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Forbittringsarbete 1 byggbranschen

En studie i samarbete med Peab
Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Byggingenjor

NICLAS BORG

CARL TORSTENSSON
Institutionen for bygg- och miljoteknik
Chalmers tekniska hogskola

SAMMANFATTNING

Utvecklingen inom byggbranschen har under de senaste aren gatt mot ett mer
kostsamt byggande. Denna negativa trend beror till stor del pa dalig produktivitet och
utveckling samt sloserier. Endast ungefir 20- 40 % av arbetsdagen for en snickare
bestar av direkt arbete, eller virdeadderande arbete. Inom tillverkningsindustrin rader
stor konkurrens vilket har tvingat dess aktorer till stindig forbattring. Har uppgar det
virdeadderande arbetet istéllet for 65-75 % av arbetsdagen. Tillverkningsindustrin har
de senaste aren stiandigt forbittrat sin produktivitet medans byggbranschens
utveckling stagnerat.

Lean production &r en foretagsfilosofi som anammats av manga féretag inom
tillverkningsindustrin, och som hjélpt dem bli mer produktiva och ddrmed mer
konkurrenskraftiga

Mot bakgrund av den daliga produktiviteten i byggbranschen ville Peab se vilka
mojligheter Lean filosofin erbjod for att effektivisera byggprocessen. Vi skall utifran
ett Lean perspektiv ta fram forslag till forbéttringar 1 form av fordndringsforslag och
rekommendationer. Omraden som behandlas &r leveranser, ordning och reda samt
standiga forbdttringar.

Arbetet inleddes med en fordjupning inom Lean. Vi genomforde dven intervjuer och
studiebesok, detta skedde 1 Skovde, Lidkdping och Jonkoping. Intervjuer
genomfordes med syftet att se dagens rutiner och arbetssétt samt vilka forbéttringar de
tillfragade tyckte kunde goras.

Idag rader det stora oklarheter kring hur leveranser skall hanteras, bade fran
leverantorer och mottagare. Aven ordning och reda #r nigot vi upplevde som vildigt
lagt prioriterat. Formodligen pa grund av att personalen inte 4r medvetna om att det
blir ett tidsloseri.

Utbytet av erfarenheter samt stdndiga forbéttringar dr nagot som behdver jobbas mer
péa inom Peab. Det framkom dven att det sker en hel del onddiga transporter inom
omradet ute pa byggarbetsplatsen.

Den néstan allmingiltiga uppfattningen att byggbranschen ar sa speciell att den inte
gar att fordndra dr en bild av byggbranschen som enligt oss, maste forindras. En
vanlig ursékt for forbattringsarbete dr att ”varje bygge dr unikt”. Manga rutiner gar att
standardisera for att ga emot ett mer 16nsamt och effektivt byggande. Projekt &r oftast
mer lika dn olika darfor att det &r samma moment som ingar.

Nyckelord: bygg, lean, produktivitet och onddigt arbete



Improvement in the construction industry

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

Department of Civil and Environmental Engineering
Chalmers University of Technology

ABSTRACT

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

Lean production is a business philosophy that has been adopted by many
manufacturing companies, and has helped them become more productive and more
competitive.

Considering the low productivity in the construction industry, Peab wanted to see
what opportunities the Lean philosophy offered in terms of streamlining their
construction process. We have from a Lean perspective developed improvement
proposals in terms of reform and recommendations. Areas covered are deliveries,
orderliness and continuous improvement.

Work began with studies of the Lean philosophy. We also conducted interviews and
field visits. This was done in Skovde, Lidkoping and Jonkoping. Interviews were
conducted with the aim to see today's practices and policies and what the respondents
felt could be improved.

Today there is great uncertainty about how deliveries should be handled from both
providers and recipients. Notification does not work in a satisfying way.

Orderliness is something we felt had very low priority. Probably because the staff is
unaware that it may lead to a waste of time and money.

The exchange of experience and continuous improvement is something that they need
to work more on Peab. It also showed that there is a lot of unnecessary traffic within
the construction site.

The universal opinion that the construction industry is so special that it cannot be
changed is an image which in our view, must change. A common excuse for
improvement is that "every project is unique." Many procedures can be standardized
in order to move to a more profitable and efficient construction. Projects are often
more alike than different because the same elements are included.

Keywords: lean, construction, productivity and unnecessary work

II



Forord

Detta examensarbete dr genomfort under varen 2010 som ett avslutande arbete av vara
studier vid byggingenjorsprogrammet pa Institutionen for bygg- och miljoteknik pa
Chalmers tekniska hogskola i Géteborg.

Arbete dr utfort at Peab AB och till var hjélp har vi haft var handledare Martin
Klaesson och Anders Johansson, Peab samt Sven Gunnarsson, Chalmers. Vi vill rikta
ett tack till dessa personer for deras hjdlp under arbetets gang, vi vill dven tacka de
personer inom Peab som latit sig intervjuas av oss.

Vi hoppas detta arbete kan fa folk inom byggbranschen att fa upp 6gonen for lite av
de sloserier som finns samt att forsoka gora nagot at detta.

Goteborg juni 2010
Niclas Borg

Carl Torstensson
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1 Inledning

Utvecklingen inom byggbranschen har under de senaste aren gatt mot ett mer
kostsamt byggande. Denna negativa trend beror till stor del pa dalig produktivitet och
utveckling samt sloserier. Peab har efterfragat oss att inventera mojligheter till
forbéttring inom produktionsprocessen med hjilp av Lean. De vill frimst se en
forbittring inom omradet logistik.

