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SAMMANFATTNING

Produktivitetsutvecklingen i byggbranschen har inte varit lika stigande jamfort med till-
verkningsindustrin. Studier visar bland annat att sloserier pa byggarbetsplatser kan uppga
till en tredjedel av den totala produktionskostnaden. Pa senare tid har det upp-

marksammats fran manga hall och forandringsarbete ar pa ingang.

Examensarbetet syftar till att ge ett underlag for en 6kad produktivitet vid produktion av
brobyggnader. Detta gjordes framforallt genom en féltstudie hos Skanska pa ett brobygge
utanfor Gréngesberg. Via kontinuerliga intervjuer med hela arbetslaget, yrkesarbetarna
och ledningen, har information om stérningar och forbattringsmojligheter pa
arbetsplatsen dokumenterats. Vidare har Lean studerats och enkla verktyg och arbetsatt
som kan ge en 6kad produktivitet tydliggjorts. Malet med arbetet var att uppmarksamma
Skanska och arbetslaget for aterkommande stérningar och forbattringsméjligheter, samt

att ge forslag pa enkla metoder sa att framtida projekt kan bedrivas mer lonsamt.

Under faltstudien dokumenterades cirka tio storningar som direkt har paverkat
produktionen. Majoriteten av storningarna hade olika former av kommunikationsbrister
som rotorsak. Sena leveranser och armeringsbesvar var de mest forekommande
storningarna. Vidare har vi hittat utrymme for forbattring inom visuell styrning dar
resurser och teknik finns tillgangligt men anvénds inte i dess fulla potential. Slutligen
analyserade vi fram och gav forslag pa enkla metoder for forbattring med stod av Lean

dar bland annat verktygen Fem Varfor och SMARTa mal anvandes.



ABSTRACT

The development of productivity in the construction industry has long been at a steady
state compared to the manufacturing industry. Studies have shown that, amongst other
things, waste on construction sites can reach up to one third of the total production cost.

This has been observed from different aspects, and change is forthcoming.

This thesis aims to provide a foundation for an increased productivity at production sites
of building bridges. It is primarily based on a field study at Skanska, at a bridge
construction site near Grangesberg. Via continuous interviews with the whole production
crew, construction workers and management, information on interference and
possibilities of improvement at the work site has been documented. Moreover, Lean has
been studied and attention has been brought to simple methods and approaches that can
contribute to an increase of productivity. The purpose of this thesis was to inform
Skanska and its team of recurring disruptions and improvement prospects, and to suggest

simple methods so that future projects can be run more profitably.

During the field study approximately ten disruptions have been documented, which
directly interfered with the production. Most of these were due to different forms of
communication failures. Late deliveries and reinforcement problems were the most
common disorders. Furthermore, we have found room for improvement within the visual
management, where resources and technology are available, but are not utilized to its
fullest potential. In conclusion we analyzed and gave suggestions of simple methods for
improvement using Lean as support, were tools like Five Why’s and SMART goals were

used.
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1. INLEDNING
1.1 Bakgrund

Vi har genom praktik pa Skanska under sommaren 2011 uppmarksammat att det finns
forbattringsmajligheter inom produktiviteten pa byggarbetsplatsen. Idag jobbar manga
foretag mot en béattre lonsamhet och att 0ka produktivitet ar ett av alternativen till att
uppna det. Skanska har 6kad produktivitet som en av sina sex huvudstrategier mot 2015.
Nar examensarbetet pa byggingenjorsprogrammet narmade sig tog vi tillfallet att fordjupa

0SS inom &mnet.

| en rapport fran 2005 av FoU-Vast, som ar ett utskott inom Sveriges Byggindustrier, har
det kartlagds att sléserier pa en arbetsplats uppgar till 30-35% av produktionskostnaden®.
Aven Statskontoret, som ger beslutsunderlag till regeringen och departementen?,
uppmarksammar i rapportern “Sega gubbar?” byggbranschens problem inom
produktivitetsutveckling och forandringsarbete. Fallstudier i rapporterna visar pa att det
forekommer kunskapsbrist bland medarbetarna om aktuellt foradndringsarbete inom
foretagen. Enligt Statskontoret finns k&nnedom internt om problemen och de ser

forbattringsmojligheter inom branschen®.

1.1.2 Skanska

Aktiebolaget Skanska Cementgjuteriet bildades 1887 och startade med att tillverka
betongprodukter. Under forsta halvan av 1900-talet bidrog de till utvecklingen av
Sveriges infrastruktur dér bland annat végar och bostader byggdes. Under andra halvan
av 1900-talet expanderade foretaget internationellt och bytte senare namn till det mer
kédnda Skanska. Idag ar Skanska ett av Sveriges storsta byggbolag med cirka 11 000
medarbetare och intékter for byggverksamheten uppgick till 23 miljarder kronor (2010).
Skanska koncernen ar verksamma i Europa, Latinamerika och USA och har cirka 53 000

medarbetare och intdkter pad 122 miljarder kronor (2011), vilket gor dem till ett av

! Sloserier i byggprojekt. Behov av forandrat synsétt, FoU-Vast, 2005
2 http://www.statskontoret.se/om-statskontoret/
® Statskontoret, Sega gubbar?, 2009



varldens storsta byggforetag. | Sverige ar Skanskas storsta verksamhetsgren bygg och
anlaggning®.

Pa enheten Véag och Anlaggning Stockholm Malardalen arbetar Skanska mycket at
Trafikverket med infrastrukturprojekt. 1 de projekten arbetar olika arbetsgrupper med
varierande arbetsuppgifter. Betongavdelningen arbetar bland annat med brobyggnader i

varierande storlekar.

1.1.3 Projektet

Skanska ska bygga en ny jarnvéagsbro i betong Over en annan jarnvég for att ersatta en
aldre bro. Konstruktionen ar unik da det endast finns ett fatal broar i Sverige dar endast
jarnvagsspar korsas, om storstaders bangardar inte raknas. Den nya bron ska byggas vid
sidan om jarnvagssparet intill den gamla bron, for att sedan lanseras pa plats. Bron ligger
vid Gréangesberg, strax utanfor Ludvika och ingar i den sa kallade TGOJ banan. TGOJ
star for Trafikaktiebolaget Grangesberg-Oxeldsunds Jarnvéagar och var ett jarnvagsforetag
som ingar numera i Green Cargo. Mot slutet av 1800-talet stod TGOJ-banan klar och
malmtransporten fran Bergslagen mot Sodermanland och Ostersjon kunde sakras. Idag
rustas banan upp och brobygget kallas for eliminering av en flaskhals. Det grundar sig i
att ABB:s transport av transformatorer som har blivit stérre och tyngre begransas av den
nuvarande brokonstruktionen. ABB tillsammans med Ludvika kommun och Trafikverket

ar bestallare och Skanska r totalentreprenor’.
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Bild 2 Nuvarande bron. Bild 1 Tredimensionell ritning pa nya bron

* http://www.skanska.se/sv/Om-Skanska/
® Totalentreprenad innebér att entreprendr svarar for bade projektering och produktion.

2



1.2 Syfte och mal

Examensarbetet syftar till att ge ett underlag for en 6kad produktivitet vid produktion av
brobyggnader. Detta gors genom en faltstudie i produktion dar storningar och
forbattringsmadjligheter dokumenterats och analyseras.

Malet ar att lokalisera aterkommande storningar och ge enkla forslag pa atgarder, med
stod fran Lean, som kan medféra en 6kad produktivitet i produktionen.

Féljandande grundlaggande fragestallningar anvands:
e Hur uppstar stérningarna?
e Vad har storningarna for konsekvenser?

e Hur forebyggs de infor framtiden?

