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SAMMANFATTNING

Byggindustrin har ldnge granskats och kritiserats for sin laga produktivitet. Ett
flertal studier har utforts pa hur industrin skulle kunna foérbattras och vad som
ligger till grund for den laga produktiviteten. Syftet med denna studie ar att
undersdka hur individerna som arbetar i produktionen ser pa stoérningar och
vilka som ar de vanligast forekommande stérningarna. Eftersom en forbattring
soks kommer studien involvera fragor kring vad samma individer anser leder till
storningsfria processer.

Detta gors genom kvalitativ datainsamling i form av en intervjustudie som utfors
under varen 2012. Intervjuerna har strukturerats med hjalp av bakomliggande
litteratur inom dmnet. En kombination mellan 6ppna fragor, dar ett objekt far
formulera sina egna svar och slutna fragor, dar objekten ar begransade till ett
antal olika svarsalternativ har anvants i studien genom tva intervjumallar.

For studien valdes fyra byggprojekt inom Goteborg. Projekten inkluderar ett
hotell, en affiarspark, ett servicecenter for lastbilar och en renovering av ett
parkeringsdack. Da problemen i olika projekt av olika storlek sannolikt
manifesteras pa olika satt var det av intresse att valja projekt som skulle ge
studien varierande svar for att fa en 6vergripande studie.

Teorierna bakom studien ar lean construction och tidigare studier utférda kring
dmnet storningar i processen med fokus pa hur ordet "storning” definieras.
Principerna i lean ar bland annat just-in-time dar lager ska reduceras och
leveranser ska anldnda precis nar det ska anvdndas. Inom lean ska det alltid
arbetas mot stiandig forbattring och forbattrad strukturering med bland annat
5S-metoden for att hdlla arbetsplatsen trivsam och lattnavigerad. Nagot som
ocksa tas upp ar de atta sloserierna inom bygg som pavisar olika orsaker till
onddigt dyra eller tidskravande processer.

Det som tagits upp under intervjuerna delas in i kategorierna yrkesarbetare och
platsledning. I bada kategorierna tas det upp vad respektive grupp ansett viktigt
for att skapa en storningsfri process samt vad som stér produktionen. Analysen
av detta kommer att se pa vad problemen kan grundas i och hur det manifesteras
i produktionen. Avslutningsvis redovisas ett antal forslag till atgarder for att
reducera storningarna. Dessa forslag har utarbetats utifran de olika principerna
inom lean.
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ABSTRACT

Over the last couples of decades the building industry been criticized for its low
productivity; a lot of studies have been conducted on the causes of these
problems and the improvement potential of the industry. The purpose of this
study is to investigate how the individuals operating in the construction process
view disturbances, as well as investigate which are the most common
disturbances. Since the study aims to understand the factors that are important
for “smooth” processes, questions about perceived “disturbance free” processes
have been included.

This will be done by conducting a series of interviews in the spring of 2012. The
interviews themselves have been structured with a literature base. A
combination between open questions where the subject is free to answer the
question in his or her own words, or closed ones where the subject is limited to a
number of options, has been used with two interview templates.

For the study four different projects within the city of Gothenburg were selected:
a hotel, a business park, a lorry service center and the remodeling of a parking
garage. Since the problems in each project are likely to manifest themselves in
different ways it was important to choose as different projects as possible to give
the study the diversity needed.

The theories behind the study are lean construction and previous studies
regarding the topic of disturbances in the building process focused on how the
word “disturbance” should be defined. The principals in lean are among others
just-in-time where all storage should be reduced. In lean continuous
improvement is used as well as the 5S method to keep the workplace structured.
Something that will be discussed is the eight wastes within construction a
concept where the most common productivity wastes are listed.

The disturbances will be split in to the categories professional workers and the
on site management. For both categories disturbances have been mapped and
vital factors for “disturbance free” process have been discussed. The analysis
shows how the disturbances affect the production. Finally measures to reduce
the disturbances have been suggested based on the concepts of lean.
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Forord

Denna studie ar ett avslutande examensarbete omfattande 15 hdégskolepoang for
Byggingenjorsprogrammet vid Chalmers tekniska hogskola. Projektet paborjades
under hosten 2011 dar samtal med projektchef och handledare pad avdelning Hus
Goteborg hos Skanska utmynnade i intressanta projektforslag. Tillsammans
bestdmdes hur grunden till studien skulle se ut, vilket sedan kom att resultera i
detta examensarbete.

Projektgruppen tycker att arbetet har varit bade givande och intressant da
mycket arbete spenderats ute pa olika byggprojekt, vilket har resulterat i en
battre forstaelse for hur det praktiska arbetet i byggprojekten fungerar.

Vi vill tacka alla anstdllda ute i produktionen som tagit sig tid for att bade svara
pa fragor och presenterat de olika byggprojekten. Ett sarskilt tack riktas till vara
handledare pa Skanska Fredrik Lindh, Max Bergstrom och Peter Brander som
varit till stor hjdlp med bland annat ordna kontorsplatser, intervjuobjekt och
rapportskrivning.

Tack till alla pa Skanskas kontor pa Garda som har fatt oss att kdnna oss
valkomna. Vi tycker att det har varit en trevlig erfarenhet att sitta dar och skriva
om dagarna.

Ytterligare ett tack vill riktas till var handledare Sven Gunnarsson pa
avdelningen for Construction Management vid Chalmers Tekniska Hogskola som
har varit till hjalp vid rapportskrivningen och upplagget av studien.

Goteborg, maj 2012
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1 Inledning

[ detta kapitel presenteras bakgrunden till dmnet som studien avser att
behandla. Vidare beskrivs syftet och vilka fragestillningar som ska besvaras.
Avslutningsvis redogors pa vilket satt studien har avgransats.

1.1 Bakgrund

Byggindustrin har i Byggkommissionens rapport Skdrpning gubbar! (SOU
2002:115, 2002) och Statskontorets uppfoljning Sega gubbar? (Statskontoret
2009:6, 2009) kritiserats for lagre produktivitetsutveckling an liknande
branscher samtidigt som kostnader okar. Dessa pastdenden anses av Lind och
Song (2012) vara for harda med missvisande undersokningar pa grund av
matfel. Vidare kan det ifrdgasattas om kritiken mot den ldga produktiviteten ar
befogad da korrekt data angaende kvalitetsutvecklingen saknas, varfor det finns
svarigheter att trovardigt uttala sig om detta (Lind & Song, 2012).

Oavsett huruvida kritiken ar befogad eller inte ar hog produktivitet en viktig
forutsattning for att kunna driva ett framgangsrikt foretag darfor bor detta
standigt efterstravas. Storningar i byggprojekt dar en anledning till minskad
produktivitet och om stérningarna kan elimineras kommer produktiviteten
kunna 6ka. Med detta som bakgrund ar det av intresse att underséka narmre
vilka storningar som existerar i byggprojekt och vad som kan goras for att
minimera dessa. Att identifiera faktorer som gor att processer fortloper
storningsfritt ar en lika viktig aspekt, da sadan information kan ligga till grund
for utformning av framtida projekt. Genom att identifiera dessa bakomliggande
orsaker skulle arbetssittet kunna forandras for att kunna effektivisera
produktionen.

1.2 Studiens syfte

Syftet med studien ar att framarbeta forbattringsforslag med utgangspunkt i
praktiska exempel och teoretiska ramverk. Dessa forslag avser att uppna
effektivare byggprocesser dar storningar minimeras i produktionen.

1.3 Problemformulering
Utifran studiens syfte har dessa fragestallningar formulerats:

e Vilka storningar i byggprocesser dr vanligt forekommande och vad dr
orsaker till dessa?

o Vilka faktorer kan ligga till grund for stérningsfria processer?

e Vilka fordndringar kan inforas for att reducera stérningar i byggprocesser?

1.4 Avgransningar

Rapporten behandlar storningar som uppkommer under produktionsfasen av
fastigheter. Storningar som uppkommer under projekteringsfasen kommer
endast tas upp om de paverkar produktionen. Studien avgransas till
produktionen av hus uppférda av Skanskas avdelning Hus Géteborg. Andra typer
av projekt har inte tagits upp for att anpassa studien till tidsramen for
examensarbetet.
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2 Metod

I detta kapitel foljer en beskrivning av de tillvigagangssatt som ligger till grund
for studien. Detta innefattar en forklaring av kvalitativ forskning,
tillvagagangssatt vid litteratursokning samt en beskrivning av intervjustudien.

2.1 Studiens dvergripande tillvigagangssatt

Under en inledande fas diskuterades vilka sorters byggprojekt som skulle
anvandas till grund for studien. [ samrad med handledare pa Skanska valdes fyra
byggprojekt med varierande storlek, bade fysiskt och ekonomiskt. Detta for att fa
ett brett urval av asikter grundade i olika sorters problem och storningar. Alla
fyra projekt besoktes for att fa en uppfattning om byggprojekten och for att
redovisa syftet med studien for de anstéllda.

Citerade i boken Kvalitativ intervju (Ryen, 2004) beskriver Denzin och Lincoln
vad kvalitativ forskning ar:

"Forskare som anvdnder kvalitativa metoder studerar saker i deras naturliga miljé
och férséker géra fenomen begripliga eller tolka dem utifrdn den mening som
mdnniskor ger dem”

Kvalitativ datainsamling innefattar metoder, exempelvis intervjustudier, som
framst bor anvandas vid analys av sociala miljoer (Ryen, 2004). Motsatsen till
denna bendmns kvantitativ datainsamling, vilket tillampas vid undersékning av
kvantifierbar ~ information = (Ryen, 2004). Genom en  kvantitativ
datainsamlingsmetod finns svarigheter att analysera sociala miljéer och
subjektiva varderingar, varfor detta inte anvdndes i studien i samma
utstrackning. [ syfte att forstd och beskriva storningar i byggprocesser
genomfordes darfor en intervjustudie som fortlopte under mars och april 2012.
Intervjuobjekten bestod av blandade yrkesgrupper och sammanlagt intervjuades
sexton individer. Intervjuobjekten bestod av Skanskas egen personal i
produktionen och innefattade bade yrkesarbetarna och platsledningen.

Infér studien genomfordes dven en litteratursokning varpa ett teoretiskt
ramverk utformades. Vid sokning anviandes exempelvis den elektroniska
bibliotekskatalogen Chans dar sokord sdsom ”storningar”, “bygg”, “Lean
Construction” och "byggprocess” anvandes. Dessa sokningar resulterade i
relevanta rapporter dar dess referenslistor anvandes for vidare kedjesokning.

2.2 Intervjuer

Att utfora intervjuer med personal angdende deras arbetsuppgifter ar inte alltid
problemfritt. Fragorna som stélls kan komma att vara inkraktande pa individens
arbete och tillvigagangssatt. Ett flertal faktorer kan paverka vilka svar som
erhalls, dar exempelvis kroppshallningen och klddseln kan ha en viss inverkan.
Dessa faktorer ar viktiga att identifiera och ta i beaktande varfér en
litteraturstudie genomférdes innan intervjuprocessen.
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2.2.1 Olika typer av intervjufragor

Intervjufrdgor  kan  Kkategoriseras i Oppna och slutna  fragor.
Vid oppna fragor far respondenten svara fritt till skillnad fran slutna, dar
individen ar begransad till en rad svarsalternativ. En fordel med 6ppna fragor ar
att respondenten inte begransas till de alternativ intervjuaren satt upp, varfor en
utforligare diskussion kan f6ljas av intervjufragorna. Detta innebdr att
intervjuobjektet har mojlighet att subjektivt belysa vad denne anser viktigt och
relevant (Bryman, 2008). En nackdel med o6ppna intervjuer ar att de ar
tidskravande vilket med en begriansad avsatt tid blir mer komplicerade att
utfora. Det kan dven vara svarare att hdlla intervjun inom en tydlig
diskussionsram varpa svaren blir svarare att strukturera upp (Bryman, 2008).

Fordelarna med slutna fragor ar att svaren blir lattbearbetade, da dessa kan
kodas och avkodas snabbt. Det sdkerstdlls ocksa att alla intervjuade far samma
sorts fragor pa samma premisser och det ar ett effektivt satt att samla in data
under en Kort tidsperiod. Till foljd av ett slutet frageformuldr blir svaren
opersonliga och riskerar att tas ur sitt sammanhang vilket kan bli problematiskt
da informationen ska analyseras. Det gar inte att bedoma varderingar hos
intervjuobjektet da alla svar registreras med samma varde. Uppfdljningen av
slutna fragor ar ocksa nastan obefintlig da det inte gar att utveckla ett svar med
foljdfragor (Bryman, 2008).