1.1 Bakgrund

Byggbranschen ér en bransch som star infor stora utmaningar. I SOU:s Rapport
”Skérpning gubbar” framkommer det att konkurrens inom branschen ér for dalig.
Anledningarna dr manga. Byggprojekt i storleken 50-100 ldgenheter domineras helt
av tre entreprenorer: Skanska, Ncc och Peab. Dessa tre dr ocksa de enda rikstdckande.
Koncentrationen dr dven hog vad det géller marknaden for byggmaterial. Dir det finns
stora barridrer i form av kostnader for in- och uttride (Josephson & Saukkoriipi).
Vertikal integrering och korsvis dgande &r stort inom byggbranschen. Byggherrens
forsvagade stillning- och kompetens genom aren har dven den paverkat
konkurrensutveckling i form av délig kunskap om marknadens efterfragan.

Den bristande konkurrensen far manga effekter, bland annat daligt utbud, héga priser
och dalig produktivitet (SOU, 2002).

Byggbranschen ér langt efter andra branscher vad det giller produktivitet.
Tillverkningsindustrin har genom aren lyckats producera béttre produkter till ett ligre
pris ar efter ar. I genomsnitt har de klarat av att forbéttra sin produktivitet med 6-7 %
per ar (Peab 2007). For byggbranschen har produktivitetsutvecklingen mellan aren
1996 till 2006 varit nédra 0 % (SCB, 2010).

Inom tillverkningsindustrin rader stor konkurrens vilket har tvingat dess aktorer till
standig forbiattring. Byggbranschens laga konkurrenstryck har istillet tillatit en
stagnerad produktivitet och stigande byggpriser.
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Figur 1. Byggnadsprisindex med avdrag for bidrag, samt konsumentprisindex (KPI)
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Endast ungefir 20- 40 % av arbetsdagen for en snickare bestar av direkt arbete, eller
virdeadderande arbete. Resterande tid gar at till vintan, felkorrigering,
materialhantering och dylikt (Josephson & Saukkoriipi, 2005). Inom
tillverkningsindustrin star det virdeadderande arbetet for 65-75 % av arbetsdagen
(Svensk Byggtjinst, 2008).

Lean production &r en foretagsfilosofi som anammats av manga féretag inom
tillverkningsindustrin, och som hjélpt dem bli mer produktiva och ddrmed mer
konkurrenskraftiga. Lean production &r en visterldndsk adaptering av Toyotas
produktionssystem och syftar till att eliminera alla moment i produktionen som inte
ger ett virde till produkten.

Scania ir ett varldsomfattande foretag som tillverkar bland annat lastbilar och bussar.
Under nittiotalet drogs de med hog personalomsittning, dalig kvalitet och dalig
produktivitet. Detta ledde till att de valde att infora ett nytt produktionssystem och de
valde att prova Lean production. Till en borjan gick arbetet daligt. Det var forst i
borjan av 2000-talet en forbattring kunde ses. Efter det har Scania stdndigt forbattrat
sig. Diagrammet nedan visar produktivitetsutvecklingen (Andersson, J et al., 2004).

15

150,000
15.0 X
H Vehicle volume

Il Personnel in production,
direct and indirect

1990 1995 2000 2007 2010

Figur 2. Produktivitetsforbattringar Scania

Under senare ar har dven byggbranschen fatt upp 6gonen for fordelarna med Lean
production. Lean construction &r ett begrepp som syftar sig till att forbéttra
byggprocessen genom optimerat resursutnyttjande och hogre kvalitet. Lean
construction dr anpassat till byggbranschens projektbaserade produktion, till skillnad
fran Lean production som dr utformat for tillverkningsindustrins fasta produktion.

1.2  Syfte

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

Arbetet syftar till att ge forbattringsforslag till Peab inom omradet logistik. Vi skall
utifran ett Lean perspektiv ta fram forandringsforslag och rekommendationer.
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1.3 Avgrinsningar

Vi kommer endast behandla omradena leveranser, ordning och reda samt stindiga
forbattringar.

1.4 Metod

Inledningsvis borjade vi med att foérdjupa oss inom Lean. Dels genom en kurs om
Lean pa 3 hp vid Hogskolan i Skdvde, och dels genom sjélvstudier inom dgmnet.
Under tiden gjorde vi dven tva studiebesok i Jonkoping. Detta for att fa en bild av hur
arbetsplatsen ser ut samt hur logistiken fungerar. Under studiebesoken genomfordes
dven intervjuer med syftet att se dagens rutiner och arbetssitt samt vilka forbattringar
de tyckte kunde goras. Vi gjorde dven intervjuer pa Peabs kontor i Skovde och
Lidkoping. Intervjuerna behandlade omradena leveranser, ordning och reda samt
standiga forbittringar.

Utifran intervjuer och insamlad information har vi i samrad med Peab arbetat fram
rekommendationer samt forslag pa tva stycken skallsatser som skall hjdlpa Peab att bli
mer effektiva. Detta har skett med Lean som utgangspunkt.

1.4.1 Intervjuer

Intervjudelen ligger till grund for rapportens diskussionsdel. Det dr utifran de
intervjuer vi genomfort inom Peab som vara forbattringsforslag dr baserade pa.
Intervjuer ansag vi vara den basta metoden for att hitta forbattringsomraden, i och
med att de som arbetar med det kiinner till det bést.

V1 har valt att genomfora intervjuer med 7 olika platschefer. Intervjuerna
genomfordes pa tre olika orter: Skovde, Lidk6ping och Jonkoping. Anledningen till
att vi valde att intervjua just platschefer var att de har bist helhetsyn, och kan dérfor
ge en mer overgripande bild av situtionen idag.

Intervjuerna reodvisas 1 kapitel 3. Vi har valt att inte namge de intervjuade. Detta for
att fa sa drliga och uttommande svar som mdojligt.

Enligt Bell (2000) finns det tva vitt skilda intervjumetoder. Den ena &r en enkétstyrd
intervjumetod, dir intervjuaren enkom antecknar den tillfragades svar.