1.3 Avgransning

Examensarbetet omfattar 10 veckors heltidsstudier och fortloper mellan v.13-v.22. Vi
kommer att studera arbetsprocessen i produktionen pa arbetsplatsen, fran formning till
och med gjutning av brodelarna. Vi kommer inte att folja studien till dess féardiga

konstruktion.



2. METOD
2.1 Tillvagagangssatt
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1. Idéskapande
2_5tudieobjekt faststillt
3_Teoristudie
4 Filtstudie
3_Analvsarbete
6_Rapportskrivning

Figur 1 Examensarbetets tillviagagangssatt.

Den forsta kontakten med Skanska togs under december manad da idén och vara
forutsattningar presenterades. Efter tre mdten kunde vi faststdlla examensarbetets
inriktning, avgransning och framforallt studieobjekt. Vidare pagick teoristudien och
faltstudien delvist parralellt da faltstudiens observationer styrde arbetets inriktning. Den

sista manaden agnades tid at anlysarbetet och rapportskrivningen.

2.2 Litteraturstudie

Litteraturen som har anvants i teoridelen ar fran valkanda internationella verk och handlar
om en okad produktivitet, som i sin tur bygger pa kvalitetsutveckling och framforallt
Lean. Vi beror sarskilt omrdden som handlar om kommunikation, visuell styrning,
ledningens engagemang och medarbetarnas delaktighet. Forfattarna till bockerna &r
valkanda inom &mnet och ar de som har uppmarksammat &mnet for véstvarlden,
framforallt genom boken The Machine That Changed The World. En handfull



litteraturverk har anvants for att fa en bred och accepterad bild utav amnet. Internetkallor

har anvants som komplettering och urvalet har gjorts fran seriésa hemsidor.

2.3 Studie av Skanskas produktivitetsverktyg

Skanskas fem produktivitetsverktyg ar hjalpmedel som Skanska anvander sig av for att
forbattra sin verksamhet. Vi har tagit del av nadgra dokument som forklarar dessa verktyg.
Vi ska studera verktygen genom att beskriva och sammanfatta dem och undersoka

samband mellan dem och Lean.

2.4 Faltstudie

Faltstudien pagick under atta veckor och under den tiden har vi bestkt arbetsplatsen en
till tva ganger i veckan. Vid varje besok har vi varit pa plats i cirka en till tva timmar,
tillrackligt lange for att samla bade primardata och sekundardata.

2.4.1 Primardata

Primardata har samlats in genom att vid varje besok ta ett varv runt pa arbetsplatsen och

notera och fotografera allt som vackt var uppmarksamhet.

2.4.1 Sekundardata

| faltstudien har vi anvéant oss av bade kvalitativ och kvantitativ undersékningsmetod.
Kvalitativ metod betyder en mer smalare avgransning i enskilda studier an att dra
allmanna slutsatser kring ett amne. Saledes betraktas kvalitativ metod i storre
utstrackning som en subjektiv uppfattning an objektiv. Har ingar vara intervjumetoder.
Kvantitativ metod & en metod som anvénds nér kvantifierbara resultat eftersoks och
samband mellan olika foreteelser forekommer®. Har ing&r uppskattningen av tidsférlusten

vid storningar under faltstudien.

Syftet med intervjuer har varit att fa reda pa alla handelser som har intraffat under den tid
da vi inte varit pa plats, men aven att fa en kansla av vad personerna pa plats anser

fungerar bra eller mindre bra. Intervjuerna har ocksa fungerat som ett sétt for oss att se

® Starrin, Bengt & Svensson, Per-Gunnar (2008). Kvalitativ metod och vetenskapsteori.
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vad yrkesarbetarna och arbetsledaren har for tankar och funderingar om vad som skulle
kunna goras battre.

Infor varje besok pa arbetsplatsen har vi forberett oss genom att skriva ner fragor. Vi har
anvant oss av nagra standardfragor som vi har stallt varje gang samt spetsat med nagra
mer specifika fragor infor varje besok. Intervjutekniken vi har anvant oss av pa plats
kallas for 6ppna intervjuer och gar ut pa att fora en dialog med intervjupersonen. Fragor
som hur upplever du...?, varfor tror du...? och vad anser du? anvandes flitigt. Istéllet for
att ta in personen pa ett kontor och stélla en rad fragor har vi valt att utfora intervjuerna
ute pa arbetsplatsen dar yrkesarbetarna kanner sig trygga. Vi tror att det pa sa satt blivit
en mer avslappnad stamning och darmed lattare att fa svar pa de fragor vi forberett.

Personerna vi intervjuat ar tva snickare med lang erfarenhet av vag och anlaggnings-
arbeten, tva armerare med lang erfarenhet, tva armerare som bérjade cirka fem veckor in
var studie, en arbetsledare med tidigare erfarenhet som armerare, en platschef som é&r
blockchef pa broavdelningen samt projektchefen for bygget som aven ar var externa

handledare.

2.4 Metodkritik

Faltstudien pabdrjades vid byggets start men slutade flera veckor innan konstruktionen
blev fardig. Darmed har vi inte fatt en helhetshild av projektet. Det som dven kan
tillaggas &r att vi inte har varit pa plats under alla arbetstimmar utan bara under ett fatal
timmar varje vecka. Darmed har stora delar av vart informationsinsamlande baserats pa
sekundéra kéllor. Risken dr stor att handelser som kunde varit intressanta for arbetet har
missats eftersom intervjupersonerna kanske inte ansag de vara viktiga. Det finns aven en

viss risk att personen glémmer vad som har hant.

Alla personer vi intervjuat ar anstallda av Skanska och har darmed inte en helt objektiv
bild av arbetet, en risk kan ockséa vara att den intervjuade undanhaller information om

arbete som gatt mindre bra for att inte hanga ut sig sjalv eller ndgon arbetskamrat.



3. TEORI

3.1 Produktivitet

Produktivitet symboliserar ett matt pa en aktivitet eller verksamhet och hur verkningsfull
den &r. Det beskrivs oftast som en kvot mellan output (produkten) och input (resursen),
exempelvis antal tillverkade enheter per arbetstimma’. | byggbranschen finns en allman
uppfattning om att det ar lag produktivitet och produktivitetsutveckling jamfort med
andra yrkesgrenar®. For att ha anvandning av ett produktivitetsmatt maste det kunna
jamfora det med ett tidigare varde, ett varde som blivit matt pad samma satt. Vid
anlaggningsprojekt, dvs. vég-, tunnel- och brobyggen &r det besvérligare att mata
produktivitet da varje projekt ar unikt och beror i stor omfattning pa yttre faktorer som
vader- och markférhallanden.

3.2 The Toyota Way

Pa 80-talet uppmarksammades Toyota och dess bilmodeller ordentligt for forsta gangen. |
jamforelse med de stora amerikanska biltillverkarna pa den tiden, GM och Ford, hade
Toyotas bilar langre hallbarhet och behdvde farre lagningar trots ett marknadsmassigt
konkurrenskraftigt pris. Nar val problem dok upp forsvann de lika fort och aterkom
aldrig. Det var klarligen nagot speciellt med foretagets produktkvalitet. Det som
verkligen gjorde att vérlden fick upp 6gonen for Toyota var att de hade mycket hdgre
produktivitet 4n sina konkurrenter®. Idag &r Toyota ett av vérldens storsta bilféretag med
cirka 318 000 anstéllda, 170 distributérer och 50 fabriker runt om vérlden'®. Men det &r

inte bara bilarna Toyota ar kénda for, utan deras arbetsfilosofi, The Toyota Way.