For denna studie valdes en kombination av 6ppna och slutna fragor, i syfte att
kunna leda en diskussion samtidigt som férdelarna med slutna fragor uppnaddes
dar detta ansags aktuellt. Intervjun inleddes med Oppna fragor och nar
intervjuobjektet inte hade mer att tilligga foljdes detta av de slutna fragorna.
Dessa var utformade sa att objektet fick rangordna hur vanligt det ar att en
storning sker pa en skala mellan ett och fem, dir tre representerar ett
medelvarde och fem representerar att de forekommer ofta. Anledningen till att
anvanda slutna fragor ar att viktiga aspekter som inte ingar i de dppna inte
fangas upp (Ryen, 2004), samt att de kan utnyttjas som statistiska underlag.

For att fa kontinuitet i intervjuerna samt skapa mdjlighet for att enkelt kunna
strukturera den data som samlats in har tva intervjumallar framtagits beroende
pa individens arbetsuppgifter. Den ena mallen ar riktad till platsledningen och
den andra till yrkesarbetarna (Bilaga I respektive Bilaga II). Desto mer
strukturerad mallen dr desto mer riskerar intervjun att bli Idst och mekanisk,
med en mindre strukturerad riskeras det att viktiga fragor utelamnas (Ryen,
2004). Darfor utnyttjas kombinationen av en inledande del med 6ppna fragor
som avslutas med de slutna.

2.2.2 Felkallor i samband med intervjuer
De vanligaste felkallorna i intervjusamband ar enligt Bryman (2008) féljande:

Oklart formulerade fragor
Respondenten missforstar fragan
Respondenten minns fel
Informationen registreras fel
Informationen bearbetas fel
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Minimering av dessa felkdllor sker pa ett par sitt, det kan handla om hur
fragorna utformas likvdl som de stdlls, det kan &dven handla om hur
informationen efterarbetas.

Da 6ppna fragor primart anvands i denna studie finns risken att de formuleras
otydligt. Det ar mojligt att reducera detta da tva intervjuare alltid sitter med
objektet finns det alltid mojlighet att reda ut missforstand. Nar intervjuobjekten
svarar pa ett sitt som inte speglar det stora kollektivets asikter kallas det ett
samplingsfel (Bryman, 2008). Ett typiskt sddant ar nar individer inte minns hur
nagot var ndr intervjun utfors. Att individer svarar inkorrekt pa grund av att de
minns fel gar inte att forhindra men genom att intervjua manga individer och
darmed samla in mer data paverkas inte slutresultatet i samma utstrackning av
ett fel svar (Fowler, 1993).

Om samma fragor stills olika mellan intervjuerna kommer svaren skilja sig at,
vilket medfor ett forsvarat arbete med resultatsammanstillningen (Bryman,
2008). Genom att intervjumallar anvands minskas risken for detta. For att
registrera intervjuerna korrekt kommer de antecknas under tiden. Problemet vid
anteckning ar att om det gors samtidigt som intervjun halls blir det mycket att
halla reda pa vilket i sin tur kan medfora att bada delarna blir lidande. Det
foreslas darfor att anteckning sker i efterhand (Ryen, 2004). I studien ar det
alltid tva individer som utfor intervjun, en som héller intervjun och en som
antecknar. Skulle intervjun spelats in ar snarare problemet bearbetningen av den
mangd information som samlats in (Ryen, 2004).

2.2.3 Beteende under intervju

Innan intervjun inleds ar det viktigt som intervjuare att presentera sig, forklara
vilka som representeras och varfér studien genomfoérs (Bryman, 2008). Det ar
ocksa viktigt att peka pa att som intervjuobjekt ar individen helt fri att
narsomhelst inte svara pa en fraga (Ryen, 2004). I en studie kan det ocksa
betonas att alla intervjuer ar fullkomligt anonyma och att inga citat kommer att
anvandas. Gors detta ar det lattare att sakerstilla individernas sakerhet och
darmed lattare att fa objekten att svara arligt (Ryen, 2004). Det ar viktigt att de
som utfor intervjuerna ar inldsta pa intervjumallen och reflekterat o6ver vilka
motfragor som kan uppsta for att ge ett professionellt intryck (Bryman, 2008).

En faktor som kan paverka resultaten ar klddsel. De som utfoér intervjun bor
anpassa sin kladsel utifran situation och vem som skall intervjuas. Om detta inte
tas i beaktning finns det en risk att objektet blir fientligt instdlld i bérjan av
intervjun och svaren kan da bli simre (Ryen, 2004).
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3 Teori

Nedanstdende kapitel behandlar de teorier som har anvants i studien. Till att
borja med beskrivs tankarna bakom effektiviseringsteorin lean. Darefter
beskrivs begreppet storning och vilka olika typer av stérningar som existerar.

3.1 Lean som produktionsfilosofi

Pa en marknad dar konkurrensen ar hog och dar foretagen har en 1lag lonsamhet
ar kraven pa en effektiv produktion hoga, vilket dven inkluderar byggbranschen.
Lean ar en produktionsfilosofi som har visat sig vara effektiv for att skapa en hog
produktivitet med fa sloserier. Huvudsakligen innebar begreppet att optimera
processer och att alltid strdva mot perfektion (Peterson, Johansson, Broman,
Bliicher, & Alsterman, 2008). En framgangsrik implementering av lean har ocksa
visat sig ge positiva effekter pa medarbetarnas valbefinnande, motivation och
drivkrafter (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008).

Lean startade hos biltillverkaren Toyota i Japan. Det var genom att studera
Henry Fords arbete med l6pandebandprincipen inom bilindustrin och anpassa
det till den japanska marknadens forutsattningar som de forsta tankarna kring
lean vaxte fram (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008).
Lean-konceptet har sedan spridit sig fran tillverkningsindustrin till andra
branscher runt om i varlden, bland annat till byggindustrin dar begreppet "Lean
Construction” anvands (Lean Construction, 2011). Lean som utryck kommer fran
att Toyotas produktion ansags vara "smart och smidig”.

3.1.1 Olika former av sloseri

Lean definierar atta sloserier som medverkar till att produktionen blir ineffektiv.
Genom att dela upp sloseri inom dessa kategorier blir det enklare att synliggora
och minimera sloserierna inom produktionen. Dessa begrepp beskrivs av
Peterson et al. (2008) och Slack, Chambers och Johnston (2010) pa féljande satt:

Overproduktion

Med overproduktion syftas att tillverka mer dan vad kunden bestillt eller
fardigstdlla en aktivitet tidigare dn vad som kravs for nastkommande aktivitet.
Overproduktion brukar ses som den virsta formen av sléseri, vilket beror pa att
det leder till fler sl6serier sdsom lager och omarbete.

Vantan

Viantan ar ett vanligt sloseri och kan till exempel vara tiden det tar for leveranser
av material att anldnda eller vantan pa information om vad nasta steg i processen
ar. Det kan losas genom noggrann planering och alternativa losningar. Vantan
behover inte bara ske ute i produktionen utan kan ocksa ske i form av vantan pa
individer som kommer sent till ett mote. Denna sort kan paverka ett flertal
personer samtidigt och kan darfor bli valdigt kostsam.

Onodiga transporter

Transporter som inte tillfér viarde ar ndgot som bor minimeras sa ldngt som
mojligt. Det galler bade transporter av material fran externa foretag som kan
vara kostsamma, men ocksa interna tidskravande transporter pa arbetsplatsen.
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Overarbete

Med o6verarbete syftas arbete i produktionen som ar utover kundens krav. Det
kan till exempel vara hogre kvalitet dn vad kunden kraver, vilket medfor att
arbetsmomentet har varit dverflodigt. Till en borjan kan kunden uppskatta det
kvalitativa arbetet men i slutdndan inse att onédigt mycket tid och pengar lagts
pa produkten.

En annan typ av 6verarbete ar tester och inspektioner. Dessa i sig ger inget varde
utan beror pa opalitliga processer. For att undvika 6verarbete som i sig ar rent
sloseri giller det att anvanda sig av palitliga processer. Da skulle dessa
inspektioner till viss del eller helt kunna undvikas.

Lager

Att anvanda sig av stora lager ar ett sloseri i form av bundet kapital och yta. Det
kan ocksa vara sa att det doljer fel i produktionen som da inte upptécks i tid. Ett
stort lager innebar ocksa att det blir svart att kunna anpassa sig om kunden
skulle dndra sig.

Onoddiga rorelser

Rorelse pa arbetsplatsen ar ett sloseri, da exempelvis strackan som en
hantverkare gar for att himta verktyg och material inte dr vardeskapande. Det
galler ocksa om hantverkaren vid flera tillfillen behover stracka pa sig eller boja
sig ner for att utfora sitt arbete.

Omarbete

Reparationer och omarbete pa grund av felaktig produktion leder bade till att
arbetet maste utféras tva ganger men ocksa att rivningsarbete maste utforas.
Resurser anvands for att kunna arbeta med de fel som uppstar, vilka snarare
borde utnyttjas for att 16sa orsakerna till att felen uppstar.

Outnyttjad kompetens

Att inte utnyttja personalens kompetens kan leda till att foretaget gar miste om
idéer till forbattringsmojligheter da det ar arbetarna sjalva som har bast koll pa
produktionen. Det kan dven leda till att personalen tréttnar pa arbetet och soker
sig vidare till en mer kreativ arbetsplats.

Genom att fordjupa arbetsinnehallet istillet for att bredda det kan personalen bli
battre pa arbetsmomentet. Individen kan da fa ett stérre ansvar i sitt arbete
genom att vara med och utveckla arbetsplatsen. Detta tjanar bade foretaget och
arbetaren pa, da foretaget far en effektivare verksamhet och arbetaren far ett
mer stimulerande arbete.

3.1.2 Lean-principer

Begreppet lean fick sitt forsta stora genomslag i industrin genom studien The
Machine that changed the world (Womack J. , 1990). Lean hade introducerats
nagra ar tidigare men det var forst nu som det slog igenom globalt. Konceptet
kan enligt Womack och Jones (1996) beskrivas genom fem olika principer:
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1) Definiera vad som ar varde for kunden.

2) Urskilj det vardeskapande flodet i processer och minimera sloseriet i
dessa.

3) Strava efter att na ett jamnt flode.

4) Anvind en produktion som styrs av efterfragan mellan de processer dar
detta ar mojligt.

5) Strava efter perfektion i produktionen genom att stindigt forbattra alla
processer syfte att skapa kundvarde.

Det finns ett flertal produktionsmal inom lean som bor uppfyllas for att bedriva
en framgangsrik produktion, dir nagra exempel ar produktivitet, kvalitet, precisa
leveranstider och liga variationer i genomloppstider (Karlsson & Ahlstrém,
1995). For att skapa en effektiv produktion ska fokus laggas pa att gora "ratt”
saker utifran vad kunden efterfragar. Genom att forstd vad kunden vill ha
minimeras riskerna for att gora felaktiga investeringar som kan ha en negativ
inverkan pa foretagets lonsamhet. For att kunna avgora vad kundens behov ar
kan behovet brytas ner i tre fragor:

e Vad dnskar kunden?
e Nar onskar kunden produkten?
e Vilken mangd 6nskas?

For att pa basta satt kunna besvara dessa fragor ar det viktigt att ha en bra och
nara relation till sina kunder. Ett angreppssatt som ocksa kan anviandas inom
den interna produktionen ar att nasta steg i processen kan ses som en "intern
kund”. Genom att dela upp den externa kundens behov, kan produktionen
effektiviseras genom att varje led i den interna processen far en tydlig dversikt
over vad, nar och hur mycket som skall levereras till nasta "interna kund”. Detta
oppnar upp mdjligheter for att kunna minska sléseriet i varje led (Modig &
Ahlstrom, 2011).

Just-in-time

For att minimera sldseri i varje led av en process kan Just-in-time (JIT) anvandas.
JIT ar en metod for att anpassa produktionen till att producera ratt produkt vid
ratt tillfalle i exakt madngd. Detta leder till minskat lager och ett jamnt flode i
produktionen (Monden, Toyota Production System, An Integrated Approach to
Just-In-Time, 1998). Genom att framgangsrikt anvanda JIT undviks ocksa sloseri i
form av vantetider, eftersom produkterna levereras i exakt ratt tid, vare sig
tidigare eller senare (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008).

Inbyggd kvalitet

En metod for att undvika sloseri ar att anvdnda sig av processer dar kvalitet
byggs in i produkten for att sdkerstdlla att allt gors ratt fran bérjan. Genom att
anvanda tydliga och fastlagda arbetsmetoder finns forutsiattningar att
personalen kan gora ratt fran borjan. Ett sddant hjalpmedel kan vara att anvdanda
sig av Poka Yoke, vilket ar ett japanskt begrepp som innebdr anvandning av
losningar som gor det mer eller mindre omojligt att gora fel. Ett exempel kan
vara att det enbart finns en enda 16sning pa hur en viss produkt kan monteras. Pa
sd satt gar det inte att montera produkten pa ett felaktigt sitt och arbetet
behover darfor aldrig goras om (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, &
Alsterman, 2008).
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Studera produktionen i detalj

En term som anvidnds inom lean ar gemba eller go to gemba (Peterson,
Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008). Med det menas att ledningen
skall studera problemen i produktionen med egna 6gon. Enligt lean-filosofin ar
ledarskapet en viktig faktor for att kunna uppna 6nskade resultat och kraver att
ledningen har en god forstdelse av problemen i produktionen for att kunna fatta
bra beslut (Liker, 2004).