Den andra metoden 4r den helt ostrukturerad. Den fungerar mer som en 6ppen
diskussion mellan de tva parterna. Denna typ av intervju kriver storre erfarenhet och
kunskap hos den som genomf6r intervjun for att na ett lyckat resultat.

Den intervjumetod som vi valde att anvinda oss utav hamnar nagonstans mitt i mellan
de tva metoderna, och kallas for fokuserad intervju Vi anvinde oss utav en enkit med
16 fragor som en grund att utga ifran. Sedan lamnades stor frihet for de tillfragade att
tala fritt omkring dessa fragor, och det gavs dven utrymme for foljdfragor. Detta val
baserade vi pa att vi ville fa en 6ppen diskussion samtidigt som var laga erfarenhet av
intervjuer kravde en grundstruktur.

1.5 Foretagspresentation Peab

Peab AB ir ett bygg- och anldggningsforetag med en omséttning pa ca 35 miljarder
per ar och drygt 12 800 anstéllda (2009). Foretaget dr borsnoterat vid NASDAX
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OMX Stockholm och har cirka 19 000 aktiedgare. Den huvudsakliga verksamheten
finns i Sverige, men de dr dven verksamma 1 sydostra Norge och sydvéstra Finland.
Foretaget grundades 1959 av broderna Mats och Erik Paulsson. Verksamheten bestod
i borjan av renhallning och soptomning at lantbrukare. 1967 @ndrades foretagsformen
till aktiebolag och arbetet kring storre entreprenader borjade ta form.

Ar 1970 startades en egen byggavdelning. Foretaget gick 1991 samman

med Hallstroms & Nisses AB och bytte 1992 namn till Tre Byggare, for att sedan byta
till det nuvarande namnet 1993. Peab har nu vuxit till att bli ett av Sveriges tre storsta
foretag i bygg- och anldggningsbranschen.

Under senare ar har foretaget gjort sig av med all verksamhet som inte har med bygg-
och anldggning att gora. Den nuvarande verksamheten bestar av anldggning,
byggsystem samt industri. Peab utfor samtliga entreprenadformer med fokus pa
kundsamverkan pa kundens villkor (Peab, 2009).

Affirsidé

"Peab idr ett bygg- och anldaggningsforetag, vars fraimsta ledstjdrna dr total kvalitet i
alla led av byggprocessen. Genom nytidnkande, kombinerat med gedigen
yrkesskicklighet, skall vi gora kundens intresse till vart och ddrmed alltid bygga for
framtiden" (Peab, 2009).

Karnvarden

e Jordnira — De 16sningar som Peab tillhandahaller skall vara hallfasta och

jordnira.

e Utvecklande — De metoder och den kunskap som anvénds skall stiandigt
utvecklas.

e Palitliga — Peab vill skapa en relation med sina kunder som bygger pa tillit och
fortroende.

e Personliga — De anstillda inom Peab skall stridva efter att skapa en personlig
kontakt med kunder och bestillare (Peab, 2009).
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2 Teoretisk referensram

2.1 The Toyota Way

Efter det andra virldskriget dominerades bilmarknaden av de stora amerikanska
bilmérkena, Ford och General motors. De anvénde sig av massproducering. Genom
att tillverka bilar 1 stora volymer kunde de pressa priserna. Toyota forstod att de inte
hade resurser till att konkurrera med amerikanerna med samma teknik. De skapade
darfor vad de kallar "The Toyota Way" vilket dr en filosofi som ligger till grund for
allt de gor. Utifran denna filosofi skapade de Toyota production system (TPS). TPS
utgar ifran att kunden 4r i centrum. Darfor 4r det viktigt att eliminera fel och sloserier
samt att stindigt striva efter att forbittra sig. Alla sloserier som exempelvis vintan,
leder till ett hogre pris for kunden i slutindan. Malet dr att fa produktionen perfekt
genom att undvika fel fran forsta borjan och niar de uppkommer atgédrda dem direkt.

Den amerikanska massproduktionsmodellen fungerade utmérkt sa liange efterfragan
var omittlig. De kunde maximera sin produktion, och efterfragan var dnda stor nog att
mota produktionen. Nir efterfragan svalnade, hade japanerna gatt om. Det var deras
filosofi som var nyckeln. Att stindigt striva efter att bli bittre. Effektivare. De hade
jobbat hart med att minimera fel, och korta ner ledtider. Japanerna fokuserade mer pa
hur de anstillda arbetade, @n pa maskiner som amerikanerna gjorde. De anvinde sig
av enklare maskiner med storre anvindningsomrade, som personal fick rora sig
mellan. Amerikanerna hade mer specifika verktyg, och personal stod stilla vid
respektive maskin. Japanerna arbetade med att forbéttra verktygen och kopte in storre
uppsittningar. De lyckades med hjilp av detta minska stélltiderna ndmnvért, och
darmed oka vinsten (Sandkull, 2000).

Maskin Ursprunglig Ny
uppsdattningstid | uppsattningstid

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

Tabell 1. Minskning av stilltider pa Toyota
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2.2 Lean

Lean production har sitt ursprung i det japanska bilmérket Toyotas produktionsfilosofi
TPS. Syftet med Lean ir att pa ett systematiskt och genomténkt sitt ta bort sloserier i
verksamheten samt att sétta kunden i fokus. Forsta gangen uttrycket "Lean
production” myntades var i samband med en undersokning av olika biltillverkare som
MIT gjorde 1979.

Lean filosofin grundar sig pa 14 grundprinciperna inom TPS:

1) Basera besluten pa langsiktigt tinkande, dven da det sker pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal.

Processerna:

2) Skapa processfloden som for upp problemen till ytan.

3) Lat efterfragan styra, undvik 6verproduktion.

4) Jamna ut arbetsbelastningen.