3.2.1 Historien

Uppfinnaren Sakichi Toyoda tyckte i slutet av 1800-talet att hans familjemedlemmar
hade for stor arbetsborda med den davarande vavstolen. Genom att anvanda dngmaskinen

som energikélla lyckades han framstélla den automatiskt drivha vavstolen. Med

’ Nationalencyklopedin. (2008). NE Nationalencyklopedin, cop.

& Statskontoret. (2009). Att méta produktivitetsutvecklingen for anlaggningsbranschen — en delrapport.
° Liker, J, The Toyota Way. (2009). Lean for varldsklass

19 http://www.toyota-global.com/company/profile/overview/
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tillgangarna som uppfinningen medforde startade Sakichis son Kiichiro Toyoda 1930
utvecklingen av bensinmotorn®* och darmed lades grunden till bilféretaget Toyota.

Efter andra varldskriget 1ag Japan i ruiner, konsumenterna hade inga pengar och
marknaden var liten. | USA daremot kunde bilforetagen efter T-Fordens framgang med
det lopande bandet massproducera stora kvantiteter till ldga kostnader. Genom
studiebesok hos Ford i USA noterade Toyotas ledning stora sldserier i tillverknings-
processen. Stora lagernivaer i och efter produktion gav hog kapitalbindning, men Ford
hade rad med den metoden. Toyota hade inte resurser till att mata sig mot dem utan var
tvungna att komma pa ett nytt sétt att producera konkurrenskraftigt. De foljande aren
skapades Toyotas Produktionssystem (TPS) som bygger pa ett antal principer vilka

ledningen, medarbetare och leverantorer foljer. De kan summeras i 4 omraden:

Langsiktigt tankande
Tank och planera langsiktigt, mot standiga forbattringar, pa bekostnad av kortsiktiga
ekonomiska mal. For att kunna gdra det kravs resurser som maste investeras i foretaget

som langsiktigt tillfor varde och gor organisationen produktiv.

Ratt process ger ratt resultat
Toyota har en processtyrd organisation dar dem med hjalp av erfarenhet och standiga

forbattringar har tagit fram ratt flode som ger hogsta kvalitet till lagsta kostnad.

Tillfér organisationen varde genom att utveckla personal och samarbetspartners
Toyota har en instéllning att inte bara tillverka produkter utan dven utveckla ménniskor.

Anvand de verktyg och team som finns tillgangliga for att avsloja och l6sa problem.

Att standigt soka grundorsaken till problem driver pa larandet inom organisationen
Att hitta det djupgdende problem istallet for att skrapa pd ytan &r viktigt for att
organisationen standigt ska forbattras. Via den processen, att standigt leta rotorsaken,

forebyggs ateruppkommande problem.

11 http://www.toyota-global.com/company/history of toyota/1867-1939.html
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Efter oljekrisen pa 1970-talet som drabbade hela varldens tillverkningsindustri, reste sig
Toyota snabbast och med hogre vinst &n sina konkurrenter. TPS uppméarksammades
ordentligt och ett forskningsprogram pa det hogt ansedda amerikanska universitet MIT
(Massachusetts Institute of Technology) paborjades dar varldens biltillverkare skulle
studeras. Resultatet ledde till boken “The Machine that Changed the World” dar
begreppet Lean kom till*2.

3.3 Lean

Lean produktion kan jamforas med massproduktion och hantverksproduktion.
Hantverksproduktion kommer fran den tiden da allt arbete utférdes for hand av kunniga
och skickliga arbetare. Massproduktion fick sitt riktiga genombrott med I6pande bandets
inforande. Malet var da att tillverka sd manga produkter som mojligt till ett sa lagt pris
som mojligt. Massproduktion anvander sig av arbetare utan direkt skicklighet.
Maskinerna ska alltid rulla och produkter ska ut till kunder i ett hogt tempo till ett lagt
pris. Lean siktar pa att kombinera fordelarna med de olika arbetssatten, mass-
produktionens tillverkningshastighet och hantverksproduktionens detaljrikedom och

flexibilitet®®,

Stor vikt i Lean ligger i att satta kunden i centrum vilket betyder att erbjuda det kunden
vill ha. Lean bestar av fem huvudprinciper dar den forsta ar just att hitta véarde for
kunden. Den andra gar ut pa att kartlagga ett vardeflode i produktionen. Med det menas
att se Over dagens tillvagagangssatt och hitta forbattringsomraden. Som den tredje
principen ska ett fléde genom tillverkningen skapas, det betyder att produkten ska vara i
rorelse och undvika att sta i vantan som ett steg i processen. Den fjarde principen, pull,
handlar om att skapa produkter i takt med efterfragan. Det forklaras bland annat som ett
dragande system dér kundens behov styr tillverkningsméangden och genom det minimeras

lagernivaerna. Den sista principen gar ut pa att knyta ihop de tidigare fyra och strava mot

12 \Womack J, Ross, D, Jones D. (1990). The Machine that Changes the World
3 Womack J, Ross, D, Jones D. (1990). The Machine that Changes the World
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att uppfylla dem till perfektion: att ge kunden precis det som efterfragas till ett lagt pris,
med en Kkort tillverkningstid och helt utan slserier**

3.3.1 Sloserier

Som sloseri raknas allt arbete eller ickearbete som finns under processen men som inte ar
direkt véardeadderande for sjalva produkten. Den forre Toyotachefen Taiichi Ohno var
den som myntade uttrycket seven muda, de sju sloserierna™. De &r Overproduktion,
Vantan, Transporter, Rorelse, Lager, Overarbete och Omarbete. Med aren har det lagts
till fler sloserier till listan, Outnyttjad kreativitet brukar namnas som det attonde sloseriet.
Utover dessa kan exempelvis Onddiga system, Sléseri med energi och vatten och Sloseri

med material lggas till pa listan®®

‘antan [Nﬂrﬁmduﬂlnn

y | N ///’/_.i%

4% |Isléseri —— 4

/_ Omarlete j’i‘f{m . %PJ?
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B A

i

gt

Lo

Figur 2. De 7+1 sloserierna. Kalla: http://extra.ivf.se/lean/Principer/s|%C3%B6serier.htm

14 Bicheno, John. (2007). Ny verktygslada for Lean, fér snabbt och flexibelt fléde
1> Womack J & Jones D. (2003). Lean thinking
16 Bicheno, John. (2007). Ny verktygslada fér Lean, for snabbt och flexibelt fléde
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3.3.2 Standiga forbattringar

En annan stor del av Lean kallas Kaizen och kan Gverséttas till: standiga forbéattringar. |
takt med att samhallet forandras sa forandras dven kundernas efterfragan, de forvantar sig
mer och mer hela tiden, som till exempel béattre hallbarhet och kvalitet till ett lagre pris.
Kaizen innebér att hela foretaget, ledningen och medarbetarna, tillsammans ska arbeta
med standiga forbattringar pa alla fronter under all framtid*’. Som den engelska politikern

Oliver Cromwell sa: ”Den som slutar att bli battre, slutar snart att vara bra”.

3.3.3 Ledarnas engagemang

Ett framgangsrikt forbattringsarbete kraver en engagerad ledning som sjélva jobbar for att
bli battre och ger medarbetarna mojligheter att utvecklas. Det ar ledningens ansvar att fa
alla att jobba mot samma mal och att fa medarbetarna att kanna sig delaktiga. En bra
ledare ser till sa att medarbetarna kanner sig uppskattade for vad de gor och for vilka de
ar. Ledaren skapar ett klimat dar alla har mojlighet att paverka och dar alla kanner sig
stolta 6ver foretagets och den egna prestationen. Likt tranaren i ett idrottslag bor en ledare
utveckla och ta tillvara medarbetarnas alla olika egenskaper och fa alla att strava mot

I'®. Om ledningen inte tar tillvara pd medarbetarna kan mycket

gemensamt uppsatta ma
outnyttjad kreativitet ga forlorad. En bra start &r att visa sitt engagemang pa ar att vara
synlig bland medarbetarna. Det kan innebéra att visa sig i produktionen, vid mdten och

andra traffar.