Strdva efter stindig forbattring

Att arbeta med standiga forbattringar ar en av de viktigaste grundpelarna inom
lean. Nagot som behovs tas i beaktning ar att det inte alltid ar bra att enbart lagga
tid pa att genomfora radikala forbattringar som ger snabba tydliga resultat i
produktionen (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008). Att
fokusera pa att kontinuerligt forbattra arbetet med bade sma och stora
forandringar kan ge storre resultat pa sikt (Slack, Chambers och Johnston, 2010).
Forbattringsarbete pa detaljniva kraver att alla medarbetare maste engageras.
Genom att organisera medarbetarna i olika forbattringsgrupper och 6vertyga
dem om att gruppen ar starkare dn summan av alla individer kan arbetarna
tillsammans utveckla verksamheten. Att medarbetarna ar engagerade och
arbetar tillsammans med stdndiga forbattringar ar centralt for att en
organisation framgangsrikt skall kunna striava mot lean. (Peterson, Johansson,
Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008). I en grupp som samarbetar kan
individernas olika kompetenser komplettera varandra for att nd battre resultat.
Individerna kan ocksa fungera som varandras stotdampare om problem uppstar,
pa sa satt blir inte problemen lika stora (Monden, 1983).

Standardisering

Genom standardiserade arbetsmetoder kan sldoserier elimineras och hog kvalitet
uppnas. En naturlig start féor en implementering av lean-arbete pa ett foretag ar
standardiseringsmetoden 5S. Denna metod syftar till att strukturera och
organisera material och verktyg efter anvandandegrad for att uppna ordning och
reda pa arbetsplatsen (Peterson, Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman,

2008). Namnet grundar sig i att varje moment i metoden borjar med bokstaven S
(Slack, Chambers och Johnston 2010):

e Sortera - eliminera det som ar onddigt och behdll det som ar ndédvandigt.

e Strukturera - placera saker pa ett sadant sitt att de enkelt kan nas vid
behov.

e Systematisk stddning - underhall arbetet for att sdkerstalla att allt flyter
pa som planerat.

e Standardisera - anvanda rutiner for arbetssattet och diarmed undvika
onddiga variationer.

e Skapa vana - engagera arbetarna for att fortsatta att arbeta med de nya
metoderna och forbattra arbetssattet.

Genom att infora denna metod kan sloseri i form av onddigt spring och letande
elimineras. Arbetet blir pa sa satt tydligt och forutsagbart, vilket forenklar
arbetet med att upptdcka fel (Slack, Chambers och Johnston 2010).

CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2012:73



3.2 Storningsbegreppet

Pa grund av att manga olika aktdrer involveras i ett byggprojekt ar "stérning” ett
relativt begrepp och det finns flera olika satt att definiera ordet beroende pa vem
som tillfragas. For att kunna fora en diskussion kring detta amne kravs darfor en
definition av begreppet.

3.2.1 Definition av storning

[ rapporten Kvalitetsférbdttringar i bygg- och anldggningsprojekt (Hammarlund
& Sverlinger, 1998) definieras en storning som:

"En mer eller mindre ovdntad hdndelse som en person bedémer vara betydelsefull
och som krdver att denna vidtar speciella dtgdrder for att klara ut situationen.
Virderingen av stérningen kan inriktas pd olika aspekter av dess ursprung, den
aktuella situationen och de verkliga eller férvintade konsekvenserna. Stérningen
kan antingen vara positiv eller negativ.”

Denna definition innebar att en storning tydligt marks i byggprocessen da det
kravs speciella atgarder for att 16sa den uppkomna situationen. Detta innebar att
arbetet inte kan fortlopa enligt plan utan aktiviteter tvingas avbrytas eller
forskjutas. En storning kan darfor enkelt definieras aven i efterhand
(Hammarlund & Sverlinger, 1998).

En mer Kkonkretiserad definition faststdlls i rapporten VVS-féretaget i
byggprocessen (Gunnarsson, Larsson, Nordén, & Sverlinger, 1994), dar en
storning ar nagot som avviker fran dessa punkter:

Det som framgar av projekthandlingar

Det som stdr i allmdnna bestammelser och lagar

Det som betraktas som praxis

e Den enskilde aktérens uppfattning om dennes medverkan i projektet

Definitionen tar hansyn till aktérernas olika uppfattningar angdende malen i
projekten, den enskilde yrkesarbetarens syn pa hur denne vill utféra sitt arbete
samt foretagets standardiserade arbetssitt. Definitionen tar dven hansyn till
lagar och bestdmmelser, da bada kan leda till 6kad tidsdatgang och 6kad kostnad
och darfor anses vara en storning. Anvands definitionen kvarstar mojligheten for
en storning att vara positiv, dd brott mot praxis kan gynna projektet
(Hammarlund & Sverlinger, 1998).

3.2.2 Olika typer av storningar

Det gar att dela in stdrningar som uppstar pa byggarbetsplatser i tva olika
kategorier; interna och externa storningar. Interna stérningar avser foretagets
verksamhet oberoende av eventuella underentreprenorer. Externa storningar
avser de storningar som uppkommer i anknytning till uppdrag dlagda dessa
entreprendrer. Problemet med att studera externa stérningar ar att de delas in i
tva undergrupper; input- och outputstdorning. Inputstérningar innebar att det
styrande foretagets process hindras eller stors av ett fel som begds av en
underentreprendr. Outputstorningar ar nar det styrande foretaget i sin tur begar
ett fel s att underentreprendren stors i sitt arbete (Hammarlund & Sverlinger,
1998).
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3.2.3 Storningskedjan

Josephson (1994) vid Chalmers tekniska hogskola har tagit fram en modell for
ett fels handelseforlopp. Modellen gar ocksa att tillampa pa ett storningsforlopp
(Hammarlund & Sverlinger, 1998), vilket visas i figur 1, hadanefter kallad
storningskedjan.

Manifesterat
fel

Konsekvenser Atgarder

Orsaker Agerande

Figur 1 Storningskedjan enligt Hammarlund och Sverlinger (1998) inspirerad av ett fels
héndelseforlopp enligt Josephson (1994).

Forenklad forklaras den av Hammarlund och Sverlinger (1998) enligt:

Orsaker: Nagot som ligger till grund for felaktigt agerande, vilket kan bero pa ett
flertal faktorer. Exempel pa dessa ar det direkta agerandet som leder till ett fel,
mojliggorande av fel eller procedurmassiga orsaker sasom felaktig praxis.

Agerande: En individs direkta handlingar som leder till konsekvensen och det
manifesterade felet.

Manifesterat fel: Det som faktiskt visar sig nar nagot blivit fel och vad det ar, det
vill sdga det fysiska felaktiga resultatet av agerandet.

Konsekvenser: Vad den direkta paféljden blir pa grund av agerandet och felet.
Konsekvensen ar alltsa storningen som uppstar i produktionen. Alla paféljder ar
olika och visar sig pa olika sitt; de kan paverka resultatet, processen eller
organisationen.

Atgiarder: Det som maste géras for att forhindra att felet aterupprepas. Atgirdas
inte orsakerna kommer felet fortsatta att uppkomma.
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4 Beskrivning av verksamheten

Detta kapitel dmnar att kort beskriva avdelning Hus Goteborgs verksamhet samt
de fyra byggprojekt dar intervjustudien utforts. Dessa innefattar ett hotellbygge,
en affarspark, en serviceanlaggning och en renovering av ett parkeringsdack.

4.1 Beskrivning avdelning Hus Goteborg

Hus Goteborg ar en avdelning inom Skanska AB som ar verksam inom
nyproduktion och renovering av fastigheter i goteborgsregionen. Dessa bestar
bade av kommersiella lokaler och bostdder. Avdelningen arbetar med
projektering och produktion av fastigheter (Skanska AB, 2012).

4.2 Hotell Radisson, Lindholmen

Pa Lindholmens gamla varvsomrade i ndrhet till Lindholmen Science Park byggs
ett miljoklassat hotell for Winn Hotel Groups. Hotellet kommer att tdacka in
13 000 kvadratmeter och innehalla 266 rum. Utover hotellrummen kommer det
ocksa finnas en spa-avdelning och en restaurang. Projektet ar budgeterat till ca
400 miljoner kronor och kommer att miljoklassificeras enligt det amerikanska
LEED modellen, dar projektledningen efterstravar "gold”-certifiering vilket efter
"platinum” &ar ndst hogsta Kklassificeringen. Skanska &ar totalentreprendr i
projektet som paborjades april 2011 och planeras fardigstillas under januari
2013. Hotellet kommer ga under namnet Radisson Blu Riverside Hotel.

4.3 Mediamarkt/Max, Torpavallen

Bredvid E20 och i narhet till Goteborgs centrum kommer Torpavallens
handelsplats ligga. Projektet omfattar tva huskroppar med en total butiksarea pa
10 000 kvadratmeter. Fastigheterna kommer vara miljocertifierade enligt bade
LEED och GreenBuilding, vilket paverkar val av material och dimensioneringen
av bland annat klimatskirmen. Utéver de tva huskropparna kommer
parkeringsplatser for bade besdkare och personal byggas, totalt 390 stycken
varav 60 stycken for personalen. Projektet berdknas att vara klart féor 6ppning
hosten 2012.

4.4 Scania, Arendal

[ narhet till Géteborgs hamn bygger Skanska en ny serviceanldggning at Scania.
Projektet omfattar en byggnad pa 3 215 kvadratmeter och omkringliggande ytor
pa 13 000 kvadratmeter. Bygget startade under september 2011 och berdknas
att vara klart under andra kvartalet 2012.

4.5 Parkeringsdick, Garda

Skanska renoverar och utdkar ett befintligt parkeringsdack fran tva till tre
vaningar at Goteborgs stad. Projektet bestar av tva huskroppar dar den forsta
fardigstdlls innan renoveringen paborjas av den andra huskroppen. Projektet
inleddes sommaren 2011 och etapp tva planeras att sta klart sommaren 2012.
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5 Insamlade data

Detta kapitel behandlar den information som framkommit under intervjustudien,
vilket innefattar storningar i byggprocesser samt storningsfria sddana. Kapitlet
redovisar vad som diskuterats med platsledning respektive yrkesarbetare
angaende dessa faktorer.

5.1 Storningar i byggprocesser

Nedan foljer en sammanstallning av intervjuerna med platsledning respektive
yrkesarbetare angdende storningar i byggprocesser. De vanligast forekommande
storningarna i projekten redovisas och nagra konkreta exempel pa dessa
beskrivs. Utefter den information som framkommit under intervjuerna kunde
orsakerna till stérningar kategoriseras under Kommunikation, Material och
utrustning, Planering, Arbetsstyrka och arbetsmiljé, Bygghandlingar samt Externa
faktorer.

5.1.1 Stérningar i byggprocesser enligt platsledning

Under intervjuerna med platsledningen pa de fyra beskrivna projekten framkom
det att flertalet storningar ar aterkommande pa samtliga byggarbetsplatser, trots
att projektens utformning och genomforande skiljer sig at. Nedan foljer de
faktorer som diskuterades samt ndgra konkreta exempel pd storningar som
uppstatt pa byggarbetsplatser.

5.1.1.1 Kommunikation

Bristande kommunikation ar en faktor som lag till grund for ett flertal stérningar
som uppstod pa de olika byggprojekten. Detta innebar ofta att
informationsoverféring mellan parter i projektet blev bristfillig och att
missforstand darmed uppstod. Da viktiga diskussioner inte innefattade samtliga
berorda yrkesgrupper kunde detta leda till problem som resulterade i att de egna
anstallda inte kunde genomfdra sitt arbete dd underentreprenérer uppeholl
byggarbetsplatsen. Exempelvis da en snickare kom till sin arbetsplats for att
montera gipsskivor var platsen redan upptagen av en annan yrkesgrupp, vilket
forhindrade monteringen av skivorna.

Bytet av arbetslag mellan byggarbetsplatser ansdgs kunna pdverka arbetet
negativt eftersom kommunikationen férsvarades da yrkesarbetarna inte traffats
tidigare. Vidare kunde problem i kommunikationen pa grund av sprakskillnader
uppsta vid anvandande av utldndsk arbetskraft. Detta innebar att en avvagning
fick goras om personal skulle anvandas for kontrollering av att arbetsmomenten
genomfordes korrekt, eller att riskera omarbete pa grund av missforstand. Vid en
byggarbetsplats dar en polsk underentreprenor inhyrts forflyttades den
polsktalande personalen i platsledningen till ett annat byggprojekt. I och med
detta uppstod problem da kommunikationsmojligheten med de icke
engelsksprakiga utldndska yrkesarbetarna forlorades.

