlining their
construction process. We have from a Lean persgedgveloped improvement
proposals in terms of reform and recommendationsag&\covered ameliveries,
orderlinessandcontinuous improvement

Work began with studies of the Lean philosophy. 8#® conducted interviews and
field visits. This was done in Skévde, Lidkopinglalonkoping. Interviews were
conducted with the aim to see today's practicespatidies and what the respondents
felt could be improved.

Today there is great uncertainty about how delegeshould be handled from both
providers and recipients. Notification does not kviora satisfying way.

Orderliness is something we felt had very low ptyoProbably because the staff is
unaware that it may lead to a waste of time andayon

The exchange of experience and continuous improreimasomething that they need
to work more on Peab. It also showed that theeelas of unnecessary traffic within
the construction site.

The universal opinion that the construction indugtrso special that it cannot be
changed is an image which in our view, must chaAggommon excuse for
improvement is that "every project is unique." Mammgcedures can be standardized
in order to move to a more profitable and efficieahstruction. Projects are often
more alike than different because the same elenaeatsicluded.

Keywords: lean, construction, productivity and ucessary work



Forord

Detta examensarbete ar genomfort under varen 2fiiGe# avslutande arbete av vara
studier vid byggingenjorsprogrammet pa Institutiofi@ bygg- och miljéteknik pa
Chalmers tekniska hogskola i Géteborg.

Arbete ar utfort at Peab AB och till var hjalp kahaft var handledare Martin
Klaesson och Anders Johansson, Peab samt Sven GsomaChalmers. Vi vill rikta
ett tack till dessa personer for deras hjalp umdeetets gang, vi vill &ven tacka de
personer inom Peab som latit sig intervjuas av oss.

Vi hoppas detta arbete kan fa folk inom byggbraasdtt fa upp dgonen for lite av
de sloserier som finns samt att forsoka gora nagdetta.

Goteborg juni 2010
Niclas Borg

Carl Torstensson
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1 Inledning

Utvecklingen inom byggbranschen har under de ser@ash gatt mot ett mer
kostsamt byggande. Denna negativa trend berataitidel pa dalig produktivitet och
utveckling samt sloserier. Peab har efterfragaatissventera mojligheter till
forbattring inom produktionsprocessen med hjaljean. De vill framst se en
forbattring inom omradet logistik.

1.1 Bakgrund

Byggbranschen ar en bransch som star infor stonaningar. 1 SOU:s Rapport
"Skarpning gubbar” framkommer det att konkurrereninbranschen ar for dalig.
Anledningarna ar manga. Byggprojekt i storlekenl80-lagenheter domineras helt
av tre entreprenorer: Skanska, Ncc och Peab. Des&aocksa de enda rikstackande.
Koncentrationen ar aven hog vad det galler markmédlebyggmaterial. Dar det finns
stora barriarer i form av kostnader for in- ochrdde (Josephson & Saukkoriipi).
Vertikal integrering och korsvis agande ar stoonmbyggbranschen. Byggherrens
forsvagade stallning- och kompetens genom areéver den paverkat
konkurrensutveckling i form av dalig kunskap om kmadens efterfragan.

Den bristande konkurrensen far manga effekter,cotamat daligt utbud, hdga priser
och dalig produktivitet (SOU, 2002).

Byggbranschen &r langt efter andra branscher viagédler produktivitet.
Tillverkningsindustrin har genom aren lyckats progha battre produkter till ett lagre
pris ar efter ar. | genomsnitt har de klarat a@thattra sin produktivitet med 6-7 %
per ar (Peab 2007). For byggbranschen har prodtgtutvecklingen mellan aren
1996 till 2006 varit nara 0 % (SCB, 2010).

Inom tillverkningsindustrin rader stor konkurrerikket har tvingat dess aktorer till
standig forbattring. Byggbranschens laga konkutrgoks har istéllet tillatit en
stagnerad produktivitet och stigande byggpriser.
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Figur 1. Byggnadsprisindex med avdrag for bidrag, amt konsumentprisindex (KPI)
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Endast ungefar 20- 40 % av arbetsdagen for enamidiestar av direkt arbete, eller
vardeadderande arbete. Resterande tid gar aétithw, felkorrigering,
materialhantering och dylikt (Josephson & Saukkar2005). Inom
tillverkningsindustrin star det vardeadderande tthfér 65-75 % av arbetsdagen
(Svensk Byggtjanst, 2008).

Lean production ar en foretagsfilosofi som anammaatmanga foretag inom
tillverkningsindustrin, och som hjélpt dem bli n@oduktiva och darmed mer
konkurrenskraftiga. Lean production ar en vasteldradaptering av Toyotas
produktionssystem och syftar till att elimineraaathoment i produktionen som inte
ger ett varde till produkten.

Scania ar ett varldsomfattande foretag som tilleetkand annat lastbilar och bussar.
Under nittiotalet drogs de med hdg personalomsigtrdalig kvalitet och dalig
produktivitet. Detta ledde till att de valde attdra ett nytt produktionssystem och de
valde att prova Lean production. Till en borjankgicbetet daligt. Det var forst i
bdrjan av 2000-talet en forbattring kunde ses.rifed har Scania standigt forbattrat
sig. Diagrammet nedan visar produktivitetsutvedein (Andersson, J et al., 2004).

15

150,000
15.0 X
H Vehicle volume

Il Personnel in production,
direct and indirect

1990 1995 2000 2007 2010

Figur 2. Produktivitetsférbattringar Scania

Under senare ar har aven byggbranschen fatt uppeador fordelarna med Lean
production. Lean construction ar ett begrepp softaisygig till att forbattra
byggprocessen genom optimerat resursutnyttjandéagte kvalitet. Lean
construction ar anpassat till byggbranschens ptiogsierade produktion, till skillnad
fran Lean production som ar utformat for tillverkgsindustrins fasta produktion.

1.2 Syfte

Mot bakgrund av den daliga produktiviteten i bygayischen vill Peab se vilka
mojligheter Lean filosofin kan erbjuda for att ddiwisera byggprocessen.

Arbetet syftar till att ge forbattringsforslag tieab inom omradet logistik. Vi skall
utifran ett Lean perspektiv ta fram férandringsfégsoch rekommendationer.
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1.3 Avgransningar

Vi kommer endast behandla omradena leveranserjngydich reda samt standiga
forbattringar.