3.3.4 Skapa forutsattningar for delaktighet

Det galler att géra medarbetarna medvetna om varfor forbattringar bér genomforas och
aven lata dem paverka hur det ska verkstallas. De som jobbar narmast produktionen kan
oftast produktionen bdast och det & dem som vet vart de storsta sloserierna och
forbattringsmajligheterna finns. For att fa ut full potential ur sina medarbetare maste
darfor alla kdnna att de ar involverade i en helhet dar de far fortroende, resurser och
kompetens att genomfdra och forbattra sina arbetsuppgifter’®. Hur pass engagerad en

person ar i sitt arbete speglar ofta hur bra prestationen blir. En arbetare som ar engagerad

7 Bicheno, John. (2007). Ny verktygslada fér Lean, for snabbt och flexibelt fléde
'8 Bergman B & Klefsjo B. (2007). Kvalitet, frén behov till anvandning
19 Bergman B & Klefsj6 B. (2007). Kvalitet, frén behov till anvandning
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jobbar ofta hardare och kraver mindre ledning, dessutom gor viljan att utvecklas att
kreativiteten okar. God stdmning pa en arbetsplats sprider sig och leder till att kompetent
personal aktivt soker sig till foretaget. | boken Kvalitet, fran behov till anvandning namns

ett typiskt exempel p& olika engagemang hos medarbetarna®:

”Tva stenhuggare gor granitblock fyrkantiga. Vid forfragan om vad
de sysslar med, svarar den ena trott att han gor granitblocken
fyrkantiga, medan den andre entusiastiskt svarar att han &r med och

bygger en katedral. ”

Forskning visar att hdg delaktighet hos medarbetarna ofta leder till ekonomiska
framgangar for foretaget pa langre sikt. Det bor darfor vara sjalvklart for varje foretag att

sakerstalla att medarbetarna 4r ndjda med sin arbetssituation.

3.3.5 Verktyg/Arbetssatt

Leverantdrssamverkan

| dagens samhélle racker det inte langre att bara se till lagsta pris ndr produkter ska
inforskaffas. For att sakerstalla att produkten uppfyller kraven sa bor ett samarbete mellan
leverantorer och foretaget finnas. Lean anser att tanken med leverantérssamverkan &r att
knyta kontakter med ett mindre antal leverantérer, darigenom kan bestéllningar och
kommunikation standardiseras sa att det inte forekommer nagra som helst oklarheter om
vad som efterfragas. Att knyta leverantérer till sig och fa dem att vilja utvecklas och bli
battre i takt med det egna foretaget ger engagerade leverantdrer vars kompetens kan

utnyttjas for att forbattra dagens produkter?.

Fem Varfor (Rotorsaksanalys)
Vid massproduktion sags fel i produktionen som slumpmassiga handelser, felen rattades
och forhoppningen var att dem inte skulle aterkomma. Taiichi Ohno pd Toyota gick

steget langre, han nojde sig inte med att problem l6stes nar de uppstod utan han ville ga

2 Bergman B & Klefsjo B. (2007). Kvalitet, frén behov till anvandning
2! Richard Berglund. (2010). Engagemang efterfragas
%2 Bergman B & Klefsjo B. (2007). Kvalitet, frén behov till anvandning
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till roten med problemen. Ohno myntade darmed uttrycket Fem Varfor. Det gick ut pa att
medarbetarna i produktionen skulle ga till botten med problemet genom att fraga Varfor
tillrackligt manga ganger for att komma fram till det ursprungliga problemet. Genom att
hitta rotorsaken med hjalp av Fem Varfor kunde han forhindra att samma problem
&teruppkom och p s4 satt felsakra produktionen?

Problemniva hgird

Det finns en oljepél pa Torka upp oljan
o« verkstadsgolvet

Y

d E&- Darfér att maskinen licker olja l Laga maskinen l
L

ﬁbﬁ‘ Darfér att packningen har blivit Bvt packning
X3 dalig

ﬁtﬂ: C Darfér att vi kdpte packningar Andra specifikationen pa
dq 53“ tillverkade av simre material packningar

ﬁtﬁf Dirfér att vi fick packningama till § Andra inképspolicy
\i ett bra pris

tﬁ' Darfer attinkdparen virderas efter] Andra virdenngspolicy for
f kortsiktiga kosmadsbesparingar kidpare

Figur 3 ""Fem Varfor''-metodens undersokande fragor. Kalla: Liker, J, The Toyota Way, Lean for
varldsklass, 2009

28 \Womack J, Ross, D, Jones D. (1990). The Machine that Changes the World
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5S (Ordning och reda)

En viktig sak nar det kommer till att arbeta med en process utan sléseri ar att halla
ordning. Om det &r ordning och reda sa forblir problem synliga for alla och de kan
hanteras enklare och snabbare. | Lean anvands 5S som bestar av fem japanska ord som
alla borjar pa s (seiri, seiton, seiso, seiketsu och shitsuke)®*:

e Sortera - bara de verktyg som behovs for att genomfora arbetet skall finnas vid
arbetsplatsen.

e Strukturera - alla produkter ska vara markta och ligga pa ratt plats.

e Stdda - arbetsplatsen ska dagligen hallas rent och allt som inte behdvs ska slangas.

e Standardisera - de tre forsta S:en skall foljas genom regler och standardiserade
arbetssatt.

e Skapa vana/sjalvdisiplin - ledningen ska regelbundet halla koll pa att disciplinen
halls.

Visuell styrning

Att anvanda sig av visuella styrmedel pa ratt satt medfor manga fordelar. Det kan
underlatta produktionsmetoder, minska antalet fel, 6ka sékerheten, 6ka medarbetarnas
engagemang och pa sa vis dven Oka produktiviteten. Att arbeta visuellt framhaver
medarbetarnas majlighet till delaktighet genom att kunskap, forstaelse och kansla for
sammanhanget blir battre. Visuella hjalpmedel &r ofta till for att forklara och styra
arbetet. Idag finns teknik som ger goda férutsattningar att anvanda sig av visuell styrning
pa ett kreativt satt. Ofta ar de digitaliserade men det ar alltfor vanligt att endast en person,
vid en dator, tar del av informationen. Konsekvensen blir att personen latt avskiljer sig
fran det verkliga teamarbetet. Darfor ar det viktigt att ledningen delar med sig av all

relevant information till sina medarbetare?.

2 Liker, J, The Toyota Way. (2009). Lean for varldsklass
% Liker, J, The Toyota Way. (2009). Lean for varldsklass
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SMARTA mal

Mal ar till for att uppna ett dnskat tillstand. Det ska beskriva vad som ska uppnas och nar
det ska vara uppnatt. Som hjalpmedel vid en framgangsrik malformulering kan SMARTa
mal anvindas. Ett SMART mal &r°:

e Specifikt: Det ska framga vad som ska goras, ord som utveckla, forbattra, oka
eller minska &r att foredra. Anvéand ord som anger en riktning.

e Matbart: Det ska vara latt att se nar ett mal ar uppnatt satt darfor malen i form av
tid, pengar eller antal.

e Accepterat: Alla som ska vara med och genomfora ett mal maste vara delaktiga
vid framtagandet.

e Realistiskt: Ett mal maste vara mojligt att uppna men bor dven vara utmanande.
Det gar att satta mal med olika svarighetsgrad. Det talas da om; trygghetsmal,
realistiska mal och barriarbrytande mal.

e Tidsatt: Malet ska vara tidsbestamt av de som &r involverade.