5) Stoppa processerna for att I6sa problem, sa att kvaliteten blir ritt fran borjan.

6) Standardiserat arbete dr grunder for stindiga forbéttringar och personalens
delaktighet.

7) Gor verksamheten synlig, sa att inga problem forblir dolda.

8) Anvind bara palitlig, vil utprovad teknik som passar medarbetarna och
processerna.

Medarbetare och partners:

9) Utveckla ledare som verkligen kénner verksamheten, lever efter foretagets filosofi
och lar andra gora det.

10) Utveckla enastaende ménniskor och arbetslag som foljer foretagets filosofi.

11) Respektera partners och leverantorer genom att utmana dem och hjéalpa dem bli
bittre.

Probleml6sning:
12) Ga och se med egna 6gon for att forsta situationen ordentligt.
13) Fatta beslut langsamt och i samforstand, genomfor dem snabbt.

14) Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera och standigt forbéttra
(Leanab, 2010).
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2.2.1 Filosofin

For att Lean filosofin ska fungera dr det viktigt att alla dr delaktiga och vill vara med
och paverka. Att forsoka skapa en kénsla av gemenskap ér viktigt. Lean handlar inte
om att minska personal, som manga tror, utan om att arbeta smartare. Inte hardare.
Lean handlar om att fa ut det mesta av allt och alla. Langsiktigt tinkande ska
premieras framfor kortsiktiga ekonomiska vinningar (Liker, J. 2004).

2.2.2 Stabilitet och standard

Niér det finns stabilitet och standard syns avvikelser, och de kan rittas till. Utan
standard och stabilitet dr det svart att mérka nér nagot ér fel, och felet blir inte
korrigerat. En bra standard ska vara tydlig, gemensam och effektiv. Det gor att
avvikelser synliggors tidigt, och ligger till grund for forbittringsarbete. “Genchi-
Genbutsu” ar ett uttryck inom Lean som betyder identifikation av grundorsaken. Det
dar viktigt att hitta grunden till problemet, inte symtomen, for att kunna 16sa det (Liker,
J. 2004).

2.2.3 Forbrukningsstyrd produktion

Produktionen ska vara forbrukningsstyrd. Kunden é&r alltid 1 centrum och bestammer
vad hon ska ha, foretaget bestimmer hur det ska skapas. Flexibilitet dr ett nyckelord,
att inte ha for stora lager som binder kapital utan kunna méta kundens dndrade
onskemal. For att detta ska vara mojligt maste en tydlig bild 6ver flodet finnas, och att
material och information foljs at (Liker, J. 2004).

Inom massproduktion produceras stora volymer for att ddrigenom sinka
tillverkningskostnaden. De anvénder sig av push-production” dir
tillverkningsvolymen baseras pa prognoser och kunden inte har samma stora
valmojlighet. Lean production forsoker istéllet ta bort sloserier i produktionen for att
dédrigenom séinka kostnaderna och pressa tillverkningspriset. Inom Lean anvinds
’pull-production” som innebir en dragande produktion. Produkten tillverkas utifran
kundens bestillning (Liker, J. 2004).

2.2.4 Kyvalitet

Kvalitet ska genomsyra hela organisationen. Fel ska inte tillatas, utan synligoras och
atgardas direkt. Det ska aldrig na fram till kunden. For att skapa detta dr det viktigt
med felsikring genom rutiner. Risken for att fel uppkommer maste minimeras, och
om det uppstar, skall det atgirdas direkt (Liker, J. 2004).

2.2.5 Stiandiga forbattringar

Stiandiga forbattringar skall vara en del av det dagliga arbetet. Foretaget ska alltid
stridva emot att bli bittre. Det dr vildigt viktigt att avsitta tid for detta och att alla &r
delaktiga i arbetet, inte bara ledningen. En organisation som stindigt syftar mot att bli
bittre, effektivare och snabbare skapar personal som stdndigt utvecklas och lér sig
(Liker, J. 2004).
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2.2.6 Engagemang och delaktighet

For att utnyttja all kompetens inom foretaget dr det viktigt att skapa en kédnsla av
delaktighet genom hela organisationen. Vanligt &r att ledningen é&r resultatstyrd och
ger personalen metoder att f6lja. Inom Lean sitts fokus pa arbetssittet. Personalen dr
med och diskuterar och utvecklar principerna, och lér sen ut det till varandra (Liker, J.
2004).

2.2.7 Vairdeskapande arbete och sloseri

Eliminering av sloserier dr malet med Lean. Alla moment som tillfor ett vérde till
produkten kallas virdeskapande arbete. Moment som inte tillfor nagot virde, men
som &r ett maste for att tillverka produkten, kallas nddvéndigt sloseri. Rent sloseri
kallas aktiviteter som forbrukar resurser utan att tillfora virde. Det dr viktigt att méta
eller uppskatta storleken pa sloserierna, detta for att pavisa effekten av de genomforda
fordndringarna och att de leder till foretagets uppsatta mal (Liker, J. 2004).

De 7+1 sloserierna inom Lean:

¢ Overproduktion — For med sig andra sloserier, kan vara att det produceras mer
eller tidigare @n kundbehovet.

¢ Onodiga arbetsmoment — Kan vara onodiga kontroller eller att det inte finns
nagot standardiserat arbetssitt.

® Onddiga lager — Krdver management, tar upp utrymme, binder kapital, ger
samre kvalitet och inkurans, doljer problem samt 6kar ledtiden.

¢ Onodiga transporter — Skapar forseningar, forbrukar resurser, kriver
kontroller.

¢ Onodiga rorelser — Rorelser som kan undvikas med béttre planering eller
disposition av arbetsplatsen.

e Kassationer — Ar sloseri med tid och material men #ven arbetskraft och
utrymime.