1.4 Metod

Inledningsvis boérjade vi med att férdjupa oss inogan. Dels genom en kurs om
Lean pa 3 hp vid Hogskolan i Skdvde, och dels gesj@itastudier inom amnet.
Under tiden gjorde vi aven tva studiebesok i Joim@gyDetta for att fa en bild av hur
arbetsplatsen ser ut samt hur logistiken fungémader studiebeséken genomfordes
aven intervjuer med syftet att se dagens rutinBravbetssatt samt vilka forbattringar
de tyckte kunde goras. Vi gjorde aven intervjuePpabs kontor i Skovde och
Lidkdping. Intervjuerna behandlade omradena levssgrordning och reda samt
standiga forbattringar.

Utifran intervjuer och insamlad information harigamrad med Peab arbetat fram
rekommendationer samt forslag pa tva stycken skabs som skall hjalpa Peab att bli
mer effektiva. Detta har skett med Lean som utgdungst.

1.4.1 Intervjuer

Intervjudelen ligger till grund for rapportens disisionsdel. Det ar utifran de
intervjuer vi genomfort inom Peab som vara foragsforslag ar baserade pa.
Intervjuer ansag vi vara den basta metoden fdritat férbattringsomraden, i och
med att de som arbetar med det kanner till det bast

Vi har valt att genomftra intervjuer med 7 olikatsichefer. Intervjuerna
genomférdes pa tre olika orter: Skévde, Lidkopirh donkdping. Anledningen till
att vi valde att intervjua just platschefer vardsthar bast helhetsyn, och kan darfor
ge en mer Overgripande bild av situtionen idag.

Intervjuerna reodvisas i kapitel 3. Vi har valtiate namge de intervjuade. Detta for
att f4 sa arliga och uttommande svar som mdjligt.

Enligt Bell (2000) finns det tva vitt skilda intgametoder. Den ena &r en enkatstyrd
intervjumetod, déar intervjuaren enkom antecknartilfragades svar.

Den andra metoden ar den helt ostrukturerad. Degef@r mer som en 6ppen
diskussion mellan de tva parterna. Denna typ aniju kraver storre erfarenhet och
kunskap hos den som genomfor intervjun for attthByekat resultat.

Den intervjumetod som vi valde att anvanda oss bigamnar nagonstans mitt i mellan
de tvd metoderna, och kallas for fokuserad intevijanvande oss utav en enkat med
16 fragor som en grund att utga ifran. Sedan lamsatbr frihet for de tillfragade att
tala fritt omkring dessa fragor, och det gavs aveymme for foljdfragor. Detta val
baserade vi pa att vi ville fa en 6ppen diskussimmtidigt som var laga erfarenhet av
intervjuer kravde en grundstruktur.

1.5 Foretagspresentation Peab

Peab AB ar ett bygg- och anlaggningsféretag meohesattning pa ca 35 miljarder
per ar och drygt 12 800 anstallda (2009). Foretagbtrsnoterat vid NASDAX
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OMX Stockholm och har cirka 19 000 aktieagare. bewudsakliga verksamheten
finns i Sverige, men de ar aven verksamma i sydd$trge och sydvastra Finland.
Foretaget grundades 1959 av bréderna Mats ochPatksson. Verksamheten bestod
i borjan av renhallning och soptdmning at lantbrekd 967 andrades foretagsformen
till aktiebolag och arbetet kring storre entrepigrabérjade ta form.

Ar 1970 startades en egen byggavdelning. Féretigetl991 samman

med Hallstroms & Nisses AB och bytte 1992 namnTii# Byggare, for att sedan byta
till det nuvarande namnet 1993. Peab har nu vilix#tt bli ett av Sveriges tre storsta
foretag i bygg- och anlaggningsbranschen.

Under senare ar har foretaget gjort sig av medeaksamhet som inte har med bygg-
och anlaggning att géra. Den nuvarande verksamlbetstiar av anlaggning,
byggsystem samt industri. Peab utfér samtliga preéreadformer med fokus pa
kundsamverkan pa kundens villkor (Peab, 2009).

Affarsidé

"Peab ar ett bygg- och anlaggningsforetag, varadta ledstjarna ar total kvalitet i
alla led av byggprocessen. Genom nytankande, kardiimed gedigen
yrkesskicklighet, skall vi géra kundens intres#leséirt och darmed alltid bygga for
framtiden" (Peab, 2009).

Karnvarden

Jordnara — De lésningar som Peab tillhandahalkl g&ra hallfasta och
jordnara.

Utvecklande — De metoder och den kunskap som asvékadl standigt
utvecklas.

Palitliga — Peab vill skapa en relation med sinadar som bygger pa tillit och
fortroende.

Personliga — De anstallda inom Peab skall stréea aft skapa en personlig
kontakt med kunder och bestallare (Peab, 2009).
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2 Teoretisk referensram
2.1 The Toyota Way

Efter det andra varldskriget dominerades bilmarlkmaal de stora amerikanska
bilméarkena, Ford och General motors. De anvandawsigassproducering. Genom
att tillverka bilar i stora volymer kunde de pregsiserna. Toyota forstod att de inte
hade resurser till att konkurrera med amerikanerad samma teknik. De skapade
darfor vad de kallar "The Toyota Way" vilket arfdasofi som ligger till grund for
allt de gor. Utifran denna filosofi skapade de Twayproduction system (TPS). TPS
utgdr ifran att kunden ar i centrum. Darfor arwktigt att eliminera fel och sloserier
samt att standigt strava efter att forbattra sita sléserier som exempelvis vantan,
leder till ett hogre pris for kunden i slutandaralst ar att fa produktionen perfekt
genom att undvika fel fran forsta borjan och naugdpkommer atgarda dem direkt.

Den amerikanska massproduktionsmodellen fungeradérkt sa lange efterfragan
var omattlig. De kunde maximera sin produktion, efterfragan var anda stor nog att
mota produktionen. Nar efterfrdgan svalnade, hagarjerna gatt om. Det var deras
filosofi som var nyckeln. Att standigt strava eféat bli battre. Effektivare. De hade
jobbat hart med att minimera fel, och korta netitkt. Japanerna fokuserade mer pa
hur de anstallda arbetade, &n pa maskiner somkanerna gjorde. De anvande sig
av enklare maskiner med storre anvandningsomrade personal fick rora sig
mellan. Amerikanerna hade mer specifika verktydy, personal stod stilla vid
respektive maskin. Japanerna arbetade med attti@ba@rktygen och kopte in storre
uppsattningar. De lyckades med hjalp av detta naiissilltiderna ndmnvart, och
darmed 6ka vinsten (Sandkull, 2000).