Nar ett SMART mal har satts &r det viktigt att faststalla en handlingsplan som beskriver

hur malet ska uppnas.

% Bergman B & Klefsjo B. (2007). Kvalitet, frén behov till anvandning
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4. EMPIRI

4.1 Skanskas produktivitetsverktyg

Tanken &r att verktygen ska frambringa en Okad produktivitet, vilket & en del av
Skanskas huvudstrategi mot ar 2015. De finns pa Skanskas intranat och ar till for att
medarbetarna i produktionen ska anvanda sig av dem for att arbeta battre och smartare.

4.1.1 Arbetsberedningar

En arbetsberedning?’ &r en detaljerad beskrivning av ett arbetsmoment. Syftet med en
arbetsberedning ar att arbeta med det smartaste sattet och pa sa vis vara produktiva.
Skanska tydliggor dven att arbetsberedningen ar till for dem sjalva och inte fér kunden.
De sager aven att de behdver komma ifran att tycka de ar duktiga pa att l6sa akuta
problem pa plats till att tycka de ar duktiga da problemen inte forekommer for att
planeringen varit bra. Det finns en utarbetad och standardiserad mall pa intranatet som &r
redo att fyllas i men det &r inte huvudsyftet med den. Mallen ska inte hamma kreativiteten
utan ska fungera som en checklista sa att alla delar beaktas. Arbetsheredningens
utformande ska dven vara inplanerat i tidplanen da det kan vara svart att hitta tid mitt i ett

pagaende moment.

4.1.2 Nedbruten tidplan

En tidplan ar en planering av tid pa ett byggprojekt. En nedbruten tidplan kan betyda en
mer detaljerad tidplan, en produktionstidplan eller en rullande treveckorsplan. Det
sistnamnda ar en plan som uppdateras kontinuerligt tre veckor framdver. Den ska
innehalla byggdel, maltider, deltider och en kritisk linje. Skanska anvander sig av enkla
ledord for att uppméarksamma tydligheten: den ska vara enkel att kommunicera och

visualisera med, samt att den ska anvandas som malstyrningsverktyg.

2T Arbetsberedning ar en noggrann form av planeringen dér hinder och problem ska forhindras genom att
beredningen &r nedbruten till aktivitetsniva och i vissa fall figurera som en arbetsinstruktion.
(Nordstrand, U. (2002). Byggstyrning)
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4.1.3 Malstyrning/Framtidsuppféljning

SMARTA mal ska anvandas. Utmaningen och svarigheten ligger i att fa malen
accepterade och forankrade bland alla. For att malen ska vara utmanande ska de sattas av
narmaste chef. Skanska séger dven att de maste acceptera att inte alltid na hogt satta mal,
men de ska ta lardom av processen sa att det gar battre vid nasta tillfalle.

4.1.4 Normallagen

Normallage ar Skanskas egna standardiserade arbetsséatt. Normallage finns for manga
varierande arbetsmoment, t.ex. produktionsmetoder for armering av bottenplatta, barande
forstalining, form av ramben osv. Metoderna finns valdokumenterade pa Skanskas
intranat med forutséttningar och anvisningar med tydliga bilder intill. Normallage bygger
pa manga ars erfarenhet dar basta metod har uppmarksamts och satts som standard i ett

led att 6ka kvaliteten och produktiviteten.

4.1.5 Visuell styrning

Malet med visuell styrning ar att uppna ett engagemang for produktivitet och framdrift.
Hur det ska goras varierar mellan olika projekt. Det finns enkla metoder som kan ¢ka
medarbetarnas delaktighet och pa sa vis 6ka engagemanget. Att anvanda Whiteboard-
tavlan kan vara en metod. Idag har Skanska inte kommit sa langt med detta i projekten sa

forbattringsmadjligheter finns.
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4.2 Faltstudie

Foljande &r storningar som vi har uppméarksammat under faltstudien. Stérningarna beror
och paverkar fler faktorer &n de vi har tagit med. Vi har uppmarksammat tidsférlusten dar
direkt arbete har paverkats. Men aven underleverantérer, bestallningar, planering och
liknande paverkades, dock ligger det utanfor vara studieramar.

Bild 4 Arbetsplatsen ur en annan vinkel.

4.2.1 Stérningar

Inbrott 1 (26 mars)

Vid besoket den 26 mars fick vi reda pa att det under helgen hade forekommit ett inbrott i
verktygscontainern pa arbetsplatsen. Det som saknades nar personalen kom pa plats pa
mandagsmorgonen var ett snickarbalte samt verktyg. Da arbetsledaren inte var pa plats
just da fick yrkesarbetarna sjilva aka ivag till Ludvika (20 km) och hyra verktyg for att
kunna paborija arbetet. Som foljd av inbrottet uppskattas cirka fyra timmars arbetsforlust
per yrkesarbetare (tva st). Efter inbrottet bestélldes en hjullastare in varje kvéll och varje

morgon for att stalla for och ta bort betongblock framfor alla verktygscontainrar.

Forsenad armeringsleverans 1 (26 mars)

Vid samma besok dokumenterades en leveransforsening. En lastbilstransport med
armering fran leverantoren i Lettland skulle ha natt fram till arbetsplatsen klockan nio pa
morgonen men var forst pa plats fem timmar senare. En mobilkran fran Ludvika, som

lastar av armeringen, var bestalld och pa plats enligt 6verrenskommen tid. Den fick da
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bege sig tillbaka och aterkomma senare under dagen. Forseningen medférde bokning av

mobilkranen pa fyra timmar istallet for tva.

Inbrott 2 (26 mars)

Det andra inbrottet intraffade tva veckor senare, da hade forévarna varit inne pa
platskontoret och fatt med sig en jacka, en hjalm, nagra glasdgon och handskar samt
kaffemaskinen. Arbetsledaren spenderade den morgonen fyra timmar pa att ersatta
materialet och anmala handelsen till polisen. P4 grund av inbrotten forvaras nu visst

vardefullt material (rostfria stag) pa annan ort (fem km).

Armeringsbesvar 1 (2 april)

Da mittenbottenplattan innehaller mycket armering och liknar till konstruktionen en
parallellogram, blir hérnen extra utsatta. Som foljd ar det mycket och komplicerad
armering i hornen. Nér bottenplattan armerades lastes ritningarna av felaktigt och det blev
fel avstand mellan jarnen. Felet upptéacktes efter ett tag och yrkesarbetarna fick naja loss
jarnen och gora om arbetet. Arbetsledaren uppskattar att omarbetat tog tva timmar per

yrkesarbetare (fyra st).

Al ' :

bottenplatta.

Bild 5 Fardigarmerad
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Armeringsbesvar 2 (4 april)

Enligt armeringsritningen skulle jarnen sitta pa en rad med ett visst avstand. Nar det
skulle armeras markte yrkesarbetarna att det inte gick att genomfora da jarnen inte skulle
ha fatt plats enligt ritningen. Arbetsledaren och yrkesarbetarna fick darfor I6sa problemet
pa plats, det gjordes genom att flytta in en rad armering en bit in i konstruktionen. Arbets-

ledare uppskattar att det tog en timme att l6sa problemet.

Forsenad leverans (4 april)

Dagen nar bottenplattorna skulle gjutas var betongpumpen inbokad att komma 15 minuter
innan den forsta betongbilen. Betongpumpen var dock sen vilket gjorde att gjutningen
startade 30 minuter senare &n planerat. Eftersom betongbilarna kommer kontinuerligt var
30:e minut och loser av varandra fick en leverans hela tiden std och vanta (Bil 3 var pa
plats nér Bil 1 var klar).