¢ Vintetid — Kan uppkomma for att information saknas. Nagonting skall hinda
eller att material skall komma.

¢ OQOutnyttjad kompetens — Kan vara att idéer inte tas tillvara eller kunskap som
inte anvinds (IDC, 2010).

2.2.8 Lean ledarskap

Ledarskapet har en mycket central del 1 hur vil implementeringen av Lean production
lyckas i ett foretag. Detta for att Lean handlar mycket om ledarskap, och dr nyckeln
till att fa ett foretag Lean. Det &r en process. Inte bara verktyg utan en filosofi for
foretaget. For att implementeringen av Lean lyckas forutsitter det att:

e Chefen skall vara bést pa produktionssystemet.

e Lean ledarskap é&r att ledningen kan ldra ut Lean.

e Om foretagsledningen inte forstar ér det inte 16nt att borja med Lean (Reich,
H. 2010).
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2.2.9 Lean Construction

Ar 1997 grundades Lean Construction Institute (LCI) av Greg Howell och Glenn
Ballard, i USA. De syftade till att implementera Lean i byggsektorn. En sektor de sag
stor utvecklingspotential i. Byggbranschens projektbaserade arbetsform gor att
anpassning till just denna bransch &r betydligt mer komplex dn andra branscher som
har en mer fast produktion eller mer liknande processer. Howell & Ballard sédger att
det inte finns nagon steg for steg guide for att bli Lean. Det viktiga dr att fa in
tankesittet i organisation och bland de anstédllda, men dven formedla och uppmuntra
underleverantorer. Aven konkurrenter skall uppmuntras att bli Lean, detta for att ka
utvecklingen inom byggbranschen i alla led. Ju mer entreprendrer som gar 6ver till
Lean tiankandet, desto mer maste underleverantorer anpassa sig efter foretagens krav
och forbittra sig. Konkurrens gynnar utveckling och hjélper foretagen att bli bittre
(Howell G, Ballard G. 1998).

I Sverige finns organisationen Lean Forum Bygg. De anordnar konferenser,
utbildningar, workshops, seminarier och utvecklar Lean Construction i Sverige
(Leanforumbygg, 2010).
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2.3 Utvalda leanverktyg

V1 har valt att beskriva leanverktygen Just-in-time, 5 s samt Kaizen som vi anser kan
vara anvindbara for folk inom byggbranschen.

2.3.1 Just-in-time

Centralt inom Lean production dr "Just-in-time" som innebdr att material eller
produkter finns pa ritt plats vid ritt tidpunkt. Detta dr en visterlindsk adaption av
Toyotas system med kanban. Det dr ett synsitt och en planeringsfilosofi som star for
en strivan att producera och leverera varor i precis den méangd och vid den tidpunkt
som de behovs. Att tillimpa Just-in-time filosofin forutsitter att foretaget kan arbeta
med mycket korta stilltider och genomloppstider, att kassation dr forsumbart och att
tillgidngligheten hos maskiner och anldggningar dr hog (Liker, J. 2004).

23.2 Ss

Ss dr ett leanverktyg som anvinds for att forbéttra arbetsplatsens skotsel. Grundtanken
ar att ha tillgang till det du behover, nédr du behdver det, utan att behova leta efter det.
Men dven for att skapa en sidkrare och mer tillfredsstédllande arbetsmiljo, att ldttare ha
koll pa vad som finns och ta bort letande. Om detta foljs ger det dven ett béttre intryck
pa besokare eller kunder. For att det skall kunna efterf6ljas dr det vikigt med
regelbundna uppfoljningar och att det finns rutiner for anvandandet av verktyget.
Verktyget bygger pa foljande fem punkter:

e Sortera — Identifiera onddiga saker och ta bort dem.

e Strukturera — Placera saker nidra dir de anvéinds. Begrinsa antalet

e Stidda — Att gora rent innebédr en form av besiktning.

¢ Standardisera — Skapa standardiserade rutiner for stadning och vilka maskiner
som skall anviéndas.

e Se till/Skapa vana — Tréina alla. Genomfor revisioner. Anvind synliga
checklistor och logglistor (Liker, J. 2004).

2.3.3 Kaizen

Kaizen dr det japanska ordet for forbéttring och dr en viktig del av Lean. For att kunna
gora forbattringar dr det viktigt att kénna till sin verksamhet. Att anvinda sig av
standardiserade arbetssitt forenklar forbittringsarbetet. Du vet da vad du har for
normalldge och kan litt se om en fordndring ledde till en forbéttring eller forsamring,
uppfoljning ar darfor ocksa en viktig del.

Kaizen handlar om att genomfora sma forbattringar hela tiden. Det 4r inga
punktinsatser, utan en pagaende process som syftar mot att alltid bli béttre. Malet &r
att forsoka eliminera alla sloserier. For att gora detta gar det inte att kolla pa
symptomen till ett problem, utan rotorsaken maste hittas och tas bort.

Det &r viktigt att alla inom foretaget kinner sig delaktiga, och dr med och paverkar.
Att alla har idéer och den kompetens som finns tas tillvara. Kaizen géller inte bara for
det egna foretaget, utan dven samarbetet med underleverantorer (Liker, J. 2004).
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3 Intervjuer

3.1 Leveranser till arbetsplatsen

Rutinerna kring leveranser och mottagandet av leveranser pa Peab var nagot som
skiljde sig avsevirt beroende pa vilken platschef som var ansvarig pa
byggarbetsplatsen. Det skilde sig dven en del pa rutinerna mellan de olika kontoren
som intervjuerna genomfordes pa. Det som stod klart var att det inte fanns nagot
standardiserat arbetssitt som de arbetade efter.