Maskin Ursprunglig Ny
uppsattningstid uppséattningstig

Tid Timmar Minuter
Bultmaskin 8 1
Kuggkransskarning 6,5 15
Formgjutning 15 4
Arborrmaskin 24 3
Aluminumformgjutnig 2,1 8
Cylinderblock 9,3 9
Vevstake 2 4
Vevaxel 2 4

Tabell 1. Minskning av stélltider pa Toyota
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2.2 Lean

Lean production har sitt ursprung i det japanskadnket Toyotas produktionsfilosofi
TPS. Syftet med Lean ar att pa ett systematiskgedomtankt satt ta bort sloserier i
verksamheten samt att satta kunden i fokus. Fgestgen uttrycket "Lean
production” myntades var i samband med en undemglav olika biltillverkare som
MIT gjorde 1979.

Lean filosofin grundar sig pa 14 grundprincipemam TPS:

1) Basera besluten pa langsiktigt tankande, avatetidker pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal.

Processerna:

2) Skapa processfloden som fér upp problementtthy

3) Lat efterfragan styra, undvik dverproduktion.

4) Jamna ut arbetsbelastningen.

5) Stoppa processerna for att [6sa problem, sa alitdtem blir ratt fran borjan.

6) Standardiserat arbete ar grunder for standidgftiingar och personalens
delaktighet.

7) Gor verksamheten synlig, sa att inga problerliiddolda.

8) Anvand bara palitlig, val utprévad teknik sonsgar medarbetarna och
processerna.

Medarbetare och partners:

9) Utveckla ledare som verkligen kanner verksamhééxer efter foretagets filosofi
och lar andra gora det.

10) Utveckla enastdende manniskor och arbetslag@gen foretagets filosofi.

11) Respektera partners och leverantdrer genouatrattna dem och hjalpa dem bli
battre.

Problemldsning:
12) Ga och se med egna 6gon for att forsta sitnati@rdentligt.
13) Fatta beslut langsamt och i samférstand, getiod&m snabbt.

14) Bli en larande organisation genom att oforigitteflektera och standigt forbattra
(Leanab, 2010).
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2.2.1 Filosofin

For att Lean filosofin ska fungera &ar det viktigtala ar delaktiga och vill vara med
och paverka. Att forsoka skapa en kansla av genagnikviktigt. Lean handlar inte
om att minska personal, som manga tror, utan oarlagta smartare. Inte hardare.
Lean handlar om att fa ut det mesta av allt och alingsiktigt tankande ska
premieras framfor kortsiktiga ekonomiska vinninfaker, J. 2004).

2.2.2 Stabilitet och standard

Nar det finns stabilitet och standard syns avvikelsch de kan rattas till. Utan
standard och stabilitet ar det svart att markandgot ar fel, och felet blir inte
korrigerat. En bra standard ska vara tydlig, germensch effektiv. Det gor att
avvikelser synliggors tidigt, och ligger till gruridr forbattringsarbete. “Genchi-
Genbutsu” ar ett uttryck inom Lean som betyder iifikation av grundorsaken. Det
ar viktigt att hitta grunden till problemet, intgnstomen, for att kunna I6sa det (Liker,
J. 2004).

2.2.3 Forbrukningsstyrd produktion

Produktionen ska vara forbrukningsstyrd. Kundeallid i centrum och bestammer
vad hon ska ha, foretaget bestdmmer hur det skeskglexibilitet &r ett nyckelord,
att inte ha for stora lager som binder kapital lanna mota kundens andrade
onskemal. For att detta ska vara mojligt masteyeligtbild éver flodet finnas, och att
material och information foljs at (Liker, J. 2004).

Inom massproduktion produceras stora volymer fiddé@tigenom sénka
tillverkningskostnaden. De anvander sig av "pusbdpction” dar
tillverkningsvolymen baseras pa prognoser och kande har samma stora
valmojlighet. Lean production forsoker istalleto@art sloserier i produktionen for att
darigenom sanka kostnaderna och pressa tillverkpimggt. Inom Lean anvands
"pull-production” som innebar en dragande produktiBrodukten tillverkas utifran
kundens bestallning (Liker, J. 2004).

2.2.4 Kvalitet

Kvalitet ska genomsyra hela organisationen. Felsfeatillatas, utan synligéras och
atgardas direkt. Det ska aldrig na fram till kundedr att skapa detta ar det viktigt
med felsakring genom rutiner. Risken for att fgbkommer maste minimeras, och
om det uppstar, skall det atgardas direkt (Like2QD4).

2.2.5 Standiga forbattringar

Standiga forbattringar skall vara en del av deligagrbetet. Foretaget ska alltid
strva emot att bli battre. Det ar valdigt viktagt avsatta tid for detta och att alla ar
delaktiga i arbetet, inte bara ledningen. En ogmtion som standigt syftar mot att bli
battre, effektivare och snabbare skapar persomalsténdigt utvecklas och lar sig
(Liker, J. 2004).
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2.2.6 Engagemang och delaktighet

For att utnyttja all kompetens inom foretaget &nuletigt att skapa en kansla av
delaktighet genom hela organisationen. Vanligttéledningen ar resultatstyrd och
ger personalen metoder att félja. Inom Lean sakad pa arbetsséttet. Personalen ar
med och diskuterar och utvecklar principerna, @eltsén ut det till varandra (Liker, J.
2004).

2.2.7 Vardeskapande arbete och sloseri

Eliminering av sloserier ar malet med Lean. Allamamt som tillfor ett varde till
produkten kallas vardeskapande arbete. Moment stamillfor nadgot varde, men

som ar ett maste for att tillverka produkten, kal@dvandigt sloseri. Rent sloseri
kallas aktiviteter som forbrukar resurser utartiifibra varde. Det ar viktigt att méata
eller uppskatta storleken pa sloserierna, dettatftpavisa effekten av de genomforda
forandringarna och att de leder till foretagetssgifa mal (Liker, J. 2004).

De 7+1 sloserierna inom Lean:

Overproduktion — Fér med sig andra sloserier, kana \att det produceras mer
eller tidigare an kundbehovet.

Onddiga arbetsmoment — Kan vara onddiga kontreller att det inte finns
nagot standardiserat arbetssatt.

Onddiga lager — Kraver management, tar upp utryntoneler kapital, ger
samre kvalitet och inkurans, déljer problem sanard&dtiden.

Onddiga transporter — Skapar férseningar, forbrogswrser, kraver
kontroller.

Onddiga rorelser — Rorelser som kan undvikas médelydlanering eller
disposition av arbetsplatsen.

Kassationer — Ar sloseri med tid och material mesnzarbetskraft och
utrymme.

Vantetid — Kan uppkomma for att information sakrié&gonting skall handa
eller att material skall komma.

Outnyttjad kompetens — Kan vara att idéer intditlysra eller kunskap som
inte anvands (IDC, 2010).