Vader (18 april)

Det kom 10 centimeter sno under natten till mandagen och 6verraskade arbetslaget nar de
kom till arbetsplatsen. Mer ovéantad sno foll under tisdagen, hela 18 centimeter och det
paverkade arbetet da konstruktionen och verktyg inte tacktes éver, som vanligtvist gors i
forebyggande syfte. Istallet fick yrkesarbetarna skotta och leta fram verktyg och material.

Tidsforlusten uppskattas till sammanlagt till cirka tre timmar.

Leverans av arbetsstallning (25 april)

Nér arbetsstallningen till brokonstruktionens vingar byggdes upptécktas det att delar till
stallningen saknades. Stallningen hade bestéllts sedan lange och da uppskattades
material-atgangen, men den kontrollerades aldrig vid ett senare tillfalle. Som konsekvens
blev stallningsbyggandet framskjutet men annat arbete fanns att gora pa arbetsplatsen sa

yrkesarbetarna blev inte staende.

Forsenad armeringsleverans 2 (25 april)
En lastbilstransport med armering fran leverantoren i Lettland skulle enligt uppgorelse

natt arbetsplatsen klockan halv tva pa eftermiddagen. Leverantéren hade kontakt med
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arbetsledaren och meddelade att leveransen var tidig och skulle istéllet komma klockan
nio. Arbetsledaren bestéllde en mobilkran som var pa plats klockan nio men leveransen
dok inte upp. Efter vidare kontakt med leverantoren av armering meddelade dem att
leveransen Overhuvudtaget inte skulle komma den dagen. Som foljd skickades
mobilkranen tillbaka till Ludvika. Vid klockan tva dok anda leveransen med armering
upp pa arbetsplatsen och mobilkranen fick bestéllas igen. Forseningen medforde bokning

av mobilkranen pa fyra timmar istéllet for tva.

Medarbetarnas engagemang (10 maj)

Det ar vanligt inom byggbranschen att yrkesarbetarna infor varje nytt projekt férhandlar
om lI6nerna. Tidigt in i den genomftrda faltstudien ndmnde yrkesarbetarna att deras
I6neavtal inte var klara. Det paverkade deras installning men de hade till en borjan goda
forhoppningar om att det skulle losas relativt snart. Nagra veckor senare genomfordes
I6nesamtal med de berérda men parterna kunde inte enas om ett avtal. Vid varje besok pa
arbetsplatsen noterades ett missndje med att avtalet dréjde och stdmningen bland
medarbetarna blev alltmer spand. Koncentrationen och engagemanget var riktat at annat
hall &n pa produktionen av bron. Det marktes framforallt under faltstudiens sista besok
dar produktiviteten pa arbetsplatsen var lag. Ett nytt Ionesamtal skulle d4ga rum under
vecka 20.

4.2.2 Ovrigt

Visuell Styrning

Synliga visuella hjalpmedel saknas pa platskontoret. En whiteboardtavla finns tillganglig
strax ovanfor arbetsledarens skrivbord, lite skymd fran omgivningen. En handbyggd
konstruktion av bron i liten skala av papp finns tillganglig pd kontoret i Orebro.
Projektledningen har anvant sig av den men den har inte synts till pa byggarbetsplatsen.

Tidplanen ar disponibel men ar inte synlig for medarbetarna.

Malstyrning
Malstyrning, exempelvis: dagens mal, veckans mal, uppfoljning av malen osv. anvéands

inte.
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Ordning och reda (5S)

Platskontoret, som bestar av sammansatta bodar, samt verktygscontainrarna kommer fran
ett tidigare projekt i Katrineholm. I platskontoret hanger oaktuella dokument fran forra
arbetsplatsen. | verktygsboden, som &r relativ liten, hénger flytvastar och tar upp en del
plats fast det inte ar aktuell pa denna arbetsplats. Férutom det ar det mycket bra ordning
pa material och dokument i platskontoret, verktygen i containern samt byggmaterialet

utomhus.

Bild 6 Ordning i verktygscontainern. Bild 3 Behdvs flytvastarna?

4.2.3 Intervjudata (Ovrig insamlad info)

Under denna rubrik har vi tagit med ett urval av 6vrig insamlad information som

intervjuarbetet har frambringat.

Yrkesarbetarna om:
Inbrott
Det ar trakigt nar inbrott sker, det tar mycket energi. Uppskattningsvis lagger vi mellan

tre till fyra timmar i veckan pa att forebygga inbrott.

Armeringsritningar
Det skulle vara lattare att se hur det ska bli om ritningarna var tredimensionella. En av

armerarna beréattar att han jobbade med en armerare som till slut blev sa trétt pa att det
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var svart att tyda tvadimensionella ritningar sa han satt hemma pa kvallarna och gjorde
om de till tredimensionella. Det hander ofta att det inte gar att genomftra armeringen pa
det satt som &r ritat och yrkesarbetarna tror att om ritningarna var tredimensionella sa

skulle konstruktoren ocksa lattare se konstruktionens helhet.

Loneavtal
Tva manader in pa bygget har vi fortfarande inte kommit fram till ett avtal. Stamningen

ar inte pa topp, det &r inte kul att jobba nér det &ar sa har.

Ovrigt
Battre klass pa virket skulle gora att tid for formning och rivning skulle minska, dagens
virke har mycket kvistar.

Ledningen om:
Kommunikation med leverantor:

Det fungerar bra fast ibland kan de lova en sak utan att kunna halla det.

Armeringsritningar

Det skulle manga ganger underlatta att ha en tredimensionell ritning éver armeringen i
datorn dar det gar att vrida och vanda pa konstruktionen for att se alla detaljer. Det basta
vore om det gick att ha en lasplatta i verktygscontainern med ritningen i, dér gubbarna
sjalva kunde se detaljer om det var nagra oklarheter. BIM®® 4r p& gdng och det &r

framtiden.

Visuell planering

Pa den har arbetsplatsen som ar sa liten sa det behdvs det inte.

Ordning och reda

Det ar yrkesarbetarnas ansvar att halla rent, det funkar bra pa den har arbetsplatsen.

%8 BIM stdr for Building Information Modelling, pa svenska Byggnadsinformationsmodellering och &r en
avancerad digital tredimensionell modell av projektet som ska byggas.
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Ovrigt
Det finns manga regelverk kring brobyggen som tar mycket tid att ga igenom. Alla
bocker och regelverk héanvisar till varandra sa det kan vara irriterande och tidskravande

att hitta ratt information.

Erfarenhetsaterforning

Ofta skickas medarbetare till nasta projekt innan nuvarande &r slutfért. Det gor det
svarare att kunna samla in feedback och utvérdera resultatet. Aven konstruktrerna och
kalkylerarna far daligt med erfarenhetsaterforning.

Loneavtal

Att fa igenom loneavtalen kan vara krangliga och tidskravande.
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5. ANALYS OCH RESULTAT

Under faltstudien dokumenterades flera intressanta stérningar pa arbetsplatsen som direkt
eller indirekt paverkade produktion. For att ga vidare och hitta samband mellan
stdrningarna var vi tvungna att analysera insamlad data. Vi borjade med att kategorisera
storningarna. Det gjorde vi genom att bland annat anvénda oss av en rotorsaksanalys dar
vi slutligen kom fram till att de flesta storningar ligger under huvudrubriken
kommunikation. De i sin tur kan delas in i tre underrubriker: leverantdrssamverkan,
visualisering och ritningskommunikation. Vidare uppmdarksammar vi inbrott och

medarbetarnas engagemang.
5.1 Kommunikation

5.1.1 Leverantorssamverkan

En forsenad leverans kan bero pd ménga faktorer som inte gar att paverka. Aven om
leveransen avgar i ratt tid fran fabriken sa kan det finnas manga hinder pa vagen som kan
stalla till det. Trafikstockning, punktering eller tekniska bekymmer ar alla exempel pa
saker som chaufforen och leverantéren inte kan forutse. De forseningar som tagits upp i
detta arbete berodde mycket pa svag kommunikation och bristfalliga rutiner mellan
Skanska och leverantdren. Tva armeringsleveranser var sammanlagt cirka 10 timmar
forsenade och det medforde att arbete och den bestallda mobilkranen paverkades. Hade
en battre kommunikation funnits hade mobilkranen bara behovt gora en resa per leverans.
En sak som Lean efterstravar ar nara kontakter med ett fatal leverantorer istallet for att
alltid ga pa lagsta pris. Skanska bestéller arligen stora méangder armering och ett nara
samarbete med ett fatal leverantorer borde darfor vara att foredra. Skanska ar kund och
bor darfor kunna stélla krav pa en oppen och arlig kommunikation fran leverantorens
sida. Ar en leverans sen vinner Skanska i manga fall mycket pa att fa reda pé det fran

forsta borjan for att kunna gdra en ny planering och lésa problemen det medfor.