Nagra av de saker som togs upp pa intervjuerna angaende leveranser som upplevdes
som mindre tillfredsstéllande var f6ljande:

e Dilig planering. Det fanns déliga direktiv géllande hantering och placering av
inkommande material.

e Dalig avisering. Chaufforerna édr daliga pa att avisera om kommande
leveranser. Ofta sker det inte alls. Om det gor det, gors det ofta till fel person
och vid fel tid. De ringer 5 minuter innan de kommer istéllet for en timme
innan, som det var uppgjort fran borjan.

e Material ldamnas utan kvittens. Stressade chaufforer har inte tid att vinta pa
ansvarig personal utan limnar sina varor utan att fa det kvitterat.

¢ Inga klara direktiv. Standardiserat arbetssitt kring hantering samt mottagande
av leveranser saknas eller efterfoljs inte.

e Dalig respons och sparbarhet om leveranser kommer forsent eller forsvinner.

e Otydlighet vid lossningsplatser. Svart att veta vilket material som tillhor
respektive entreprendor.

Det som Peab redan nu har borjat arbeta med for att fa béttre tydlighet samt att fa
personalen mer delaktig dr visuell planering ute pa arbetsplatserna. Detta gors genom
till exempel whiteboardtavlor i arbetsbodar, dir tidsplan med leveranser dr utsatta.
Varje vecka eller var 14:e dag sker det arbetsplatsmoten dir alla moment och
leveranser tas upp. Detta arbetssitt giller forst och framst i Skovde och Lidkoping.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

I den bista av virldar bockar vi av leveranser och kontrollerar. Men sa fungerar det
tyvirr inte. Chaufforerna dr stressade, kommer springande till forsta bista som har
Peablogga och fragar — Kan du skriva pa hir. Sa fungerar det i princip.”

“I nio fall av tio gors ingen telefonavisering, utan de bara dyker upp.”

Vi vill ha mer visuell planering. Vi tinkte ha en whiteboard med tidsplan. For att fa
upp ett tdnk dédr de planerar, inte bara kor sitt eget race.”
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3.2 Placering samt ordning & reda i verktygscontainrar

Nista del som hanterades pa intervjuerna gillde verktygscontainrar. Dels dess
placering, samt ordning och reda i dessa. Placeringen av verktygscontainrar ute pa
byggarbetsplatsen upplevdes hos de flesta som god. Det laggs tillrickligt med tid pa
planering angaende placeringen av dem. Det genomgaende synsittet var att placera
dem i samband med bodetableringen. Detta for att minimera gangavstand samt att
personal skall kunna himta verktyg och material i samband med raster. Nagot som
upplevdes som mindre bra var ordning och reda i containrarna. Det fanns i princip
inga rutiner eller standardiserat arbetssitt for att uppritthalla ordningen. Arbetssittet
var istillet att de jobbade efter sunt fornuft. Nagot som fungerade mindre bra, detta
for att uppfattningen om vad som dr ordning och reda skiljer sig fran individ till
individ.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

”Containrarna skall vara strategiskt placerade sa att personal passerar dem bade
morgon, kvéll och pa raster.”

”Standardisera kan man nog aldrig gora. Man forsoker halla ordning och reda sa gott
det gar. Manga ganger dr det sa att gubbarna bara ldgger in grejerna, inte i den
containern de tog dem, utan i forsta bdsta. Tyvirr dr det nog sa.”

Bild 1. Dalig uppméirkning i verktygscontainrar.

3.3 Ordning & reda ute pa arbetsplatsen

Betriffande ordning och reda pa arbetsplatsen i stort, var det ganska varierande
beroende pa vilket byggskede de befann sig i. Men dven vart bygget 1ag och hur
mycket utrymme som disponerades samt vem som var platschef spelade stor roll. Det
som ocksa framkom tydligt var att ju hogre arbetsbelastningen var, desto sdmre var
ordningen. Ordning och reda var inget som prioriterades hogt om det inte medforde
olycksrisk. Var och en tar ritt efter sig sjdlv, var en vanlig syn pa ordning och reda.
Trots att de flesta upplevde att den daliga ordningen paverkar arbetet negativt fanns
det inga direkta rutiner eller regler.
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Nedan presenteras ett citat fran intervjuerna:

Vi gar skyddsronder varje vecka eller var 14:e dag. Fast mer inriktat mot skyddet,
men dven for ordning och reda. Annars jobbar vi inte pa nagot standardiserat sitt.
Sunt fornuft.”

Bild 2. Materialupplag ute pa byggarbetsplatsen.

Bild 3. Stokigt intryck utanfor verktygscontainrar.

3.4 Utbyte av erfarenheter samt stindiga forbattringar

Kompetensen bland de intervjuade gillande Peabs verktyg for dokumentation av
forbattringar var bristfillig. Det upplevdes av vissa som daligt och forlegat. Andra
hade inte kinnedom om att nagot system for detta existerade.

Nagot som de flesta tillfragade var 6verens om var att det skedde daligt
informationsutbyte géllande forbéttringar och erfarenheter. De forbéttringar som
gjorde under projektet stannade dir och formedlades inte vidare. I bista fall spreds
informationen vidare till medarbetarna pa kontoret.
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Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

”Svart att sprida info. Men man far férsoka sprida informationen. Finns inget i den
digitala vérlden. Det géller att prata med ritt folk, med ritt erfarenhet som har gjort
det specifika jobbet som utfors och som har erfarenhet av det.”

” Arbetsplatsmal har vi. Det dr levande mal. Uppnar vi ett mal, sétter vi ett hogre.
Forbittringar dokumenteras, sen hiinder det inget med dem. De stannar hos
platschefen. Daligt med utbyte av erfarenheter. Det gors arbetsberedningar i onddan,
de har ju redan gjorts av nagon annan pa Peab. Daligt forlegat system. Borde vara
béttre om det fanns en sida didr man kunde soka pa arbetsmoment, och hdmta ut en
arbetsberedning. Stor fordnderlighet pa arbetsberedningar gor det svart att
standardisera. ”

“Det ar viktigt att ta med sig forbattringar till nista jobb. Som det dr nu uppfinner vi
hjulet varje dag. Det dr idiotiskt, men det 4r sa det ser ut.”