2.2.8 Lean ledarskap

Ledarskapet har en mycket central del i hur valementeringen av Lean production
lyckas i ett foretag. Detta for att Lean handlarcket om ledarskap, och &r nyckeln
till att fa ett foretag Lean. Det &r en processe Imara verktyg utan en filosofi for
foretaget. FOr att implementeringen av Lean lydikastsatter det att:

Chefen skall vara bast pa produktionssystemet.

Lean ledarskap ar att ledningen kan lara ut Lean.

Om foretagsledningen inte forstar ar det inte Eihborja med Lean (Reich,
H. 2010).
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2.2.9 Lean Construction

Ar 1997 grundades Lean Construction Institute (L&4)Greg Howell och Glenn
Ballard, i USA. De syftade till att implementeradrei byggsektorn. En sektor de sag
stor utvecklingspotential i. Byggbranschens prdjakerade arbetsform gor att
anpassning till just denna bransch ar betydligt keenplex &n andra branscher som
har en mer fast produktion eller mer liknande pssee. Howell & Ballard sager att
det inte finns nagon steg for steg guide for atLean. Det viktiga ar att fa in
tankesattet i organisation och bland de anstatiean aven férmedla och uppmuntra
underleverantérer. Aven konkurrenter skall uppmamatt bli Lean, detta for att oka
utvecklingen inom byggbranschen i alla led. Ju emreprencrer som gar over till
Lean tankandet, desto mer maste underleverantpasaa sig efter foretagens krav
och forbattra sig. Konkurrens gynnar utveckling bgiper foretagen att bli battre
(Howell G, Ballard G. 1998).

| Sverige finns organisationen Lean Forum Bygg.abDerdnar konferenser,
utbildningar, workshops, seminarier och utvecklaah Construction i Sverige
(Leanforumbygg, 2010).
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2.3 Utvalda leanverktyg

Vi har valt att beskriva leanverktygen Just-in-tjries samt Kaizen som vi anser kan
vara anvandbara for folk inom byggbranschen.

2.3.1 Just-in-time

Centralt inom Lean production ar "Just-in-time" siomebar att material eller
produkter finns pa ratt plats vid ratt tidpunkt.t@eir en vasterlandsk adaption av
Toyotas system med kanban. Det ar ett synsatt mgfe@eringsfilosofi som star for
en stravan att producera och leverera varor i praen mangd och vid den tidpunkt
som de behdvs. Att tillampa Just-in-time filosdiimutsatter att foretaget kan arbeta
med mycket korta stélltider och genomloppstiderkassation &r forsumbart och att
tillgangligheten hos maskiner och anlaggningardy (iiker, J. 2004).

232 5s

5s ar ett leanverktyg som anvéands for att forbatbetsplatsens skotsel. Grundtanken
ar att ha tillgang till det du behover, nar du bedrddet, utan att behova leta efter det.
Men aven for att skapa en sakrare och mer tillsgdisnde arbetsmiljo, att lattare ha
koll pa vad som finns och ta bort letande. Om dfétfa ger det aven ett battre intryck
pa besokare eller kunder. For att det skall kurfteaféljas ar det vikigt med
regelbundna uppféljningar och att det finns rutifigranvandandet av verktyget.
Verktyget bygger pa foljande fem punkter:

Sortera — Identifiera onddiga saker och ta bort.dem

Strukturera — Placera saker nara dar de anvandsamsa antalet

Stada — Att gora rent innebér en form av besiktning

Standardisera — Skapa standardiserade rutinetdidnisag och vilka maskiner
som skall anvandas.

Se till/Skapa vana — Trana alla. Genomfor revisioAavand synliga
checklistor och logglistor (Liker, J. 2004).

2.3.3 Kaizen

Kaizen ar det japanska ordet for forbattring ockrawiktig del av Lean. For att kunna
gora forbattringar ar det viktigt att kanna tilhsierksamhet. Att anvanda sig av
standardiserade arbetssatt forenklar forbattrimgtat. Du vet da vad du har for
normallage och kan latt se om en férandring leddert forbattring eller forsamring,
uppfoljning ar darfor ocksa en viktig del.

Kaizen handlar om att genomfora sma forbattringda liden. Det ar inga
punktinsatser, utan en pagaende process som sydtaatt alltid bli battre. Malet ar
att forsoka eliminera alla sloserier. For att gifeta gar det inte att kolla pa
symptomen till ett problem, utan rotorsaken magtasoch tas bort.

Det ar viktigt att alla inom foretaget kanner sajaktiga, och ar med och paverkar.
Att alla har idéer och den kompetens som finngillgara. Kaizen géller inte bara for
det egna foretaget, utan aven samarbetet med emdeahtorer (Liker, J. 2004).
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3 Intervjuer

3.1 Leveranser till arbetsplatsen

Rutinerna kring leveranser och mottagandet av msar pa Peab var ndgot som
skiljde sig avsevart beroende pa vilken platschef sar ansvarig pa
byggarbetsplatsen. Det skilde sig &ven en del idemma mellan de olika kontoren
som intervjuerna genomfordes pa. Det som stod &éaratt det inte fanns nagot
standardiserat arbetssatt som de arbetade efter.

Nagra av de saker som togs upp pa intervjuernacanigileveranser som upplevdes
som mindre tillfredsstéllande var féljande:

Dalig planering. Det fanns daliga direktiv gallarftantering och placering av
inkommande material.

Dalig avisering. Chaufférerna ar daliga pa att edsom kommande
leveranser. Ofta sker det inte alls. Om det gor gfiats det ofta till fel person
och vid fel tid. De ringer 5 minuter innan de kommristallet for en timme
innan, som det var uppgjort fran bérjan.

Material lamnas utan kvittens. Stressade chauftigeinte tid att vanta pa
ansvarig personal utan lamnar sina varor utardatef kvitterat.

Inga klara direktiv. Standardiserat arbetssattgkhantering samt mottagande
av leveranser saknas eller efterféljs inte.

Dalig respons och sparbarhet om leveranser komingerit eller férsvinner.
Otydlighet vid lossningsplatser. Svart att vet&eflmaterial som tillhor
respektive entreprendr.

Det som Peab redan nu har borjat arbeta med féa bittre tydlighet samt att fa
personalen mer delaktig ar visuell planering utenétsplatserna. Detta gors genom
till exempel whiteboardtavlor i arbetsbodar, ddspilan med leveranser ar utsatta.
Varje vecka eller var 14:e dag sker det arbetapldtisn dar alla moment och
leveranser tas upp. Detta arbetssatt galler fatstfrdmst i Skovde och Lidkoping.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

"I den basta av varldar bockar vi av leveranserlamftrollerar. Men sa fungerar det
tyvarr inte. Chaufférerna ar stressade, kommengpande till férsta béasta som har
Peablogga och fragar — Kan du skriva pa har. Sgefam det i princip.”