Att samverka med sina leverantorer och forsoka fa dem att utvecklas i takt med det egna

foretaget ar nagot som kan ge vinster pa langre sikt. Los problemen tillsammans med
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leveranttren, gor en rotorsaksanalys dar Fem Varfor anvands for att urskilja vilken eller
vilka orsaker som oftast ligger bakom de sena leveranserna. En annan bra metod &r att
anvanda sig av gemensamma SMARTa mal for att uppna forbattring. Pa sa vis gar det att

skapa en vinn-vinn-situation dar bade Skanska och leverantérerna tjanar pa att delta. Ett

exempel pa hur bekymret med mobilkranen kan l6sas ar handlingsplanen i figur 4.

Handlingsplan

Vid varje 30 minuters avvikelse mot

avtaladtid, ska kund eller
leverantor omgaende meddela den
berérda parten om avvikelsen.

Figur 4 En handlingsplan for att uppna ett SMART mal.

5.1.2 Visualisering

Skanska har visuell styrning som ett av sina verktyg for att uppna en 6kad produktivitet.
Det skiljer sig i hur arbetslagen anvéander visuell styrning i de olika projekten. Mycket
bror ocksa pa hur stora projekten &r, och hur manga medarbetare som finns pa plats.
Under faltstudien kunde vi notera att de fanns utrymme for forbattring, mestadels med

valdigt enkla metoder.

Pa platskontoret kan till exempel en utskriven ritning eller modell pa den fardiga bron
hanga uppe. Det géller aven tidplanen. Bada dokumenten finns tillgdngliga pa
arbetsplatsen men alla medarbetare tar inte del av dem. Dokumenten kan &ven anvéndas
som ett verktyg for malstyrning, till exempel att medarbetarna dagligen kan se och fa en
kénsla for vad som byggs. Intervjuarbetet stodjer att yrkesarbetarna ofta har kompetensen
och erfarenheten att i huvudet bearbeta enklare tvadimensionella ritningar och skapa sig
en bild av slutprodukten. Men nar det handlar om komplexa konstruktioner, som bron i

det har fallet, kan det vara svart att forsta helheten med enbart ritningar i tva dimensioner.
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Att ha en modell upphéangd pa platskontoret dar medarbetarna dagligen kan se den &r en
metod som inte tar mycket energi eller tid att ordna. Annu en fordel r att visualisering av
arbetslagets mal och tillvagagangssatt (tidplan) kan underlatta inkdrningsperioden for nya
medarbetare, vare sig de &r yrkesarbetare eller underleverantérer som kommer till
arbetsplatsen. Aven om medarbetarna efter en dag inte lagger marke till bilderna, sa finns
de dér, varje dag, arbetslagets slutgiltiga mal. Denna omedvetna narvaro av slutmalet kan
i sin tur ge storre engagemang fran yrkesarbetarnas sida®®. For att f& annu storre effekt
kan tredimensionella bilder pa den fardiga bron &ven placeras i verktygsboden.
Yrkesarbetarna tilloringar dagligen tid i boden for att hamta verktyg, material och lasa av
ritningar och det kan darfor vara en bra plats att tillampa metoden pa.

P——

A

Y >
“Z

A

Plats for
gemensamma mal

A

Figur 5 Exempel pa visualisering pa arbetsplatsen.

Att anvanda en Whiteboardtavla ar nagot som foreslas fran Skanska. Via den gar det att
informera medarbetarna pa arbetsplatsen om viktig information pd fler satt an bara
verbalt. Whiteboardtavlan kan framforallt anvandas som ett malstyrningsverktyg, dar

arbetet med gemensamma SMARTa mal, dagligen eller veckovist, kan Oka

% Liker, J, The Toyota Way. (2009). Lean for varldsklass
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medarbetarnas engagemang. Tyvarr &r tavlans placering pa platskontoret mindre bra. Den
gynnar arbetsledarens arbete men pa bekostnad av resterande medarbetare, da den hanger
precis vid arbetsledarens skrivbord. Platskontoret i sig ar av det mindre slaget sa
platsbrist &r ett bekymmer men det borde ga att hitta battre alternativ till tavlans
placering. Ett annat forslag skulle kunna vara att ha tva tavlor, en for arbetsledaren och en

gemensam.

Ett exempel pa ett koncept som kan anvandas pa platskontoret vid arbetsplatsen kan ses
pa bild 7. Déar finns den fardiga produkten (malet), tidplanen (tillvadgagangssattet), plats
for gemensamma mal (SMARTa mal) och en Whiteboardtavla for vidare kommunikation.

5.1.3 Ritningskommunikation

Vid tva tillfallen under faltstudien observerades problem med armeringen. | bada fallen
har orsaken varit svartydliga ritningar. Som tidigare namnt &r det en komplex armering,
speciellt i bottenplattan. Yrkesarbetarna och ledningen tycker sjilva att Isningen pa
problemet ar tredimensionella ritningar och BIM. Idag finns teknik som skulle kunna

utnyttjas battre men for att det ska fungera behdvs kompetens bland medarbetarna.

M

o Felarmerat arbete Gor om arbetet
O
« 2 . Svartydliga imingar l Gemensam genomgang '
r&ﬁbﬂ‘ C Rimmingari 2D | Visualiserai 3D l
+)
L
D&ﬁbﬂ‘ C Det “vanliga®™ tillvigagangssittet f Rita1 3D
'L .
53“€0$+ Konstruktiren ] medveten om 3DJ Bestill imingari 3D
'L . efterfrigan.
i‘bﬂﬂ Erfarenhetsaterféring fungerarej f§ Infér standardisering kring
< o erfarenhetsaterféring

Figur 6 Exempel pa anvandning av Fem Varfor

28



De problem som uppstar ska givetvis l6sas for stunden men for att de inte ska aterkomma
ar det viktigt att ga till rotorsaken. Figur 4 visar ett enkelt exempel pa hur Fem Varfor kan

anvandas vid en storning pa byggarbetsplatsen.

En annan I6sning pa storningen &r att ha en digital lasplatta dér en tredimensionell modell
av konstruktionen finns tillganglig. Att kunna vrida och vanda pa konstruktionen pa
arbetsplatsen och se lager for lager i den ordning armeringen ska armeras skulle

underlatta arbetet och forhindra missuppfattningar.

Bild 8 Armering i en av vingarna.