3.5 Transporter inom omradet samt onodiga rorelser

De flesta tillfragade ansag att manga hantverkare har dalig framférhallning.
Planeringen infoér kommande arbetsmoment &r bristfillig. Detta bidrar till att onodiga
rorelser uppkommer, pa grund av att de da inte har det material och verktyg som krévs
for att utfora arbetsmomentet. Att himta material och verktyg &r i sig ett nodviandigt
sloseri, men det blir ett onodigt sloseri pa grund av dalig framforhallning.

Det sker dven en del onodiga transporter av material pa byggarbetsplatserna pa grund
av att det inte ldggs tillrickligt med tid pa planering. Omtransporter dr manga ganger
oundvikligt medans det i vissa fall inte skulle behdvas med bittre planering.

Nedan presenteras citat fran intervjuerna:

”"Mycket material som flyttas runt, med bade hjullastare och kran. Detta skulle kunna
minskas med bittre planering. Det kostar ju att kora med maskinerna. Man borde
striva mot att leverera till ritt stille direkt.”

”Det ar viktigt med ritt tink hos hantverkarna. Viktigt att platschef for in det hir
tanket, sen kan man inte agera dagisfroken heller.”

’Ténk pa idag, vad du behdver imorgon. Inte vad du behover nu for det skall du redan
ha planerat.”
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3.6 De tillfragades forslag pa forbittringar inom logistik

Sista fragan vi stillde berorde var eller vad de tillfragade ansag att det fanns storst
potential att genomfora forbattringar inom logistiken. Hér nedan presenteras samtliga
forslag pa forbittringar:

“Hela biten. And fran att vi fir en dialog med DHL och de hir som levererar. De
maste forbéttra sig, och det tror jag att de gor. Pa arbetsplatsen finns det mycket att
gora. Jag aterkommer till det ofta, till att fa killarna att forsta vilken ekonomi, bade for
dem sjdlva samt for Peab, som finns. Man maste fa med alla pa det hér ténket.
Planera. Aven upptridande och social kompetens #r viktigt.”

“Bittre planering. Nar och hur leveranser kommer. Ritt stille direkt. Hur dr de
forpackade? Vi maste dven vara tydligare mot leverantoren. Chaufforen skall ha
tydliga beskrivningar hur det skall aviseras. Leverantorerna maste bli béttre.”

”Just-in-time om man kan fa det. Ibland kan du bestélla mer for att fa ett bittre pris,
och da far det sta mycket i lager. Du bestiller in mer for att fa det perfekta priset. Bara
muntliga avtal, det dr en levande arbetsplats.”

”Varje individ skall ha béttre framforhallning. Det giller allt. Att leveranser kommer
rdtt, 1 rétt tid, till att snickaren planerar vad han skall ha med sig. Alltid forsoka
forddla. Littare nér alla dr delaktiga och jobbar med det hir. Vildigt manga som &r
ridda for forandringar, och forsvarar sitt revir.”

”Planering, moten och information. Vad vi gor, vad vi bygger, sa hir se det ut. Halla
ordning. Inte massa tompall. Borjar en sa fylls det pa. Alla skall ta rétt pa sin skit.
Ldgg 5 minuter pa att stida och plocka i ordning.”

“Transporter dr nagot som kostar oerhérda summor. Pallar dr ett bekymmer. Finns
alltid ett berg av pallar pa byggena. Finns inte lamplig pall for alla material. Vissa
pallar specialbestills. Borde inforas standardpall for bygg for att slippa pallar som gar
till deponi eller atervinning. Kompositpallar for byggbranschen som man kan ldgga
gips och dorrar pa.”

”Spilltid. Folk gar ivédg. Inte ritt saker pa ritt plats. Dalig planering av materialatgang.
Fel tank bland hantverkare och daligt engagemang.”
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4 Diskussion

Manga av de problem som uppmirksammades under intervjuerna var problem som de
tillfragade hade funderat over tidigare. Insikten om att det finns delar som inte
fungerar pa ett bra sitt finns, men dnda gors inget for att korrigera felet. Detta trots att
manga av problemen &r aterkommande.

4.1 Leveranser till arbetsplatsen

Idag rader det stora oklarheter kring hur leveranser skall hanteras, bade fran
leverantorer och mottagare. Avisering fungerar inte pa ett tillfredstédllande sétt.
Telefonavisering sker sillan, och om den sker sa dr det ofta vid fel tid och till fel
person. Den sjdlvklara fragan ér vad det hir beror pa?

Vi tror att det dels finns en stor rddsla for fordandring inom branschen men dven
instédllningen att varje projekt dr unikt. Det kan dven vara att det inte stélls tillrackligt
med krav pa de leverantorer som finns, men dven att det sker for dalig kommunikation
inom foretaget. De flesta anser att detta &dr en brist, men det gors inget for att forbittra
laget. Det dr da viktigt att byta instéllning och istillet strdva mot att stindigt bli bittre.
Mycket ansvar hamnar da pa ledningen som maste inspirera sin personal och fa dem
att vilja fordndra sitt synsétt samt att standigt forbéttra sig, en vilja att utveckla sig i
sin arbetsroll.