5.1.1.2 Material och utrustning

Under intervjuerna framkom det att platsledning pa de olika byggprojekten
upplevde att fel material ofta levererades till byggarbetsplatsen, vilket kunde
bero pa ett flertal orsaker. Exempelvis ansdg flertalet intervjuobjekt att IBX
(Skanskas internetbaserade bestdllningsverktyg) kunde vara krangligt att
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anvanda. Detta eftersom det var svart att veta om ratt material bestallts pa grund
av stor variation av produkter med snarlika namn eller bristfilliga
produktbeskrivningar. Problem uppstod dven under direktkontakten med
leverantorer da missforstand gjorde att fel material bestilldes.

5.1.1.3 Planering

Vid flertalet intervjuer framkom det att en ofullstdandig eller bristfallig tidsplan
kunde ge upphov till stérningar. Nar tidsplanen inte stimdes av mot
aktiviteterna uppstod en kedjeeffekt; da en aktivitet forsenades kunde inte
niastkommande aktivitet starta i tid. Detta ledde till att yrkesgrupper hamnade i
vagen for varandra varpd vintan uppstod for en av dessa yrkesgrupper.
Problemet kunde dven harledas till att tidsplanen faststdlldes men darefter inte
utnyttjades. Ett exempel fran en byggarbetsplats var att vid tidsplaneringen hade
endast gjutning av en betongplatta medrdknats medan torktiden glémts av,
varpa nasta aktivitet forsenades.

5.1.1.4 Arbetsstyrka och arbetsmiljo

Da personal forflyttades mellan olika projekt kravdes att dessa satte sig in i det
nya projektet, vilket var en tidskrdvande process som gav upphov till
forseningar. Vidare innebar en forflyttning av yrkesarbetare mellan olika projekt
att nya gruppsammansattningar uppstod som inte alltid fungerade optimalt. Att
forsoka bibehalla en kontinuitet i arbetsstyrkan ansags vara efterstravansvart da
det motsatta kunde innebdra en forsamrad produktivitet.

Ett problem som uppkom var byte av produktionschef under projektets gang.
Enligt de intervjuade kunde det ta tid for den nya produktionschefen att fa
kontroll 6ver vad som utforts under sin foregangares period. Ett annat problem
bestod av att den nya produktionschefen fick svart att ta reda pa alla beslut som
tagits under projektets gang och att ett flertal avtal med leverantérer inte fanns
dokumenterat.

[ de fall forbrukningsmaterial sdsom spik och skruv inte fanns tillhanda for
yrkesarbetarna pa byggarbetsplatsen uppstod storningar. Avsaknaden av
material kunde bero pa bristande engagemang hos personalen, som i ett sent
skede gav besked om att materialet borjade ta slut och behdvde bestallas pa nytt.

5.1.1.5 Bygghandlingar

Vid samtliga intervjuer diskuterades det faktum att inkorrekta eller otillgangliga
bygghandlingar var en stérningsfaktor som hade stor betydelse for utfallet av
byggprojektet. Var detta ett mindre problem kunde ofta platsledningen och
yrkesarbetarna tillsammans med deras gemensamma erfarenhet 16sa det for att
ha mojlighet att fortsatta med arbetet. Vid storre projekt kunde det & andra sidan
leda till vantan pa att en hogre instans skulle besluta om hur arbete skulle fortg3,
vilket var en mer omstandig och tidskravande process. Ett exempel pa problem
som togs upp under intervjuerna var att vissa ritningar varit utan matt.
Alternativet hade da varit att mata in for hand eller att ledningen behovt
kontakta den berdrda parten for att fa sokt information innan arbetet kunde
fortga.
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5.1.1.6 Externa faktorer

Nar leveranser inte kom i tid och besked om detta inte gavs kunde arbetet stanna
av i produktionen, vilket ansdgs vara ett vanligt forekommande problem. En
orsak till viantan och stillestand i produktionen var féorutom férsenade leveranser
aven att underentreprenodrer inte fardigstallt sitt arbete. Ofta kravdes att berérd
personal kontaktade den aktuella leverantdren eller underentreprendren for att
l6sa problemet.

Vadrets inverkan ansags vid ett flertal tillfallen som en orsak till storningar och
trots att detta inte gick att paverka sa fanns forutsattningar att planera infor
oonskad vaderprognos. For att undvika storningar pa grund av vadret anviande
exempelvis manga byggarbetsplatser vaderskydd for att kunna fortsiatta med
arbetet. Vid de fall detta inte tagits i beaktan innebar en férsamrad vaderlek att
produktionen avstannade under denna tidsperiod vilket fordréjde
fardigstallande av byggprojektet.

5.1.2 Storningar i byggprocesser enligt yrkesarbetare

Aven yrkesarbetarna hade liknande asikter om varfor stérningar uppstar trots
de olikartade byggarbetsplatserna. Till skillnad fran platsledningen sa
definierade de en storning som nagot som paverkade deras enskilda arbete i
produktionen snarare dn nagot som paverkade byggarbetsplatsens produktion.

5.1.2.1 Kommunikation

[ vissa fall framkom det att underentreprendrer inte fatt tydliga direktiv kring
arbetsuppgifter varpa de behovt fraga Skanskas yrkesarbetare vad som borde sta
niast pa deras agenda. Detta skapade storningar i arbetet for bade
underentreprendrerna, men ocksa for yrkesarbetarna da tid har lagts pa att
informera snarare dn den huvudsakliga arbetsuppgiften. Nar underleverantorer
med mer engagerade arbetare har anvants har kommunikationen fungerat battre
dd dessa arbetare har varit mer insatta i vad som skall goras pa
byggarbetsplatsen och planerat infér kommande moment.

5.1.2.2 Material och utrustning

Ett betydande problem vid byggprojekten var nar material inte levererades vid
ratt tillfalle eller i ratt mangd. Detta medférde att personalen inte kunde
genomfora sitt arbete storningsfritt. Vidare kunde felaktigt eller undermaligt
material medfora stérningar i produktionen, framforallt da det hade en negativ
inverkan pa arbetsmoralen for de anstdllda. Flera yrkesarbetare papekade att
nar material inte fanns tillgdngligt pa arbetsplatsen berodde det pa
yrkesarbetarna sjalva. Brister i planeringen av det enskilda arbetet ledde till en
forsvarad overblick over vilket material som skulle behdvas varpa
platsledningen inte kunde kontaktas i tid for att hinna bestalla materialet.

Problem med maskiner och utrustning kunde ocksa innebdra storningar i
arbetet. Ett exempel som belystes var att en hiss av dldre modell pa en
byggarbetsplats vid ett flertal tillfallen inte fungerade. Detta gjorde att hissen
blev svarmanovrerad och mycket tid kunde atga till att forflytta sig under
arbetsdagen. Valet av hiss baserades dock pa att det var den enda hiss som var
tillganglig vid inhyrningen.
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5.1.2.3 Planering

Da flera olika yrkesgrupper skulle arbeta pa samma plats ansag yrkesarbetarna
att storningar uppstod pa grund av bristande planering. Beroende pa vilket typ
av arbete som skulle utféras kunde arbetet ofta fortlopa, men dock blev arbetet
vanligtvis mer tidskrdavande dn om planeringen hade genomforts korrekt.

5.1.2.4 Arbetsstyrka och arbetsmiljo

Vid byte av produktionschef paverkades yrkesarbetarna negativt da
platsledningen hamnade ur fas med sitt arbete. P4 grund av detta fick inte
yrkesarbetarna  klara direktiv kring arbetsuppgifter vilket sdnkte
produktiviteten. Den uppkomna osdkerheten kring det fortsatta arbetet hade
daven en negativ inverkan pa arbetsmiljon, vilket i sin tur riskerade att skapa
storningar pa byggarbetsplatsen.

Byte av arbetslag mellan olika byggprojekt var ocksa nagot som ansags ha en
negativ inverkan pa produktionen pa grund av osdkerheter kring projektet och
medarbetarna. Att byta byggprojekt vid flera tillfallen uppskattades inte heller av
yrkesarbetarna da gruppdynamiken och samarbetsformagan forsamrades nar
gruppmedlemmarna inte kdnde varandra och visste hur de andra arbetade. Detta
innebar att engagemanget och arbetsmotivationen forsamrades varpa
produktiviteten minskade.

5.1.2.5 Bygghandlingar

Likt platsledningen ansag yrkesarbetarna att inkompletta bygghandlingar var en
betydande orsak till att stérningar uppstod pa byggarbetsplatsen. Bristfalliga
ritningar som bland annat saknade matt och annan information var nagot som
bidrog till att produktiviteten sdnktes. Att forsoka fa besked fran beroérda
konsulter och Kkorrigera ritningarna var en tidskrdvande arbetsuppgift som
borde undvikits sa langt det var méijligt.

5.1.2.6 Externa faktorer

Vantan pa leveranser ansdgs vara ett storningsmoment, men yrkesarbetarna
ansag overlag att om det material som skulle anvdndas inte fanns tillgangligt
berodde det pa bristande arbetsberedningar och att dessa borde gjorts
utforligare for att undvika storningen. Utover vad som beskrivits tidigare kring
planeringsarbete fanns det vanligtvis ndgot annat arbetsmoment som
yrkesarbetarna kunde fortsiatta med.

Vadret kommenterades av de flesta som nagot de inte stordes av. I de fall det var
kallare eller varmare dn vanligt kunde det i vissa fall hdnda att arbetsgangen blev
lite langsammare, men utdver detta ansdg yrkesarbetarna att vadret inte var
nagot som vanligtvis paverkade deras arbetsuppgifter.

5.2 Storningsfria byggprocesser

Detta kapitel visar en sammanstallning av vad intervjuerna med platsledning och
yrkesarbetare angdende synbarligt storningsfria byggprocesser har resulterat i.
Utefter den information som framkommit under intervjuerna kunde orsakerna
till storningsfria byggprocesser kategoriseras under Kommunikation, Material
och utrustning, Planering, Arbetsstyrka och arbetsmiljé samt Kvalitetsmdl.

CHALMERS Bygg- och miljéteknik, Examensarbete 2012:73 15



5.2.1 Storningsfria byggprocesser enligt platsledning

Under intervjuerna med platsledningen kunde ett antal faktorer identifieras ha
en positiv inverkan pa byggprocessen i den man att storningar uteblir, vilka
redovisas nedan.

5.2.1.1 Kommunikation

Under intervjuerna belyste platsledningen betydelsen av att anvinda sig av
yrkesarbetare som var latta att diskutera med och som enkelt kunde ta direktiv.
Om utldndsk arbetskraft anvandes 6nskades det att de skulle ha goda kunskaper
i engelska i syfte att undvika de kommunikationsproblem som riskerade att
uppsta.

5.2.1.2 Material och utrustning

Platsledningen forklarade att om yrkesarbetarna visade stérre engagemang och
tidigare meddelade att material borjade ta slut kunde de alltid ligga steget fore
med bestallningar och pa sa satt undvika storningar. Det var av vikt att ha en viss
framforhallning vid bestdllning av material och dven ta eventuella leveranstider i
beaktning i syfte att inte fa en stillastdende produktion pa grund av materialbrist.

5.2.1.3 Planering

Nagot som platsledningen belyste upprepade ganger vid diskussion angaende
storningsfria moment i byggprocesser var betydelsen av en val genomférd
planering. Genom en god dialog mellan alla beroérda parter pa arbetsplatsen
kunde manga problem ldsas i ett tidigt skede utan att stéra byggprocessen, till
exempel genom att undvika krockar mellan olika yrkesgrupper. Genom att utféra
veckomoten med tydliga direktiv kunde ett flertal missforstand eller oklarheter i
produktionen undvikas. De berérda yrkesgrupperna fick en bra uppfattning om
vad som skedde pa byggarbetsplatsen och kunde anpassa sitt arbete darefter. Att
hdlla motena korta och konkreta ansags vara viktigt for att inte forlora fokus
under motet. Vidare ansdg majoriteten av de intervjuade att om samtliga
yrkesgrupper holl sig till den uppsatta tidsplanen skulle flertalet problem i
samband med storningar kunna elimineras och diarmed skapa stdrningsfria
byggprocesser.

5.2.1.4 Arbetsstyrka och arbetsmiljo

Majoriteten av de intervjuade var dverens om att ett bra och valfungerande
arbetslag som kande varandra sedan innan ledde till en forbattrad arbetsmiljo
och diarmed en 6kad produktivitet. Att personerna var bekanta med varandra
sedan tidigare gjorde att det blev mdjligt att dela upp arbetsuppgifter med
avseende pa individernas styrkor respektive svagheter, vilket gjorde att ratt
person kunde tilldelas ratt uppgift i ett tidigt skede. Vid diskussioner kring
arbetsmiljon belystes dven vikten av att halla byggarbetsplatsen stddad for att
undvika att material och utrustning forsvann samt att det paverkade moralen
positivt att vara pa en arbetsplats som ser ordnad ut.