5.2 Inbrott

Arbetsplatsen har blivit utsatt for tva inbrott. Sammanlagt har det tagit yrkesarbetarna atta
timmar arbetstid och arbetsledaren minst fyra timmar att l16sa problemet. Tidsférlusterna
som gar at till att ersatta verktyg och fa igang arbetet har direkt paverkan av inbrottet.
Men det finns aven indirekta faktorer, medarbetarna pa plats paverkas mentalt och
mycket energi gar at till annat &n att arbeta. Verktygen som i det har fallet hyrdes var
aven tvungna att lamnas tillbaka vid ett senare tillfalle. Intervjuarbetet stodjer
uppfattningen att yrkesarbetarna lagger tre till fyra timmar i veckan pa att forebygga
inbrott, tid som annars kunde lagts pa vardeadderande arbete. Forebyggande atgérder har
pa det har bygget varit att plocka in alla verktyg och allt stéldbegarligt material vid

dagens slut och att stilla for betongblock utanfor ingdngarna. Aven om inbrott beror pa
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yttre omstandigheter som Skanska inte paverkar sjélva ar det anda en form av sloseri
eftersom att det inte ger ndgot varde till slutprodukten.

5.3 Medarbetarnas engagemang

Ska ett foretag lyckas med ett forbattringsarbete ska en miljo skapas dar medarbetarna &r
engagerade och vill jobba mot gemensamma mal. Néar det pa arbetsplatsen finns missnoje
blir det svart att genomfora forbattringar. Ett fran bérjan litet bekymmer kan fa stora
proportioner.
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6. SLUTSATS OCH DISKUSSION

Att som foretag anvanda sig av Lean som hjalpmedel for att forbattra sin produktivitet
tror vi kan vara fordelaktigt. For det forsta sa ar det en beprévad metod som har fungerat
for manga foretag inom flera olika branscher. Det finns d&ven méngder av litteratur och
information om Lean vilket gor att intresserade ledare och &ven medarbetare sjalva kan
lasa pa och fa sig en bild av vad det ar foretaget vill uppna. Men det &r givetvis foretagets

ansvar att forse medarbetarna med utbildning inom &mnet.

Vart intryck ar att Skanska aktivt vill jobba mot en dkad produktivitet. Ett tecken pa det
ar de resurser Skanska har lagt pa att ta fram sina produktivitetsverktyg. Foretaget har
kommit en bra bit pa vdgen men det vi har sett genom detta examensarbete &r att
produktivitetsarbetet inte helt nar ut till arbetsplatserna. Vi anser att Skanska har mycket
arbete kvar kring att fa ut informationen och viljan att strava mot forbattringar till alla
medarbetare. Det &r enkelt att sdiga men det &r stort jobb som ligger bakom det. Forst nar
varje medarbetare sjalv vill arbeta med forbattringar sker utveckling. Vi tror att
medarbetarnas delaktighet ar nyckeln till framgang. En optimal situation &r dar varje
medarbetare presterar sitt yttersta for bade sin egen och foretagets framgang. Det handlar
inte om att arbeta hardare eller snabbare utan att ta vara pa varje individs egenskaper och

utnyttja varandras kompetens.

Det &r svart att faststalla hur pass Lean just arbetsplatsen vi studerade var. Manga inom
bygg sager att det &r en konservativ bransch och det gor i manga fall att forbattringsarbete
har svart att fa stod hos medarbetarna. Men vart intryck ar att medarbetarna ar mer 6ppna
for forandringar &n vad ledningen tror. Kanslan ar att medarbetarna ar redo men att
engagemang fran narmaste ledningen behdvs for att kicka igang processen. Deras
engagemang i sin tur maste komma fran hogre ledning. Ett bra tips for att starta igang
forbattringsarbetet ar att ledningen uppmérksammar nagot som medarbetarna har
ifragasatt tidigare och som ligger dem valdigt nara. Lyckas ett problem l6sas med hjalp

av Lean &r det lattare att upplysa medarbetarna om férdelarna med Lean. Vi tror att det
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skulle vara lattare att implementera forbattringsarbete hos medarbetarna om det gar att
visa pa framgangar i ett tidigt skede.

Né&r det handlar om ritningskommunikation anser vi att arbeta med tredimensionella
ritningar ar ratt vag att ga. Det borde framforallt underlatta vid armeringen dar en helhet
kan visualiseras. Vi tycker inte att det ska ses som framtiden utan att det &r en Idsning
som borde anvandas redan idag. Efterfragan fran branschfolk i produktionen finns,
tekniken finns sa fragan &ar egentligen varfor det inte anvands. Exempelvis kan en
lasplatta anvandas. Med den gar att vrida och véanda pa en tredimensionell ritning av
armeringen i alla mojliga vinklar for att kunna fa en uppfattning om hur arbetet ska
utforas. En sadan lasplatta kan finnas i verktygsboden under dagen, eller pa platskontoret
om det ligger intill arbetet.

En I6sning pa hur Skanska lattare kan fa kontroll pa leveranserna ar att infora ett system
dar alla transporter som ar pa vag med material har en GPS séndare som skickar signaler
om vart den befinner sig. Via internet pa arbetsplatsen kan ansvarig enkelt halla koll. Likt
det kolli-id systemet som bland annat Posten anvander. Men samtidigt forstar vi att det

kravs stora resurser for att infora ett sddant system och fa det att fungera ordentligt.

Att alltid anvanda sig av visuell styrning oavsett storleken pa arbetsplatsen ar nagot vi
tror ar bra. Aven om kommunikationen anses vara bra och latt att fa fram till alla
medarbetare sa kan det underlatta att se det nedskrivet ocksa. Vi anser att Skanska borde
infora ett normallédge, en standardisering dar det alltid finns en Whiteboardtavla for
kommunikation nara yrkesarbetarna. Det tar inte mycket tid eller energi att uppdatera den
och vi tror att det ger yrkesarbetarna en bredare uppfattning om allt som hander pa och
runt bygget. | framtiden sitter det kanske en TV skdarm pa vaggen i alla lunchrum dar
informationen kan finnas digitalt sa att ledningen slipper fordela information via
papperskopior. Pa den skarmen skulle medarbetarna sjilva kunna ta fram information.

Den kan anvéndas vid moten, presentationer, arbetsberedningar osv.

Vid de flesta storningarna kan verktyget Fem Varfor vara ett bra sétt att hitta rotorsaken

till problemet. Men orsaken vid inbrott, som Skanska sjalva inte kan paverka sarskilt
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mycket, leder Fem Varfor troligtvis oftast fram till att forovaren hade en dalig uppvéxt
eller har en lag livssituation. Alla foretag har ett visst samhallsansvar men att dra det sa
langt att Skanska ska vara tvungna att I6sa sadana problem &r nog for mycket begart.
Daremot skulle det troligtvis vara mojligt att inbrottssékra vissa arbetsplatser sa att farre
inbrott sker. Hur det ska genomfdras och om det kan vara lénsamt &r inget som vi har
tagit upp i detta arbete. Vi tror dock att det finns mycket tid och pengar att spara om
Skanska kan lyckas forkorta den tiden som varje dag laggs pa att inbrottssakra arbets-

platserna.

De ofardiga loneavtalen har pa det har bygget varit en stor stérning. Men med tanke pa att
det &r en sa pass stor och i vissa fall kénslig fraga har vi valt att inte géra mer &n att bara

notera och uppmarksamma att problemet finns.

Om Skanska vill studera vidare det vi har paborjat, att lokalisera storningar pa
arbetsplatser, kan exempelvis en rutin arbetas in dar yrkesarbetare antecknar sa fort
arbetet star stilla, dar yttre omstandigheter ar orsaken. Det handlar inte om att notera en
liten paus utan nar det blir storre fel i nagot led. P& sa vis gar det att dokumentera
forloppet och senare Iosa problemen. Dock maste medarbetarna forsta inneborden med
denna rutin for att engagemanget ska finnas. Vi tror att Skanska kommer att lyckas i sitt
arbete mot Okad produktivitet. Nyckeln ligger i att ge arbetet resurser och utbilda

personal.
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