"I nio fall av tio gors ingen telefonavisering, atde bara dyker upp.”

"Vi vill ha mer visuell planering. Vi téankte ha evhiteboard med tidsplan. For att fa
upp ett tdnk dar de planerar, inte bara kor sit egce.”
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3.2 Placering samt ordning & reda i verktygscontainrar

Néasta del som hanterades pa intervjuerna galldeyegcontainrar. Dels dess
placering, samt ordning och reda i dessa. Placeniag verktygscontainrar ute pa
byggarbetsplatsen upplevdes hos de flesta som Qetllaggs tillrackligt med tid pa
planering angaende placeringen av dem. Det genawdgdynsattet var att placera
dem i samband med bodetableringen. Detta for atinnéra gangavstand samt att
personal skall kunna hamta verktyg och materiahilsand med raster. Nagot som
upplevdes som mindre bra var ordning och redatiaserarna. Det fanns i princip
inga rutiner eller standardiserat arbetssatt fougpratthalla ordningen. Arbetssattet
var istallet att de jobbade efter sunt fornuft. bidgpm fungerade mindre bra, detta
for att uppfattningen om vad som &r ordning oclargkiljer sig fran individ till
individ.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

"Containrarna skall vara strategiskt placeradetspessonal passerar dem bade
morgon, kvall och pa raster.”

"Standardisera kan man nog aldrig géra. Man forst&géla ordning och reda sa gott
det gar. Manga ganger ar det sa att gubbarna &gge in grejerna, inte i den
containern de tog dem, utan i forsta basta. Tyaédet nog sa.”

Bild 1. Dalig uppmarkning i verktygscontainrar.

3.3 Ordning & reda ute pa arbetsplatsen

Betraffande ordning och reda pa arbetsplatsenti star det ganska varierande
beroende pa vilket byggskede de befann sig i. Men &art bygget lag och hur
mycket utrymme som disponerades samt vem som atacplef spelade stor roll. Det
som ocksa framkom tydligt var att ju hogre arbetttaingen var, desto samre var
ordningen. Ordning och reda var inget som pricades hégt om det inte medférde
olycksrisk. Var och en tar ratt efter sig sjalvy ea vanlig syn pa ordning och reda.
Trots att de flesta upplevde att den daliga ordeingaverkar arbetet negativt fanns
det inga direkta rutiner eller regler.
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Nedan presenteras ett citat fran intervjuerna:

"Vi gar skyddsronder varje vecka eller var 14:e.d@ast mer inriktat mot skyddet,
men &ven for ordning och reda. Annars jobbar é pé nagot standardiserat satt.
Sunt fornuft.”

Bild 2. Materialupplag ute pa byggarbetsplatsen.

Bild 3. Stokigt intryck utanfor verktygscontainrar.

3.4 Utbyte av erfarenheter samt standiga forbattringar

Kompetensen bland de intervjuade gallande Pealsygeior dokumentation av
forbattringar var bristfallig. Det upplevdes avsassom daligt och forlegat. Andra
hade inte kdinnedom om att nagot system for detsteeade.

Nagot som de flesta tillfragade var 6verens omatiadet skedde daligt
informationsutbyte gallande forbattringar och exfdreter. De forbattringar som
gjorde under projektet stannade dar och formedladewidare. | basta fall spreds
informationen vidare till medarbetarna pa kontoret.
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Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

"Svart att sprida info. Men man far forsoka spridf@rmationen. Finns inget i den
digitala varlden. Det géller att prata med ratkfohed ratt erfarenhet som har gjort
det specifika jobbet som utfoérs och som har ertaeeav det.”

"Arbetsplatsmal har vi. Det ar levande mal. Uppvidatt mal, satter vi ett hogre.
Forbattringar dokumenteras, sen hander det ingdtdam. De stannar hos
platschefen. Daligt med utbyte av erfarenheter.does arbetsberedningar i onddan,
de har ju redan gjorts av nagon annan pa PealgtD@liegat system. Borde vara
battre om det fanns en sida dar man kunde sokebpésenoment, och hamta ut en
arbetsberedning. Stor foranderlighet pa arbetsbargdr gor det svart att
standardisera. ”

"Det ar viktigt att ta med sig forbattringar tilista jobb. Som det &r nu uppfinner vi
hjulet varje dag. Det &r idiotiskt, men det ar sésér ut.”

3.5 Transporter inom omradet samt onddiga rorelser

De flesta tillfragade ansag att manga hantverkaralélig framforhallning.
Planeringen infér kommande arbetsmoment ar brigtfaDetta bidrar till att onédiga
rorelser uppkommer, pa grund av att de da inteleamaterial och verktyg som kréavs
for att utfora arbetsmomentet. Att hamta materddl werktyg ar i sig ett nédvandigt
sloseri, men det blir ett onodigt sloseri pa gramdialig framforhallining.

Det sker dven en del onddiga transporter av mamiayggarbetsplatserna pa grund
av att det inte laggs tillrackligt med tid pa plang. Omtransporter &r manga ganger
oundvikligt medans det i vissa fall inte skulle beas med battre planering.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

"Mycket material som flyttas runt, med bade hjuiéae och kran. Detta skulle kunna
minskas med battre planering. Det kostar ju athktied maskinerna. Man borde
strdva mot att leverera till ratt stélle direkt.”

"Det ar viktigt med rétt tank hos hantverkarna. tigkatt platschef for in det har
tanket, sen kan man inte agera dagisfroken heller.”

"Tank pa idag, vad du behover imorgon. Inte vadéenover nu for det skall du redan
ha planerat.”
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3.6 De tillfrdgades forslag pa forbattringar inom logigtik

Sista fragan vi stallde berdrde var eller vad Wiedgjade ansag att det fanns storst
potential att genomféra forbattringar inom logistik Har nedan presenteras samtliga
forslag pa forbattringar:

"Hela biten. Anda frén att vi far en dialog med Dith de har som levererar. De
maste forbattra sig, och det tror jag att de garaetsplatsen finns det mycket att
gora. Jag aterkommer till det ofta, till att fal&iha att férsta vilken ekonomi, bade for
dem sjalva samt for Peab, som finns. Man masteetd atla pa det har tanket.
Planera. Aven upptradande och social kompeteniktigty’

"Battre planering. Nar och hur leveranser kommeitt Rtélle direkt. Hur ar de
forpackade? Vi maste aven vara tydligare mot lewéran. Chaufforen skall ha
tydliga beskrivningar hur det skall aviseras. Lewgdrerna maste bli battre.”