En arbetsledare ansdg att en viss stressnivd pa arbetsplatsen var bra for
produktionen. Blev det for lugnt kunde produktiviteten ofta minskas varpa
tidsplanen inte kunde hallas. Detta borde dock stéllas i relation till motsatsen, da
en for stressig arbetsmiljo hade en direkt negativ inverkan pa produktionen och
arbetsmoralen.
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5.2.1.5 Kvalitetsmal

Att arbeta mot hogkvalitativa mal istallet for att efterstrava att bygga sa billigt
som moijligt var ndgot som ansdgs kunna leda till fler storningsfria processer.
Genom att arbeta efter kvalitetsmal kunde omarbete undvikas da arbetet blev
korrekt utfort fran borjan, vilket medférde en hog produktivitet och fa antal
storningar.

5.2.2 Storningsfria byggprocesser enligt yrkesarbetare

I detta kapitel beskrivs de orsaker som yrkesarbetarna framst ansag leda till
storningsfria moment i byggprocessen. Nagot att ha i atanke i detta kapitel ar att
vid diskussion med yrkesarbetarna angdende storningsfria byggprocesser
reflekterade de framfor allt 6ver sitt eget arbete pa byggarbetsplatsen och inte
projektet i sin helhet.

5.2.2.1 Kommunikation

Nagot som diskuterades vid ett flertal tillfallen var betydelsen av att halla alla
individer pa arbetsplatsen informerade angdende planeringen av produktionen.
Nar yrkesarbetarna hade en Overgripande uppfattning om planeringen kunde
produktionen ske mer storningsfritt eftersom de pa sa sitt visste var pa
byggarbetsplatsen 6vriga yrkesgrupper skulle arbeta. Vidare innebar detta att
problem i samband med missuppfattningar eller oklarheter kring vilken
yrkesgrupp som skulle arbeta var kunde elimineras.

For att informera berdrda yrkesgrupper om produktionen anvdandes som
tidigare namnt bland annat veckomoten. Nagot som ansags viktigt var att genom
direkt kommunikation informera yrkesarbetarna, istdllet for att kommunicera
via de olika yrkesgruppernas projektchefer. Informationen maste da ga i flera
led, vilket var nagot som kunde leda till missférstand och utebliven information.
Visuell planering i form av veckoschema i personalrummet ansags ocksa
underlatta for en storningsfri process.

5.2.2.2 Material och utrustning

Yrkesarbetarna ansag att sd lidnge som material och verktyg fanns till hands
kunde deras arbete i produktionen fortlopa utan svarigheter. Darfor kravdes att
dessa planerade sitt arbete och bestdllde in det material som kravdes i god tid
innan detta tog slut. Yrkesarbetarna forklarade ocksa att det fanns en viss
skillnad mellan stérre och mindre projekt. Angdende storre projekt fanns storre
mojligheter att kopa in de verktyg och maskiner som kunde tankas behdévas. Vid
mindre projekt ansdg de dock att platsledningen inte var lika tillmotesgaende
med att bestdlla in maskiner pa grund av en lagre budget.

5.2.2.3 Planering

For att skapa mer storningsfria processer ansag yrkesarbetarna att en val
genomarbetad tidsplanering med tillhorande arbetsberedningar skulle finnas
tillganglig. Nagot som ansags viktigt vid utférandet av arbetsberedningar var att
tillracklig kunskap hos platsledningen om hur dessa skulle utformas fanns.
Yrkesarbetarna ansdg att de borde vara med och utforma dessa eftersom de
ansag att deras kunskap av produktionen var relevant for att beredningarna
skulle bli tillrackligt utforliga.
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5.2.2.4 Arbetsstyrka och arbetsmiljo

Yrkesarbetarna ansdg att ett arbetslag som kdnner varandra sedan tidigare
fungerar béttre tillsammans, vilket har en positiv inverkan pa produktionen. Nar
arbetsstyrkan kdnde varandra kunde arbetsmomenten enklare fordelas genom
att anpassa momenten efter varandras olika kunskapsnivaer. Detta gjorde att
farre storningar i produktionen uppstod samtidigt som stdmningen inom
gruppen blev battre och viljan att hjdlpa varandra med att 16sa uppkomna
problem o6kade. Det ansdgs ocksa viktigt att anvanda underentreprenérer med
respekt for ovriga yrkesgrupper pa arbetsplatsen. Genom att kunna samarbeta
med underentreprenorernas arbetare kunde ett battre resultat nas med farre
storningar.

Att arbetsplatsen var stddad och ren paverkade yrkesarbetarnas moral positivt.
De ansag att ordningen pa arbetsplatsen indikerade hur projektet gick och om
det exempelvis var mycket att gora och projektet var efter i tidsplanen brukade
det snabbt visa sig genom oordning bland material och utrustning pa
byggarbetsplatsen. Vice versa indikerade en strukturerad arbetsplats att
projektet fortlopte enligt plan.

Att inforskaffa vaderskydd ansags, forutom det faktum att det underlittade
arbetet vid daligt vader, ocksa paverka arbetsmoralen positivt. Detta eftersom
att vetskapen om att arbetet kunde fortsatta trots vaderrapporten skapade
trygghet pa arbetsplatsen dd arbetarna inte behdvde oroa sig for huruvida
arbetet skulle paverkas av en forsenad produktion i och med forsamrat vader.
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6 Analys avinsamlad data

[ detta kapitel analyseras bakomliggande orsaker till varfor stérningar i
byggprocesser uppkommer samt vilka konsekvenser dessa leder till. Vidare
diskuteras vilka atgarder som kan skapa storningsfria byggprocesser. Analysen
genomfors med utgangspunkt i teori samt insamlad data som framkommit under
intervjustudien. I analysen tillimpas modellen for stérningskedjan inspirerad av
Josephson (1994), se utforligare beskrivning i kapitel 3.2.3 Storningskedjan.

6.1 Kommunikation

Storningskedjan illustreras i figur 2 med utgangspunkt i kommunikation.

(Orsaker \ (Aserande N (Manifesterat fel \ (Konsekvenser \ (Atgérder )
. U;?(pdelning av . Bristandg ' *Icke utférda eStillestand i *Oppenhet vid
yrkesgrupper kommunikation arbetsuppgifter projektet diskussioner
e Avsaknad av mi”an « Felaktigt utforda e Omarbete «Minska
e Riktad kommunikation -Erobldgm V-Id VISSETpper
kommunikation mellan azg\r/itltre\teerrmg * ) Rec!’ukulil'.lal d
«Sprakskillnader yrkesgrupper och e Krockar pa ol fordioora
o | Bl o | -Standarlelserade
yteavpersona arbetsplatsen \arbetssatt )
\ J \ J \ /N /

Figur 2 Storningskedjan med utgangspunkt i kommunikation.

Ett flertal problem i samband med kommunikation pa en byggarbetsplats har
identifierats som orsaker till uppkomna stérningar. Till exempel innebar en
uppdelning av olika yrkesgrupper pa byggarbetsplatser att samordningen av
dessa kan forsvaras. I de fall yrkesgrupperna befinner sig i olika personalrum pa
byggarbetsplatsen finns svarigheter att uppratthdlla en kontinuerlig kontakt
mellan dessa.

Ett flertal av underentreprenérernas projektledare befinner sig enbart pa
byggarbetsplatsen under korta perioder i syfte att stimma av arbetet med
Skanskas platsledning. P4 grund av detta kan det vara svart att styra
underentreprendrens arbetare da dessa endast far besked om nastkommande
aktivitet av den aktuella projektledaren och darfor saknar en helhetsuppfattning
om projektet. Dessutom riktas kommunikationen da bara till en specifik del av
arbetsstyrkan istdllet for att informera samtlig berérd personal, vilket gor det
svart att uppna ett fungerande samarbete pa arbetsplatsen.

Pa grund av bland annat ekonomiska aspekter och brist pa egna yrkesarbetare
kan utlandska hantverkare anvandas i byggprojekten. Om yrkesarbetarna eller
platsledningen saknar de sprakkunskaper som kravs for en lyckad
kommunikation kan darfér kommunikationssvarigheter uppsta och missforstand
mellan personalen intraffa. Dessa bakgrundsskillnader i kombination med
kompetenskrav kan gora att missuppfattningar intraffar och att arbetet inte
utfors efter platsledningens dnskan.

Vid byte av personal pad arbetsplatsen kan det vara tidskravande for dessa att
sdtta sig in i det nya projektet. Detta kan framfor allt bli problematiskt vid byte
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av platschef som kan fa svarigheter att till en borjan ge yrkesarbetarna tydliga
direktiv. Missforstand kan uppsta vilket leder till situationer dar arbetarna inte
vet hur de skall fortsdtta med produktionen.

Resultatet av de beskrivna orsakerna ar att det uppstdr en bristande
kommunikation, dels mellan yrkesgrupper pa arbetsplatsen men ocksa mellan
platsledning och yrkesarbetare. Detta skapar problem i form av icke utférda eller
felaktigt utférda arbetsuppgifter samt problem vid koordinering av aktiviteter
och krockar pa arbetsplatsen. Otydliga direktiv fran platsledningen och
missforstand skapar konsekvenser i form av om- och tillaggsarbeten samt
stillestand i projektet.

[ syfte att forbattra kommunikationen pa arbetsplatsen krdvs att atgarder satts
in, vilket skapar forutsattningar for storningsfria processer. Det dr av vikt att
yrkesarbetare och platsledning ar oppna for diskussion och kan hantera
eventuell kritik for att kunna eliminera eller reducera orsaker till uppkomna
storningar. Om uppdelningen av yrkesgrupper skulle minska, exempelvis genom
kontinuerliga veckomoten dar berérd personal samlas, skulle kommunikationen
forbattras. Genom att reducera sprakskillnader genom exempelvis sprakkunnig
personal pa varje arbetsplats skulle antalet storningar kopplade till dessa
problem kunna minimeras.

Finns det inte standardiserade arbetsatt for hur produktionen skall fortlépa 6kar
risken for att storningar uppstar (Monden, 1983). Genom att anvianda sig av
standardiserade arbetsmetoder med tydliga riktlinjer for hur informationsflodet
skall gd tillvdga kan manga storningar undvikas. Om aterkoppling av
erfarenheter och kunskap anvénds i ett tidigt skede kan alla vara pa samma niva
kunskapsmassigt vilket minimerar risker for missforstand.

6.2 Material och utrustning

Storningskedjan illustreras i figur 3 med utgangspunkt i material och utrustning.

(Orsaker \ (Agerande \ (Manifesterat fel \ (Konsekvenser \ (Atgﬁrder \
eSvarhanterat e Bestaller fel o Fel material till e Omarbete for att e Utbildning
bestillnings- material arbetsplatsen kunna anvanda eFérenkla
verktyg * Missforstand » Material anlander materialet bestillnings-
o Bristfallig e Meddelar inte i for sent *Vantan pa att verktyg
utbildning god tid e Undermaliga nybestallt « Oka engagemang
e Fackspraks- e Bestillning av produkter till material skall e Anvinda
skillnader undermaligta arbetsplatsen anlanda produkter med
e Bristande produkter *Fa verktyg pa *Vantan pa hég standard
engagemang e Bestiller fa arbetsplatsen bestdllt material «Skydda
« Efterstravar lag verktyg *Produkter saknas *Vantan pa arbetsplatsen
budget «Stulna-produkter maskiner och
o Stéldbegarliga verktyg
produkter eldgre
\ ) k ) \ ) \produktivitet ) k )

Figur 3 Storningskedjan med utgangspunkt i material och utrustning.

De identifierade orsakerna till att storningar uppstar vid anvandning av material
och utrustning kan bland annat harledas till problematik med
bestallningsverktyget IBX. I detta kan det vara svart att forsta vad som verkligen
bestdlls, delvis pa grund av bristfalliga produktbeskrivningar men ocksa pa
grund av ett stort urval av liknande produkter. En for kort eller obefintlig
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utbildning av bestdllningsverktyget for den berdrda personalen kan vara en
anledning till att detta anses svart och komplicerat.

Vidare kan missforstdnd under direktkontakten med leverantorer grunda sig i
olika utbildningar och erfarenheter fran arbetsplatser hos de inblandade
parterna. En platschef med snickarerfarenhet kan ha svart att sitta sig in i
situationen hos en sdljare. Vissa ordval och antaganden som anses sjalvkara for
en individ med den sortens erfarenhet ar inte lika sjdlvklara for en sdljare som
kan vara helt oerfaren inom produktion. Dessa fackspraksskillnader kan leda till
missforstand kring exempelvis orderkvantitet eller leveranstid vilket i sin tur
skapar problem for produktionen.

Felaktigt material eller undermalig utrustning ar i ett flertal fall orsaker till
uppkomna storningar pa byggarbetsplatser. Bristande framforhallning och
avsaknad av engagemang hos yrkesarbetarna innebar att material inte bestalls i
ratt tid, varpa detta saknas pa arbetsplatsen. Dessutom kan stoldbegarlighet gora
att material och utrustning férsvinner och att arbetet darfor blir lidande.

Att kopa in dldre och undermaliga maskiner kan ocksa leda till problem da dessa
inte ar lika produktiva samt gar sonder lattare. En anledning till att sadana
maskiner bestalls kan vara att projektledningen efterstravar en lag budget, men i
vissa fall beror det dven pa tillgangligheten hos uthyraren eller leverantéren och
att onskad utrustning inte finns att tillga.

Den problematik som foljer av dessa orsaker ar bland annat felaktiga leveranser
som gor att det 6nskade materialet saknas pa arbetsplatsen. Dessutom kan en
otillracklig mangd verktyg eller undermaliga maskiner innebdra problem som
forsvarar produktionen. Dessa faktorer skapar icke virdeskapande aktiviteter i
form av vantan da personal exempelvis tvingas vanta pa att verktyg ska bli
tillgangliga eller att material ska levereras. Vidare kravs nya bestallningar och
transporter for att fora bort felaktigt material samt for att leverera nytt material.
Enligt Peterson et al. (2008) bor dessa sloserier i form av omarbete, vdantan och
onoddiga transporter elimineras for att skapa storningsfria processer.
Konsekvenserna av sloserierna blir en lag produktivitet pa grund av
verktygsbrist samt en svdrmanovrerad arbetsplats.

For att minimera storningarna kopplade till material och utrustning kravs
exempelvis okat engagemang fran yrkesarbetarna, vilket skulle innebdra att
material bestélls i god tid till nar detta behdvs. Pa sa satt kan materialet komma i
ett kontinuerligt flode istillet for att det ska hinna ta slut och darefter bestallas
pa nytt. Det engagemanget understdds av pastdendet fran yrkesarbetare att sa
lange det finns material tillgangligt kommer de att arbeta med forhallandevis
sma storningar.

Genom att anvanda hoégkvalitativa maskiner och verktyg kan produktiviteten
paverkas i form av hojd arbetsmoral och effektivare maskiner. Att maskinerna ar
stoldbegarliga gar inte att paverka, men att skydda arbetsplatsen med hjalp av
avskdarmningar kan minska stéldrisken.
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6.3 Planering

Storningskedjan illustreras i figur 4 med utgangspunkt i planering.

(Orsaker \ (Agerande \ (Manifesterat fel \ (Konsekvenser \ (Atgéirder \
e Oerfaren e Bristfallig e Svarforstaelig eVantan pa *Ta hjdlp av
platsledning planering planering aktivitet erfarna arbetare
e Projektéren har e Svarkoordinerad e Fordrojd aktivitet e Fordrojd vid utférandet av
bristfallig produktion e Krockar mellan produktion ;g)laneringen
kunskap om yrkesgrupper e Tidsplan halls ej * Aterkoppling
produktionen *Yrkesarbetare «Ligre motivation * Utbildning
* Bristfilliga bygg- férkastar *Engagera
handlingar tidsplanen personalen
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Figur 4 Storningskedjan med utgangspunkt i planering.

Det finns ett flertal orsaker till de storningar som uppstar pa byggarbetsplatser i
samband med planeringen. Till exempel kan platsledningen ha utfort en
bristfallig planering pa grund av oerfarenhet. Da projektoren inte har full
forstaelse for hur tidskrdavande olika moment kan vara i en byggprocess kan
missbedomningar och felberdkningar gora att tidsplanen blir felaktig. Vidare
kan de bygghandlingar som tidsplanen har utarbetats utifran vara bristfilliga
och svara att tyda.

Ytterligare problematik som kan uppsta i samband med anvidndning av
tidsplaner ar att dessa kan vara svarforstaeliga och behova forenklas. Dessutom
kan det hdnda att yrkesarbetarna inte har en helhetsbild av projektet och hur
planeringen ar utformad, utan ser endast till det enskilda arbete de har framfor
sig. Om tidsplanen inte innehaller forstaeliga delmal blir det svarare att motivera
arbetarna till att halla planeringen.

Dessa orsaker gor att yrkesarbetare kan agera genom att forkasta tidsplanen pa
grund av att den ar fér komplicerad eller att den ar felaktig. Detta leder till
svarigheter att koordinera arbetet och problematik vid planeringsarbetet.
Konsekvenserna av detta blir en kedjeeffekt dar en fordrojd aktivitet medfor
ytterligare forseningar for nastkommande aktivitet. Vidare kan krockar mellan
yrkesgrupper pa arbetsplatsen uppstd da svarigheter finns att koordinera
arbetet.

Genom en utforlig planering kan manga storningar undvikas och darfor ar det
viktigt att vara noggrann vid utférandet av denna. P4 grund av en bristande
planering kan bland annat krockar mellan yrkesgrupper ske pa arbetsplatsen.
Planeringen kan forbattras genom att noggrant studera produktionen pa nara
hall. Ett annat alternativ ar att ta hjalp av erfarna arbetare som har god kunskap
om hur produktionen fungerar (Liker, 2004).

For att ta fram en bra planering och tidsplan kravs en god forstaelse for hur
produktionen fungerar. Det ar darfor viktigt att platsledningen ar lyhérd och tar
hjalp av de som arbetar med produktionen for att ta fram en optimal planering
(Liker, 2004). Planering och tidsplaner som tas fram tillsammans med
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yrkesarbetarna ger en mer realistisk bild av hur ldng tid arbetet ska ta. Detta
reducerar storningskedjan enligt ovan da svarforstaeligheten gar att reda ut
genom diskussion med yrkesarbetarna, dven oerfarenheten reduceras pa grund
av aterkopplingen. Denna reduktion minskar mojligheten till stillestdnd till f6ljd
av kedjeeffekten och férdrojningen minskar.

Att arbetarna ar engagerade har en stor paverkan pa produktionen. Genom att
inte utnyttja arbetarnas kompetens utan att stindigt lata dem utféra enkla
monotona moment kan de forlora sitt engagemang for arbetet (Peterson,
Johansson, Broman, Bliicher, & Alsterman, 2008). Ar arbetarna engagerade kan
de lattare fa en helhetsbild av projektet och inse i ett tidigt skede om nagot inte
stimmer och atgarda det. Genom att anvanda sig av korta konkreta mal under
projektets gang ar det lattare att motivera till en jamn och kontinuerlig
produktion.

6.4 Arbetsstyrka och arbetsmiljo

Storningskedjan illustreras i figur 5 med utgangspunkt i arbetsstyrka och
arbetsmiljo.

Grsaker \ (Agerande \ (Manifesterat fel \ (Konsekvenser \ (Atgérder \

sInget *Nya e Forsvarat eLagre e Anvanda redan
évergripande arbetsgrupper lagarbete produktivitet etablerade
arbetslag eFérindrat e Eérsvarad * Bristfillig arbetslag
. Kompeteons— arbetslag under arbetsuppgifts- kommunikation eStandardisera
behqv_ pa projekt fordelning e Fordréjda arbetssatt for
specifikt projekt «Byte av «Platsledning ej aktiviteter platsledning
platsledning pa insatt i projekt e Arbetar inte mot
projekt gemensamt mal
\ VAN VAR VAR J \ J

Figur 5 Storningskedjan med utgangspunkt i arbetsstyrka och arbetsmiljo.

Storningar som uppstar till foljd av arbetsstyrkans sammansattning och
arbetsmiljon kan grundas i faktorer som exempelvis forandring av
gruppsammansdttning och gruppdynamik. Yrkesarbetare kdnner varandra olika
bra och vissa kanske inte alls, vilket kan leda till svarigheter att fordela
arbetsuppgifter inom gruppen och att anpassa momenten efter varandras
kunskapsnivaer. Dessutom kan det uppstd problem nar gruppen férandras och
nya arbetare inkluderas. Det kan vara svart att veta hur drivande personen ar i
sitt arbete och vissa kan behova tydligare direktiv an andra.

Vidare kan arbetsstyrkan paverkas negativt av att personal ur platsledning byter
mellan olika byggprojekt. Den produktionschef som varit med fran bérjan och ar
insatt i projektet kan bli omplacerad till ett nytt dar hans kunskaper behovs. Den
nya produktionschefen som tar over arbetet kan fi problem med att knyta
samman de beslut och diskussioner som tagits med kund och leverantorer.
Manga diskussioner kan ha skett muntligt med bristande dokumentation vilket
ytterligare forsvarar den nya produktionschefens arbete.
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Hur arbetsstyrkan arbetar tillsammans kan paverka produktionen pa olika sitt.
Problematiken utifran beskrivna orsaker ar att arbetslag som inte trivs bra ihop
kan bli mindre produktivt da viljan att hjilpa varandra inte ar lika stark. Det
uppstar da svarigheter att arbeta mot gemensamma mal vilket kan leda till
samre resultat i produktionen. Konsekvenserna av detta blir ett simre lagarbete
och extraarbete for att sitta sig in i tidigare fattade beslut och kundrelationer.
Vidare uppstar en langsammare produktion.

Atgarder som kan reducera de uppstadda effekterna av de beskrivna orsakerna
kan enligt Monden (1983) vara ett vdl sammansatt och beprovat arbetslag med
ett redan etablerat samarbete. Kompletterar de varandras styrkor och svagheter
fungerar detta som en stotdampare om nagot gar fel. Vid redan etablerade
arbetslag behdvs styrkor och svagheter hos individerna inte identifieras pa nytt
vilket leder till att roller inom gruppen snabbt kan skapas infér nya uppgifter.

6.5 Bygghandlingar

Storningskedjan illustreras i figur 6 med utgangspunkt i bygghandlingar.

fOrsaker ) (Agerande ) (Manifesterat fel ) (Konsekvenser ) (Atgéirder )
e Okunskap om « Utfor brisfallg * Bristfallig eLigre e Utbildning
produktionen bygghandling bygghandling i produktivitet e Studera
 Ekonomiska « Tidig start av projektet eVintan pa produktionen i
intressen projekt *Bygghandling ej besked detalj
o Automatiska fardigstalld «Ej varde- * Anvdnda
datorprogram *Omojliga skapande arbete personalen i
praktiska for att f& besked produktionen
16sningar eOmarbete i som hjalp vid
e Fel-producerade produktionen projektering
moment e Fardigstalla
bygg-handlingar
innan
projektstart
eErfarenhets-
\ _J \_ J \_ J \L _J \_iterkoppling

Figur 6 Storningskedjan med utgangspunkt i bygghandlingar.

Orsaker till bristfalliga handlingar kan bland annat bero pa okunskap angdende
produktionen hos de som framarbetar handlingen. De konstruktérer som
konstruerat den kanske inte har full forstdelse for hur processen utfors i
praktiken. Ytterligare problem kan ligga i att produktionen startar for tidigt
vilket leder till att manga ritningar inte hinner bli klara till produktionsstart utan
ar planerade till att fardigstallas under projektets gang.

De handlingar som finns pa projekten ar ofta ofullstdndiga eller felaktiga. Bland
annat kan de innehalla tekniska l6sningar som i praktiken ar svara att utfora.
Anledningen till detta kan bero pa brist av erfarenhet hos projektéren och for
stor tillit till datorprogram som skapar ldsningar per automatik.
Erfarenhetsbristen gor att projektorer kan missa saker som fér en
betongarbetare eller snickare kan vara sjalvklara. Det framkom att det ar vanligt
att projekten paboérjas innan projekteringen ar helt klar. P4 grund av detta
riskeras det att ritningar for momenten som ska starta inte finns tillgangliga
vilket leder till storningar i produktionen.

Bristande eller felaktiga bygghandlingar kan leda till sloseri i form av omarbete,
da samma process maste dterupprepas vilket dr bade tidskrdavande och dyrt
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(Peterson, et al., 2008). Det riskeras att redan fardigstdllda aktiviteter maste
goras om pa grund av att bygghandlingar varit felaktiga. Vidare kravs tid och
engagemang av yrkesarbetare och platsledning da konsulter maste kontaktas
och problemen utredas. Utifran detta uppstar en vantan till f6ljd av uteblivna
ritningar vilket férsenar produktionen.

Ett av de stora problemen angdende bygghandlingar har identifierats vara
tillgangligheten till dessa. I de fall de fanns pa plats i projekten och det fanns en
tilltro pa att de var korrekta kunde arbetet fortlopa storningsfritt ur dessa
aspekter. Darfor ar det av yttersta vikt att tid laggs pa att fa fram korrekta
bygghandlingar som innehaller ratt och relevant information. Vidare bér mer
erfarenhetsaterkoppling inféras pa projekteringsstadiet for att ateranvanda
information om hur anvidndbara bygghandlingar ska utformas. Enligt Liker
(2004) ska ledningen ha full forstaelse for produktionen vilket ar en nyckelfaktor
till korrekta bygghandlingar. Att projekt borjar innan samtliga bygghandlingar
reviderats klart 16ses med en noggrannare projektering, vilket leder till en
framskjuten projektstart men far de positiva faktorer att storningar kan
elimineras i ett senare skede.