"Just-in-time om man kan fa det. Ibland kan du &késmer for att fa ett battre pris,
och da far det std mycket i lager. Du bestallenar for att fa det perfekta priset. Bara
muntliga avtal, det &r en levande arbetsplats.”

"Varje individ skall ha battre framforhallning. Dgéller allt. Att leveranser kommer
ratt, i ratt tid, till att snickaren planerar vadrhskall ha med sig. Alltid férsoka
foradla. Lattare nar alla &ar delaktiga och jobbadrdet har. Valdigt manga som ar
radda for forandringar, och forsvarar sitt revir.”

"Planering, moten och information. Vad vi gor, wadygger, sa har se det ut. Halla
ordning. Inte massa tompall. Borjar en sa fyllspetAlla skall ta ratt pa sin skit.
Lagg 5 minuter pa att stada och plocka i ordning.”

"Transporter &r nagot som kostar oerhérda sumnalarar ett bekymmer. Finns
alltid ett berg av pallar pa byggena. Finns intepég pall for alla material. Vissa
pallar specialbestalls. Borde inforas standardpalbygg for att slippa pallar som gar
till deponi eller atervinning. Kompositpallar foyggbranschen som man kan lagga
gips och dorrar pa.”

"Spilltid. Folk gér ivag. Inte ratt saker pa ratats. Dalig planering av materialatgang.
Fel tank bland hantverkare och daligt engagemang.”
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4 Diskussion

Manga av de problem som uppmarksammades undevjirgama var problem som de
tillfragade hade funderat 6ver tidigare. Insikten att det finns delar som inte
fungerar pa ett bra satt finns, men anda gors ifdgettt korrigera felet. Detta trots att
manga av problemen ar aterkommande.

4.1 Leveranser till arbetsplatsen

Idag rader det stora oklarheter kring hur leveraskall hanteras, bade fran
leverantdrer och mottagare. Avisering fungerar p&eett tillfredstallande satt.
Telefonavisering sker sallan, och om den sker sietiofta vid fel tid och till fel
person. Den sjalvklara fragan ar vad det har bhe#6r

Vi tror att det dels finns en stor radsla for faéng inom branschen men aven
installningen att varje projekt ar unikt. Det kared vara att det inte stalls tillrackligt
med krav pa de leverantérer som finns, men aveseatker for dalig kommunikation
inom foretaget. De flesta anser att detta ar est,bmien det gors inget for att forbattra
laget. Det ar da viktigt att byta installning oshéilet strava mot att standigt bli battre.
Mycket ansvar hamnar da pa ledningen som mastaénasin personal och fa dem
att vilja forandra sitt synsatt samt att standigbéttra sig, en vilja att utveckla sig i
sin arbetsroll.

De daliga rutinerna leder till att mottagaren ing den tid och informationen som
kravs for att ta hand om leveransen pa ett kosakt Mottagningskontroll skall
anvandas, men blir ofta omojlig pa grund av déet. kan i sin tur leda till bristande
kvalitet. Utan avisering blir det aven svart forttagande personal att planera sin dag.
De far slappa allt for att ta emot leveransen. |Bé¢r dven till att mottagandet inte
hanteras lika smidigt. Problem kring avlastning bahtering uppstar. Sker
aviseringen i ratt tid ar det latt att forbereda ptanera hur mottagandet ska ske.
Leveransen kanske kraver kran vid avlastning, dfetien fordel att kunna planera,
detta fOr att kranen inte ska vara upptagen néetiéver den. Det skulle &ven minska
stressen for chaufférerna da mottagandet blir rffiektivt. Vi tycker det ar
oacceptabelt att material lamnas utan kvittens.

Arbetet kring visuell planering ser vi som ett stegtt riktning. Det 6kar
delaktigheten och mgjligheten att planera. Dettadlskiven gora att det ar lattare att
uppmarksamma stérningar som forseningar elleeaérbnser helt enkelt kommer
bort. | dagslaget ar reaktionen langsam om leverange kommer vid utsatt tid. En
snabbare uppfdljning nar problem som dessa upgstémskvart. Detta tror vi skulle
forenklas vid battre tydlighet och rutiner krind, fech vad som skall géras vid
avvikelse.

4.2 Placering samt ordning & reda i verktygscontainrar

Placeringen av verktygscontainrar var i de fleategod. Synsattet var att placera
dessa i samband med bodetableringen. Detta farlatarna skall kunna hamta
material och verktyg i samband med raster. Vi angiedtet &r nagot som ar val
forankrat inom Peab och hanteras pa ett tillfrédisstde satt.
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Det som fungerade mindre bra géllande verktygsoamatavar istéllet ordning och
reda bland verktyg samt material. Mycket tid gatilgatt leta for att hitta ratt saker.
Avsaknaden av ordning och reda gor det aven sttdé an dverblick dver vilka
verktyg och material som saknas pa arbetsplatséng®lganger laggs aven defekta
verktyg och maskiner tillbaka i verktygscontainugan att fel rapporteras. Detta
bidrar till att nasta man far extraarbete, vilkeasar bade irritation och tidssloseri.

4.3 Ordning & reda ute pa arbetsplatsen

Ordning och reda ar nagot vi upplevde som véldigt prioriterat. Formodligen pa
grund av att personalen inte &r medvetna om attldtedtt tidsloseri. Ett forsta steg
kan vara att informera berdrd personal om vilkgdfl detta kan leda till. Vad kan da
goras for att andra installning angaende ordnirgreda?

D& hantverkarna oftast jobbar pa ackord tror vetitargument for férandring ar att
visa hur mycket extra tid som gar at till att I€fad som istéallet kunde anvants till
vardeadderande arbete som genererar mer peng#a. St&g skulle kunna vara att
infora 5s for skapande och uppratthallande av ogiriis ar ett enkelt satt att forbattra
arbetsplatsen skotsel och ta bort onddiga slosssi@ruppkommer pa grund av
oordning. Det handlar om att ha tillgang till detlsehover, nar du behover det utan
att behdva lagga ner tid pa att leta efter defirSsgen punktinsats, utan nagot som
det behover jobbas med kontinuerligt. Viktigt &rfa in alla i det har tanket om det
skall fungera. En forutsattning for att fa dettafangera ar att skapa rutiner och
bibehalla dem.