6.6 Externa faktorer

Storningskedjan illustreras i figur 7 med utgangspunkt i externa faktorer.

rOrsaker \ (Agerande \ fManifesterat fel \ (Konsekvenser \ (&tgérder \
e Under- e Under- ¢ Projektets eVdntan pa annan e Anvanda JIT
entreprendr entreprendr tidsplan halls e] yrkesgrupp e Anvinda
missbedomer haller ej tidsplan « Bristfallig eLigre vaderskydd
arbetet o Bristfillig bygghandling produktivitet «Tydligt definera
* Okunskap om projektering e Daligt vader e Vintan pa behov fér kund
produktionen e Inget dtgard mot forsvarar fortsatt besked
e Daligt vader daligt vader produktion o Stillestand i
" J PN P Nl A ¢ y

Figur 7 Storningskedjan med utgangspunkt i externa faktorer.

Att vantan pa grund av externa faktorer intraffar pa arbetsplatsen beror pa ett
antal olika anledningar. Bland annat kan det bero pa att tidsplanen inte foljs av
underentreprenodrer, varpa en yrkesgrupp blir tvungen att vinta pa att en annan
skall blir klar med sitt arbetsmoment. Ett annat problem som leder till vdantan ar
nar material inte levereras i tid, vilket kan leda till att hantverkare blir stidendes
utan arbetsuppgifter. Bristfilliga bygghandlingar som tillhandahadlls av
projektorer kan ocksda skapa problematik dd kontakten med konsulter for
korrigering av dessa kan ta tid. Vantan pad besked huruvida produktionen skulle
fortgd kan ocksa dra ut pa tiden da kund och leverantorer behoévs kontaktas.
Konsekvenserna av detta blir viantan pa annan yrkesgrupp, stillestdnd pa grund
av uteblivet material och vantan pa korrigerade handlingar. Vidare uppstar en
vantan pa Korrekt material.
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Externa faktorer skiljer sig fran dvriga problemomraden da foretaget inte har
direkt mojlighet att paverka dessa. Vadret dr exempelvis en omstidndighet som
har en inverkan pa byggprocessen men som inte direkt kan paverkas. Dock kan
dessa omstandigheter formildras dar exempelvis vaderskydd kan inforskaffas
och anvandas pa byggarbetsplatsen. Monden (1998) menar att processer med
mycket vintan kan undvikas genom att anvanda JIT. For att detta skall fungera ar
det viktigt att tydligt definiera kundens behov genom varje process (Modig &
Ahlstréom, 2011). Vidare bér tidsplanen foljas och korrekta handlingar finnas till
hands.

6.7 Sammansatta storningskedjor

Under intervjustudien framkom det att en byggarbetsplats dr komplex och
storningar ofta beror pa flera olika orsaker, vilket visualiseras i figur 8. Figuren
ar en sammanstdllning av de stérningar och orsaker till dessa som redovisats
tidigare i detta kapitel.

/ Orsakh ﬁnsekvenser och manifesteradefel\

Uppdelad arbetsplats ~—— |
Skillnaderi sprakkunskap —

bl Krockar mellan yrkesgrupper

Ingen utbildning Stillestand

N
Olika bakgrund \
Kedjeeffekt )

Brist pa erfarenhet

Andrings-och tilliggsarbeten
Fel material

Svarfoérstaeliga hjalpmedel — Vantan pa material

Inte foljd tidplan — Véntan pa yrkesgrupp

Fel material
Véntan pa besked

Felaktiga handlingar —

Tidigprojektstart = Véantan pa handlingar

Inga Svergripande grupper ~ Véntan pa maskiner/ verktyg
Kompetenskrav <
Extraarbete

L3g budget

Stolder — Missforstand

Tillgédnglighet # Verktygsbrist

Dali d ik
alig gruppdynami 7\_’ 5

amre lagarbete
\ Oklarhy \ /

Figur 8 Sammanstallning av storningskedjor

Pilarna i figuren pavisar det komplexa sambandet mellan stérningarnas orsaker
och konsekvenser. En orsak kan i ett flertal fall leda till flera konsekvenser och
vidare kan dessa konsekvenser ge upphov till ytterligare problem, dar ett
exempel dr att fel material innebar en vantan pa det nya korrekta materialet.

Den vanligaste konsekvensen dr vantan av ndgot slag, dar nastan alla orsaker
senare leder till vintan av nagot slag och paverkar darmed arbetsplatsens tempo.
Detta har dven en inverkan pa arbetsmoralen och den 6vergripande tidsplanen,
varpa produktiviteten minskar och byggprocessen blir ineffektiv.
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7 Forbittringsforslag

Under denna rubrik redovisas ett antal forbattringsforslag for att minimera
antalet storningar i byggprocessen. Forslagen &r utarbetade utifran
produktionsfilosofin lean och avser att eliminera onddiga sloserier i
produktionen for att fa en effektivare byggprocess.

7.1 Standardisering

Genom standardisering av arbetsmomenten pa byggarbetsplatsen skulle flera
storningar kunna undvikas. Det finns en risk att personalen ser
implementeringsarbetet som en borda och for att stimulera foérandringsviljan ar
det darfor viktigt att klargora de positiva effekterna av forandringsarbetet.

Genom standardiserade arbetsséatt for informationsspridning gar det att undvika
storningar som grundas i bristande kommunikation. Nar alla berérda parter vet
hur de skall ga till viga angdende att formedla och hidmta information kan
personalen enkelt uppdateras om vad som kommer att handa i projektet under
kommande dagar.

Ett effektivt tillvigagangssatt for att enkelt strukturera information och
sdkerstdlla att samtlig personal kan ta del av denna ar att anvianda
visualiseringsmetoder. Detta skulle kunna goéras med hjilp av en
whiteboardtavla dar exempelvis arbetsfordelningen for varje vecka definieras
tydligt. Det ar av vikt att dven inkludera underentreprenorer vid visualiseringen
och detta skulle kunna reducera sldseri i form av viantan da flertalet krockar pa
arbetsplatsen sker mellan den egna personalen och dessa. Vidare kan tavlan
anvandas for att visualisera vilka maskiner som kravs for varje arbetsmoment,
vilket skulle minimera personalens vantan pa utrustning. Med all information
samlad skulle arbetsférdelningen och 6vrig information kring arbetsmomenten
bli tydlig och lattillganglig.

En strukturering av de bygghandlingar som anvdnds pa arbetsplatsen skulle
underldtta anvandandet och tillgangligheten av dessa. Genom att inféra en
webbkatalog dar bygghandlingar struktureras efter revideringsdatum och
ritningstyper skulle dessa bli enkla att sortera och kontrollera. Om katalogen
dessutom ar uppbyggd pa liknande vis for varje byggprojekt forenklas arbetet for
nytillkommen platsledning eftersom denne ar bekant med hur bygghandlingar
hanteras. Detta innebar att frigjord tid kan anvandas till vardeskapande
aktiviteter for personalen vilket leder till en okad effektivitet pa
byggarbetsplatsen.

7.1.1 58

For en 6kad ordning och reda pa arbetsplatsen kan standardiseringsmetoden 5S
implementeras, vilket skulle resultera i en 6kad lattillganglighet av de mest
anvanda verktygen och att onddigt spring och letande darmed elimineras. Vidare
skulle byggarbetsplatsen forbattras ur en arbetsmiljosynpunkt da den kan hallas
stadad och strukturerad, vilket i sin tur kan leda till héjd arbetsmoral (Peterson,
etal., 2008).

Forsta steget i metoden innefattar att sortera verktygen efter anvandargrad

vilket synliggor vilka verktyg som anvands mest frekvent och om det dven finns
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utrustning som utnyttjas sallan. Vidare ska denna utrustning struktureras efter
anvandargrad, vilket innebdr att de verktygen med hogst anvdndargrad ska
placeras mest lattillgangligt. Platserna marks upp med etiketter eller visuella
bilder vilket tydliggor att var sak har sin plats och belyser dven genom en snabb
overblick om ett verktyg skulle saknas. Darefter ska systematisk stiddning gora
att ordningen uppratthalls. En standardisering for samtliga arbetsplatser innebar
att verktygsbodarna ser likadana ut oavsett byggprojekt och att yrkesarbetare
latt kan hitta det eftersokta verktyget.

Det sista steget i metoden, skapa vana, ar viktigast for att lyckas pa sikt. Detta
kan dock innebédra en viss problematik dd metoden kraver en férdndring av
tankesatt och arbetsrutiner hos personal. Misslyckas detta kommer arbetet
snabbt dterga till hur det utférdes innan en implementering av 5S och att en
oordning bland material och verktyg uppstar.

7.2 Standig forbattring

Arbetet med stiandig forbattring ar en central grundpelare i lean-filosofin och for
att nd basta mojliga resultat pa byggarbetsplatser bor forbattringsarbetet i forsta
hand bedrivas av yrkesarbetare (Peterson, et al., 2008) da det ar dessa som ar
specialister inom sin verksamhet. Den stidndiga forbattringen kan bedrivas
genom att avsadtta tid for att diskutera forbattringsforslag under veckométen
med personalen. Berorda parter far mojlighet att ge sina synpunkter pa forslagen
vilket leder till mer genomarbetade forandringar. Att kontinuerligt diskutera
olika forbattringsforslag fungerar ocksa som en paminnelse for personalen att
fundera o6ver vad som kan forbattras i deras arbete. Diskussionen kring
forbattringsforslagen under veckomoten bor hallas kort for att inte upplevas som
tidskravande eller som en borda for personalen eftersom det da kan bli svarare
att motivera fortsatt forbattringsarbete.

Att arbetet sker kontinuerligt ar av vikt for att forbattringsarbetet inte skall
stagnera. Det ar darfor viktigt att inte enbart fokusera pa stora forandringar utan
att framfor allt arbeta med sma stegvisa forbattringar (Slack, Chambers och
Johnston 2010). Arbetsb6rdan for varje forandring blir mindre da dtaganden for
att genomfora forandringen inte dr lika omfattande vilket ytterligare motiverar
arbetare till att genomfora forslagen.

7.3 Leveranser

For att undvika stérningar i form av vantan kan JIT anvandas vid till exempel
leveranser av material och maskiner. D3 ]IT-konceptet ar Kkansligt for
oforutsedda variationer kravs en noggrann planering for att konceptet skall
fungera. Darfor bor konceptet framforallt anvandas med de leverantérer som det
finns ett ndra etablerat och langvarigt samarbete med. Minskat lager dr en annan
fordel med JIT vilket bland annat leder till att risken for att materialet skall
forstoras av vader minimeras samtidigt som kapital frigors.

For att sdkerstdlla att order i samband med kritiska moment i produktionen
levereras vid ratt tidpunkt bor platsledning arbeta med ett standardiserat
tillvigagangssatt for att sdkerstdlla dessa. Detta kan ske genom att kontakt
upprattas med leverantéren for att bekrifta att ordern levereras som planerat
inom en bestdmd tidsram innan leverans. Genom att anvdnda automatiserade
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paminnelser om att kontakta leverantoren blir det pa sa sitt enkelt for
platsledningen att minnas detta.

7.4 Utbildning och engagemang

Skanska har utvecklat hjdlpmedel for att underlatta produktionen, men dessa
anvands dock inte i den utstrackning som de har forutsattningar att gora.
Majoriteten av personalen har en bristande uppfattning om vilka hjdlpmedel som
finns att tillgd och ar osdkra pa dess kvaliteter. Da tid och kapital investerats i
dessa hjalpmedel bor det presenteras tydligare vilka som finns att tillgd och hur
dessa ska anvandas, exempelvis i borjan av alla nyanstéllningar.

Ett exempel dar hjalpmedel inte utnyttjas till fullo ar anvandandet av
inkopsverktyget IBX som anses vara svarhanterligt, vilket kan bero pa att
utbildningen kring verktyget inte ar tillrackligt utforlig. Information om hur
verktyget skall anviandas finns tillganglig pa Skanskas hemsida men eftersom
manga anda tycker att verktyget ar svart att anvianda kan denna information
behodva fortydligas. En kort grundutbildning om hur verktyget skall anvandas
med genomgang av manualen kan vara till god hjalp for att 16sa problemet.

Att kontinuerligt utbilda personalen ar viktigt da okandet av personalens
kunskap i arbetet kan leda till 6kat ansvar och engagemang. Engagerade
medarbetare dr en grundforutsattning for en effektiv produktion (Bliicher &
Ojmertz, 2004); (Rubenowitz, 2004) eftersom ett 6kat engagemang ger en kinsla
av delaktighet. Engageras yrkesarbetare vid planeringen kan denna forbattras da
det dr arbetarna som har bast kunskap om produktionen och vad som skall tas i
beaktning vid planeringen.