4.4  Utbyte av erfarenheter samt standiga forbattringar

Utbyte av erfarenheter samt standiga forbattridgaragot som behdver jobbas mer
pa inom Peab. For att utbyte av erfarenheter &kalha fungera tror vi att det kravs
en enkel och lattforstaelig plattform for att kurskata detta pa ett smidigt satt.

tror att enkelhet samt att det inte ar nagot tvé@ngjktigt. Tvang hammar kreativiteten
och frisprakigheten. Men aven irrelevant informatfcin folk som inte vill vara med
och paverka forsvinner. Irrelevant information lgit sléseri i form av behandling av
data som inte genererar nagot.

Ett system som uppfyller dessa krav tror vi komileett anvant system. Som det ser
ut idag slésas mycket kompetens och yrkeskunskagerDet finns mycket att lara

av varandra. Fast i nulaget ar det svart da deffinbhs nagot lattanvant system for
informationsutbyte. Det skulle ocksa 6ka delakttgheom alla kanner att de har
mojlighet att paverka och forandra. Jobbet blir tgecklande och stimulerande,
vilket leder till battre arbetsmiljo och i slutamdatt battre resultat for foretaget. Nagot
som alla parter inom foretaget vinner pa.

Dagens system for arbetsberedningar upplevdes agargbm svaranvant, langsamt
och forlegat. Ett system som inte anvands &r ditjtdsystem som maste forbattras. Vi
ser det som ohallbart att fortsatta med detta roetarsom sker i nulaget med
skrivandet av arbetsberedningar som redan skutle&déinnas fardiga. Att alla
anvander sig av samma beredningar anser vi arastenfior att g mot ett mer
standardiserat arbete. Det &r da lika viktigt atisé gar att paverka, nar en battre
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l6sning finns. Om standardiserade arbetsberednenrgainds blir arbetet effektivare
och det syns tydligt om en forandring ar en fomo&gteller férsamring.

4.5 Transporter inom omradet samt onddiga rérelser

Det framkom att det sker en hel del onddiga trartspinom omradet ute pa
byggarbetsplatserna. Detta skulle kunna avhjalpad Inéttre planering géallande
logistiken samt kommande arbetsmoment och avlagplatser. Aven information
till personal berord skulle kunna underlatta arbete

Ondodiga rorelser bidrar till tidssloseri. Vad kangbras for att minska detta? Ett
forsta steg ar att informera om detta, och dessddorenser. Om varje arbetare kan
effektivisera sina rérelser med 15 minuter varjg,dimns det mycket pengar att spara
pa ett storre projekt.
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5 Slutsatser och rekommendationer

| detta avsnitt presenteras de slutsatser och nelesrdationer vi kommit fram till
utifrdn de intervjuer som genomforts med Lean &ifos som utgangspunkt. Vi har
aven tagit fram tva forslag pa skallsatser till (Rdzmetraffande leveranser samt ordning
och reda.

5.1 Leveranser

Vi ser att Peab maste ha en fungerande leverarigkoation som alltid anvands.
Detta for att eliminera oklarheter och forenkla &ddr leverantér och mottagare.
Leveranskonfiguration ska innehalla féljande delar:

Checklista upprattas for varje leverans. Den inheh&latum, plats, kontaktperson,
sort, kvantitet, aviseringsuppgifter, mottagarkohtsamt forfarelsesatt vid utebliven
leverans. Kommande leveranser skall visualisenasallé inom projektet.

Syftet med leveranskonfigurationen ar:
Minimera fel
Séakerhetsstalla kvalitet
Eliminera oklarheter
Skapa ett effektivare mottagningssystem
Distribuera information till bAde mottagare ochéawsare
Forenkla planering
Mottagningskontroll skall géras vid mottagande lewe
Snabbare hantering av férsvunna leveranser

Strategiska leveranser skall inga i projektets kadiprogram
5.2 Ordning & Reda

Ordning och reda maste fa en hogre prioritet. Déitaatt minimera det onddiga
arbetet som kommer till f6ljd av oordning. Fel ugbksammas lattare, det blir en
trevligare arbetsmiljo. Arbetssattet skall inneaddlljande delar:

Vid uppstart av projekt skall ansvarig platschébimera om ordning och reda.
Checklistor for 5s skall finnas vid verktygscontain Ansvarig for att ordning och
reda efterféljs skall utses av platschef. Ordnioly eeda skall tas upp vid varje
arbetsplatsmote(APM). Tydlig uppmarkning av verkitygrktygscontainrar skall
utféras samt vid materialupplag. Material och vegkskall forvaras pa ett sddant satt
att skador och defekter inte uppkommer.
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Syftet med detta ar att:

Minimera ondodigt arbete som foljd av dalig ordning.
Oka sakerheten pa arbetsplatsen

Skapa en battre arbetsmiljo.

Synliggora problem

5.3 Standiga forbattringar

Peab maste vara battre pa att ta tillvara pa dempktens som finns inom foretaget.
De maste ocksa vara battre pa att ta tillvara piédbéttringar som gors och gora en
ordentlig uppfdljning. Ett battre fungerande systémarbetsberedningar for att slippa
det dubbelarbete som sker idag tycker vi ar etteni@is att ga mot en effektivare
produktionsprocess. Personal maste aven uppmuattresmmunicera mer och ta
tillvara pa de erfarenheter som finns. For att telav erfarenheter och standiga
forbattringar skall kunna fungera tror vi att deiks en enkel och lattforstaelig
plattform for att kunna skota detta pa ett smidiigt. Har skulle Peab kunna ta lardom
av andra féretag som har kommit langre vad deeg#rbattringsarbete. Ett foretag
de skulle kunna ta lardom av ar Volvo som haryetesn for
medarbetarundersokningar kallat Volvo Group Attgglirvey (Vgas). Har kommer
en kort beskrivning fran Volvo gallande denna:

"Volvo Group Attitude Survey ar en arligen aterkonmabe attitydundersokning som
bygger pa frivilligt deltagande och ger alla meadabe chansen att framfora sina
synpunkter pa arbetet och foresla forbattringandde att sammanstalla resultaten
fran undersokningen kan vi identifiera viktiga fatbingsomraden.” (Volvo, 2010)

Vi anser att det skulle behdvas en grupp inom Beabkontinuerligt arbetar med
detta. Viktigt ar att personal som ska anvandasigystemet ar med och paverkar
utformningen. For att fa ett sa bra och lattanggstem som mojligt. Detta ska inte
ses som ett projekt, utan som en standigt paggmodess for forbattring.

5.4 Allmanna rekommendationer och slutsatser

Den nastan allméangiltiga uppfattningen att byggbchen ar sa speciell att den inte
gar att forandra ar en bild av byggbranschen sdigtarss, maste forandras. En
vanlig ursakt for forbattringsarbete ar att "vasjgge ar unikt”. Manga rutiner gar att
standardisera for att ga emot ett mer Iénsamt tiektavt byggande. Projekt ar oftast
mer lika an olika det &r samma moment som inggéen information till personal om
vad som ar vardeadderande arbete samt vad det varrat pa att jobba med detta ar
nagot som bor uppmarksammas. Instéllningen hospaien maste dndras och alla
maste vara medvetna om vad det innebar. En fomitsgitfor att fa detta att fungera
ar att ledningen ar med och forsoker paverka sisgmel. Det maste ocksa laggas
betydligt mer fokus pa planering. Planeringen detat ar nyckeln till att fa en
effektivare process.

Insikten om att det finns omraden som inte fungpéaett bra satt finns. Detta galler
alla de delar vi berort under intervjuerna; Leveemnordning och reda och standiga
forbattringar. De tillfragade namner ofta att deeiar bra, men att det ar sa det
fungerar. Den sjalvklara fragan ar da, varfor inget skett? Alla platschefer ansag att
den daliga leveransrutinen, eller avsaknaden ayfdesvarade planeringen och
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hammade arbetet. De ansag vidare att den daligengeeh utgjorde ett sloseri, och att
utbytet av erfarenheter var bristfalligt. Slutsatseser ar att kommunikationen inom
foretaget maste forbattras. Det ar hapnadsvackamdeer arbete pa detta inte gjorts.
Nar lejonparten av de tillfragade upplever sadairastora problem, kan de inte
lamnas olosta. Det maste till en storre viljaftillbattring och utveckling. En vilja att
bli battre hela tiden. Det &r detta Lean handlar omdngt och mycket. Ledarna maste
overtyga och inspirera sina medarbetare att viljaditre. Det ar viktigt att arbeta

bort synsétt som; "Sa har har vi alltid arbetat&elvarje projekt ar unikt”. Varje
projekt ar unikt i sig, men det bestar anda av sardetar och moment. Vi tror att det
ar av stor vikt att Peab arbetar med sin inre komkation. Vidare ar det viktigt med
ett ndrmare samarbete med leverantérer och speditramforallt att stélla krav ar
viktigt.

Att ta emot varor utan kvittens och kontroll skeeimara tillatet. De maste vara
hardare. Det &r just denna attityd som lett titldelande laget. De bryr sig inte om
avisering och liknande pa grund av att det tas émdé. Ursékten som ofta hors ar
"vi maste ju producera”, kvalitet blir da inte pritet. Hur ska de kunna garantera
kvalitet till kunden om de tar emot varor utan ragttingskontroll? Kunden maste
sattas i fokus. Slutar de ta emot leveranser soafdfjer rutinerna, kommer det leda
till avbrott i produktionen till en bérjan. Men nédet blir inkort kommer leveranserna
fungera pa ett mycket battre satt vilket ocksa k@mgagna produktionen.

5.5 Egna reflektioner 6ver arbetet

Den ursprungliga uppgiften vi blev tilldelade véir @forma en
arbetsplatsdispositionsplan for projektet Kapplupdek i Skévde, med Lean som
utgadngspunkt. Projektet blev dessvarre uppskjiéterpnd av 6verklaganden. Detta
medforde att underlaget for utformandet blev trdrfér &ndrades projektets syfte i
samrad med Peab. Om det syftet hade varit klarttféijan hade frageunderlaget sett
annorlunda ut. Vi ar anda nojda med det resultédtvifram med de forutsattningar
och den korta tiden pa drygt en manad som vi Hsatat med den nya inriktningen.
Alla vi pratat med inom Peab har varit tillmotesgde och intervjuerna har
genomfoérts pa ett smidigt satt. Detta omrade skullena jobbas vidare med
betydligt. Det finns mycket sloserier som behovgpmarksammas. Men det behdvs
da ett bredare underlag.
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6 Skallsatser

| detta avsnitt presenteras de forslag pa skafisatgagit fram at Peab.

6.1 FOrklaring av skallsatser

Skallsatser ar en kort beskrivning av innebérddnraotiven bakom Peabs
bolagsgemensamma satser. Nagot som maste foljaan@projekt. Detta arbetssatt
kom fram for 10 ar sedan da det upptacktes brimtraffande viktiga moment i
byggprocessen. De innehaller nu 14 satser pa etdraeamoment som maste foljas
vid varje projekt. Kort sagt, skallsatser skaljdsl

Till varje finns tillhérande arbetsberedning octimbeskrivning som beskriver hur
dessa satser skall anvandas och utforas. De @tkarsa idag behandlar omradena:

Kalkyl & Anbud

- Riskanalys

- Anbudsberedning

Projektering

- Projekteringstidsplan

Produktionsforberedelser

- Kontraktskalkyl

- Startmote

- Upphandlings- och inképsplan

- Produktionstidplan

- Kvalitetsplan

- Arbetsmiljoplan

- Miljoplan

- Produktionskalkyl skall upprattas pa alla projekt

- Betalningsplan

Produktion

- Slutkostnadsprognos

- Avslutsmote
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6.2 Skallsats Leverans

Skallsats

Innebord

Syfte

Leveranskonfigurationen skall foljas pgevprojekt

Inféra ett standardiserat arbetsatt werenser for att férenkla och
effektivisera arbetet for bAde mottagare och laveir. Avvikelser
skall uppmarksammas tydligt och direkt. Alla padkall veta vad
som forvantas av dem. Inférandet av ett standanatisebetsséatt skall
forenkla forbattringsarbetet.

Minimera fel.

Sakerstalla kvalitet.

Eliminera oklarheter.

Skapa ett effektivare mottagningssystem.

Distribuera information till bAde mottagare ochéawdare.
Forenkla planering.

Mottagningskontroll skall goras vid mottagande exerans.
Snabbare hantering av férsvunna leveranser.
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6.2.1 Arbetsberedning Leverans
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6.2.2 Rutinbeskrivning Leverans
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6.3 Skallsats ordning & reda — 5s
Skallsats Ordning & Reda — 5s

Innebdrd 5s skall anvandas pa varje projekt. Upgmég av verktyg i
verktygscontainrar. Ansvarig for att 5s foljs skatiées vid varje
projekt. Checklista for 5s skall finnas i varje kiggscontainer.
Materialupplag skall vara tydligt uppmarkta och ditsde.

Syfte

Oka ordning och reda pa arbetsplatsen.

Minimera onddigt arbete som foljd av dalig ordning.
Oka sakerheten pa arbetsplatsen.

Skapa en battre arbetsmiljo.
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6.3.1 Arbetsberedning ordning & reda — 5s
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6.3.2 Rutinbeskrivning ordning & reda — 5s
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