Att arbetslaget fungerar bra tillsammans kan ha en positiv inverkan pa
produktionen (Monden, 1983). Ett val sammansatt arbetslag kompletterar
varandra med sina olika fardigheter och kvaliteter. En valfungerande grupp har
aven positiv inverkan pa arbetsmoralen, varfér det ar viktigt att vara noga vid
sammansattningen av arbetslaget. Att forsoka anvinda sig av personal som
kdnner varandra sedan tidigare ar fordelaktigt da det ar enklare att fordela
arbetsuppgifterna da de kanner till varandras kunskapsniva.

7.5 Kunskapsaterforing vid avslutat projekt

For att undvika att storningar aterkommer bor projekt utviarderas vid
fardigstdllande av dessa vilket skulle kunna minimera aterkommande stérningar.
For att lyckas med det ar ett angreppssatt att anvanda sig av standardiserade
utvarderingar av projekt. Genom att anvanda tydliga tillvigagangssatt for
kunskapsaterforingen blir det lattare for personalen att genomfora processen da
det finns en mall for vad som ska diskuteras och utvarderas. Avslutas projektet
med att diskutera positiva och negativa aspekter som foérekommit finns det
forutsattningar att framarbeta forbattringsforslag som kan appliceras pa nya
byggprojekt. Vid utvdarderingen av projektet ar det av vikt att inte endast
platsledningen medverkar utan dven den producerande personalen, som kan
bidra med sina asikter och erfarenheter fran produktionen.
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7.6 Surfplattor at arbetsledarna

Om arbetsledare ar utrustade med surfplattor skulle férutsattningar finnas att
dessa kan spendera mer tid ute pad arbetsplatsen, utan att férlora 6éverblick dver
planering och ritningar. Pa sa satt skulle arbetsledare ocksa vara lattillgangliga
for yrkesarbetare om problem eller oklarheter dyker upp. Detta reducerar
sloseri i form av onddiga rorelser, da yrkesarbetarna inte behover ta sig till
platskontoret for att fa svar pa sina fragor. Surfplattan skulle kunna anvandas till
att enkelt ta fram ritningar ute pa plats och fa fram exakta matt utan att behova
skriva ut ritningen eller mata fér hand. Den skulle ocksa kunna anvéndas till att
snabbt utfora en bestéllning ute pa byggplatsen om material saknas och darmed
reduceras risken for att glomma bort bestéllningen eller bestalla fel material.

7.7 Vaderskydd

For att skydda sig mot vadret anviands redan olika sorters utrustning, daribland
regnskydd, och de investeringar som gjorts i viderskydd pa besokta projekt har
visat sig vara lonsamma. Inforskaffas vaderskydd i fortid finns det ingen garanti
for att de kommer behova anviandas men det kan dock indirekt 16na sig da vadret
inte behover tas i beaktning vid planeringen. Det gar pa sa sitt att spara in
vardefull tid eftersom det aldrig behover bli nagra tveksamheter kring om ett
arbetsmoment kan starta enligt planering. Vaderskyddet kan ocksa ha en positiv
inverkan pa arbetsmoralen genom att yrkesarbetare och platsledning har
vetskapen om att arbetet kan fortlopa i ett skydd mot regn och kyla ifall detta
skulle bli aktuellt.
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8 Slutsats

Rapporten syftar till att redovisa vilka storningar som ar vanligt forekommande i
husbyggnadsprojekt enligt Skanskas egna anstillda. Genom att redovisa vilka
storningar som ar vanliga kan atgarder for att minimera dessa tas i bruk. De
forbattringsforslag som forslas ar framarbetade utifrdn teorier Kring
effektivisering inom produktion. De kan anvandas for att reducera och minimera
flera av de stérningar som diskuterats under intervjuerna.

Alla forslag som ges ar inte latta att implementera da byggbranschen generellt
anses av intervjuobjekten vara konservativ. Med det som bakgrund kan
omfattande fordandringar anses omstidndiga och tidskravande varfor dessa
forkastas. Genom stegvisa forbattringar engageras personalen vilket i sin tur
okar produktiviteten och viljan att utveckla processer.

Vidareutveckling inom samma omrade kan goras och bor dd mer fokusera pa
lokala processer och mojligen lokala grupper. Studier som nara inpa mater och
studerar en enskild process, exempelvis att satta gips, kan goras for att se hur
tidsfordelningen 6ver dagarna for de involverade. Det gar dven att analysera det
hela med en ekonomisk syn och kontrollera vilka storningar som leder till de
storsta utgifterna och vart besparingar kan goras. Aven studier pa
gruppdynamiken inom projekt kan utvecklas, att kontrollera huruvida grupper
som ar val inarbetade med varandra presterar battre kontra en grupp som ska
arbeta tillsammans for forsta gangen. Aven jimforande studier mellan liknande
projekt dar forbattringsforslagen implementerats och dar de inte, bor utforas for
att se den reella forbattringsfaktorn i tid, kostnad och hur personalen upplever
det.

Forbattringar pa denna studie skulle vara just att félja en process och utvardera
denna samt att implementera nagra av de forbattringar som foreslagits i ett tidigt
skede och f6lja dem under projektets gang. En brist som kan ses ar antalet
intervjuobjekt, ju fler som intervjuas ju mer tillforlitlig studie.

8.1 Svar pa fragestillningarna

Vilka anser intervjuobjekten dr de vanligast forekommande stérningarna i
byggprocessen?

De vanligast forekommande storningarna som tagits upp ar:

e Bristfalliga handlingar, (matt inte med eller anslutningar som inte gar att
anvanda) eller att de inte funnits till hands.

e Krockar med andra yrkesgrupper, pa grund av fel i planeringen, eller
brister i kommunikationen, har exempelvis installationstekniker och
snickare krockat nir bada ska arbeta pa ett och samma stalle.

e Vintan, de flesta av storningarna som listats har pa ndgot satt lett till
vantan i slutdndan.

e Vader, har tagits upp som ett problem fér planeringen men inte for
arbetet i sig i manga fall. Har har skillnaden mellan yrkesarbetare och
platsledningen visat sig. Platsledningen anser att vadret ar ett problem de
maste planera runt. Yrkesarbetarna har sagt att de jobbar igenom det
mesta vadret paverkar inte deras egna jobb sarskilt mycket.
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Vilka fordndringar kan inféras for att reducera stérningarna som
definierats?

De forandringar som kan inforas for att reducera storningar ar:

Erfarenhetsaterkoppling, att lata yrkesarbetare hjilpa till att ta fram
arbetsberedningar samt sitta med och ga igenom planeringen. For att
bidra med &sikter pad hur den ser ut fran deras perspektiv. Aven att
utvardera projekt och ta med sig det som varit bra och daligt fran tidigare
projekt.

Standig forbattring, som beskrivet i kap. 7, for att reducera sma stérande
moment och underlitta for andra, processoptimering pa mikroniva. Ett
projekt inte ar storningsfritt innan alla sma delmoment ér.

Genom 5S-metoden, strukturera upp arbetsplatsen och underlatta for alla
involverade genom att inféra bland annat stiadning och systematisering,
vilket ocksa ger en trevligare arbetsplats som ar lattare att navigare och
hitta saker pa.

Vad anser intervjuobjekten ligga till grunden fér stérningsfria processer?

Det intervjuerna gett nar det kommer till stoérningsfria situationer ar:

32

Lagarbete, ett arbetslag som fungerar bra tillsammans och kédnner
varandras styrkor och svagheter.

Mal, att ha ett gemensamt mal som hela gruppen arbetar emot istallet for
en individualism dar alla bara stravar efter att gora sina uppgifter.
Diskussion mellan yrkesgrupperna, sa att alla vet vad de andra grupperna
hdller pa med, nar de vet vad de andra gor gar det mycket lattare att
arbeta utan krockar och produktionen kommer att flyta pa battre.
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8.2 Reflektioner

Vi anser att studien kopplas samman med utbildningens mal pa ett bra satt da
vara teoretiska kunskaper fran hogskolan har legat till grund vid utférandet av
studien. Dessutom har detta kompletterats med ny kunskap om hur
byggbranschens produktion fungerar i praktiken, nagot som vi i dagslaget anser
inte finns med tillrackligt i utbildningen.

Fran borjan sattes en tydlig och bra tidsplan for studien som vi lyckats halla
under hela arbetet. Genom att tidigt starta med intervjuerna fick vi snabbt in
data att kunna arbeta vidare med. Nagot som vi anser vara viktigt for att halla
tidsplanen ar att kontinuerligt arbeta med att skriva i rapporten och inte forsoka
spara detta som ett sista moment. Skrivandet ar en stor och tidskrdavande del av
arbetet och bor darfor paborjas i ett tidigt skede for att nd ett bra resultat. Detta
ar nagot som vi lyckades bra med och har darfor fatt tid over till att kunna
bearbeta texten for att fa denna sa bra som mojligt.

Ndgot som har varit problematiskt med arbetet dr analysen av insamlad data
eftersom denna enbart baserats pa intervjuer med subjektiva varderingar. Hade
kvantitativ data istédllet anvants hade denna varit lattare att bearbeta och pa sa
satt inte varit lika tidskravande. Dock som rapporten tar upp &ar en
byggarbetsplats komplex vilket gor den svar att pa ett rattvist satt analysera med
enbart kvantitativ data. Darfér hade en kombination av dessa tva kunnat leda till
en smidigare bearbetning av insamlad data men ocksd en hogre validitet i
studien.

For att summera ar vi sammantaget noéjda med studien och samarbetet med
Skanska som fungerat bra. Arbetet har varit mycket larorik och givit oss en
battre grund infér bade arbetslivet och fortsatta studier.

Johan Hedling
Arvid Lindgren
Juni 2012
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Bilaga I
Intervju med platsledning

Allman information:

e Namn

e Befattning

e Arbetserfarenheter

e Aribranschen

e Utbildningsbakgrund

e Beskriv bygget du arbetar pa nu. Vad ar speciellt? Vad ar bra/daligt?

e Beskriv organisationsuppbyggnaden pa den nuvarande arbetsplasten.

Storningar:
Det vi dr intresserade av ar bygget ni ar pa nu.
e Vad anser du vara en stérning i produktionen?
e Vad ar de vanligaste forekommande stérningarna?
o Anser du att de hade kunnat undvikas med mindre ataganden?
Hur?
e Beskriv den senaste produktionsstorningen du upplevde.
e Hur manga av de stérningar du upplever anser du vara aterkommande?

Storningsfritt:

e Nar anser du att bygget ar helt storningsfritt? Forklaral!

e Nar hinde det senast? Forklara!

e Har du medverkat pa ett bygge med fa stérningar? Vad var utmarkande
for det bygget/arbetslaget?

Allmant:

e Skillnader i sma resp. stora projekt?
e Hur sker planeringen av produktionen?
e Har ni veckomoten?
o Vad tar du upp pa dessa?
e Hur mycket kdnner du att du behover styra yrkesarbetarna i arbetet?
o Hur tar du tillvara pa yrkesarbetarnas erfarenhet och kunskap?
e Anvander ni er ofta av samma UE/leverantorer?
o OM JA Hur hanterar ni bestallningar fran/av nya UE/leverantorer i
varje bygge? Vilka problem orsakar det?
o OM NE] Ar det en fordel eller nackdel att ha samma ofta?
e Har du nagonsin tagit del av Skanskas hjdlpmedel, ex "vart satt att
arbeta”?
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Bilaga II

Intervju med yrkesarbetare

Allman information:

Namn

Befattning

Arbetserfarenheter

Ar i branschen

Utbildningsbakgrund

Beskriv bygget du arbetar pa nu. Vad ar speciellt? Vad ar bra/daligt?

Storningar:
Det vi dr intresserade av ar bygget ni ar pa nu.

Vad anser du vara en stérning i produktionen?
Vad ar de vanligaste forekommande storningarna?
o Anser du att de hade kunnat undvikas med mindre ataganden?
Hur?
Beskriv den senaste produktionsstorningen du upplevde.
Hur manga av de storningar du upplever anser du vara aterkommande?

Storningsfritt:

Nar anser du att bygget storningsfritt? Forklara!

Nar hande det senast? Forklara!

Har du medverkat pa ett bygge med fa storningar? Vad var utmarkande
for det bygget/arbetslaget?

Allmant:

Skillnader i sma resp. stora projekt?
Har du koll pa vad som ar planerat inom produktionen pa bygget?
Har ni veckomdten?
o Ar dumed pa dessa?
Kanner du att du kan paverka planeringen av produktionen?
Hur styrd vill du bli i ditt arbete?

Har du ndgonsin tagit del av Skanskas hjalpmedel ex. "vart satt att bygga”?
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Bilaga III
Slutna fragor

Overproduktion
1 2 3 4 5

Viader

Vantan

1 2 3 4 5

Transporter
1 2 3 4 5

Rorelse
1 2 3 4 5

Omarbete
1 2 3 4 5

Lager (ordning/lagerarbete
1 2 3 4 5
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