De daliga rutinerna leder till att mottagaren inte har den tid och informationen som
krivs for att ta hand om leveransen pa ett korrekt sétt. Mottagningskontroll skall
anvindas, men blir ofta omojlig pa grund av detta. Det kan i sin tur leda till bristande
kvalitet. Utan avisering blir det dven svart for mottagande personal att planera sin dag.
De far sldppa allt for att ta emot leveransen. Det leder dven till att mottagandet inte
hanteras lika smidigt. Problem kring avlastning och hantering uppstar. Sker
aviseringen 1 rétt tid dr det l4tt att forbereda och planera hur mottagandet ska ske.
Leveransen kanske kriver kran vid avlastning, da dr det en fordel att kunna planera,
detta for att kranen inte ska vara upptagen nir de behover den. Det skulle @ven minska
stressen for chaufférerna da mottagandet blir mer effektivt. Vi tycker det dr
oacceptabelt att material limnas utan kvittens.

Arbetet kring visuell planering ser vi som ett steg i rétt riktning. Det okar
delaktigheten och mojligheten att planera. Detta skulle dven gora att det dr léttare att
uppmirksamma storningar som forseningar eller att leveranser helt enkelt kommer
bort. I dagsldget &r reaktionen langsam om leveranser inte kommer vid utsatt tid. En
snabbare uppf6ljning nir problem som dessa uppstar dr onskvirt. Detta tror vi skulle
forenklas vid bittre tydlighet och rutiner kring fel, och vad som skall goras vid
avvikelse.

4.2  Placering samt ordning & reda i verktygscontainrar

Placeringen av verktygscontainrar var i de flesta fall god. Synsittet var att placera
dessa i samband med bodetableringen. Detta for att arbetarna skall kunna héamta
material och verktyg i samband med raster. Vi anser att det dr nagot som dr vél
forankrat inom Peab och hanteras pa ett tillfredsstillande sétt.
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Det som fungerade mindre bra gillande verktygscontainrar var istéllet ordning och
reda bland verktyg samt material. Mycket tid gar at till att leta for att hitta rétt saker.
Avsaknaden av ordning och reda gor det dven svart att fa en 6verblick 6ver vilka
verktyg och material som saknas pa arbetsplatsen. Manga ganger ldggs dven defekta
verktyg och maskiner tillbaka i verktygscontainrar utan att fel rapporteras. Detta
bidrar till att ndsta man far extraarbete, vilket skapar bade irritation och tidssloseri.

4.3 Ordning & reda ute pa arbetsplatsen

Ordning och reda dr nagot vi upplevde som véldigt lagt prioriterat. Formodligen pa
grund av att personalen inte dr medvetna om att det blir ett tidsloseri. Ett forsta steg
kan vara att informera berord personal om vilka foljder detta kan leda till. Vad kan da
goras for att dndra instdllning angaende ordning och reda?

Da hantverkarna oftast jobbar pa ackord tror vi att ett argument for fordndring &r att
visa hur mycket extra tid som gar at till att leta. Tid som istéllet kunde anvints till
virdeadderande arbete som genererar mer pengar. Nista steg skulle kunna vara att
infora 5s for skapande och uppritthallande av ordning. 5s ir ett enkelt sitt att forbittra
arbetsplatsen skotsel och ta bort onddiga sloserier som uppkommer pa grund av
oordning. Det handlar om att ha tillgang till det du behover, néir du behdver det utan
att behova lagga ner tid pa att leta efter det. 5s dr ingen punktinsats, utan nagot som
det behover jobbas med kontinuerligt. Viktigt dr att fa in alla i det hér tdnket om det
skall fungera. En forutsittning for att fa detta att fungera dr att skapa rutiner och
bibehalla dem.

4.4 Utbyte av erfarenheter samt stindiga forbittringar

Utbyte av erfarenheter samt stdndiga forbattringar dr nagot som behdver jobbas mer
pa inom Peab. For att utbyte av erfarenheter skall kunna fungera tror vi att det krivs
en enkel och littforstaelig plattform for att kunna skota detta pa ett smidigt sétt. Vi
tror att enkelhet samt att det inte dr nagot tvang &r viktigt. Tvang hammar kreativiteten
och frisprakigheten. Men dven irrelevant information fran folk som inte vill vara med
och paverka forsvinner. Irrelevant information blir ett slgseri i form av behandling av
data som inte genererar nagot.

Ett system som uppfyller dessa krav tror vi kommer bli ett anvént system. Som det ser
ut idag slosas mycket kompetens och yrkeskunskaper bort. Det finns mycket att lara
av varandra. Fast i nulédget dr det svart da det inte finns nagot littanvint system for
informationsutbyte. Det skulle ockséa oka delaktigheten om alla kdnner att de har
mojlighet att paverka och fordndra. Jobbet blir mer utvecklande och stimulerande,
vilket leder till battre arbetsmiljo och i slutdndan ett béttre resultat for foretaget. Nagot
som alla parter inom foretaget vinner pa.

Dagens system for arbetsberedningar upplevdes av manga som svaranvint, langsamt
och forlegat. Ett system som inte anvinds dr ett daligt system som maste forbéttras. Vi
ser det som ohallbart att fortsétta med detta merarbete som sker i nuldget med
skrivandet av arbetsberedningar som redan skulle kunna finnas firdiga. Att alla
anvinder sig av samma beredningar anser vi 4r ett maste for att ga mot ett mer
standardiserat arbete. Det dr da lika viktigt att dessa gar att paverka, ndr en béttre
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16sning finns. Om standardiserade arbetsberedningar anvinds blir arbetet effektivare
och det syns tydligt om en fordndring &r en forbéttring eller forsdmring.

4.5 Transporter inom omradet samt onodiga rorelser

Det framkom att det sker en hel del onddiga transporter inom omradet ute pa
byggarbetsplatserna. Detta skulle kunna avhjilpas med bittre planering gillande
logistiken samt kommande arbetsmoment och avlastningsplatser. Aven information
till personal berord skulle kunna underlétta arbetet.

Onddiga rorelser bidrar till tidssloseri. Vad kan da goras for att minska detta? Ett
forsta steg dr att informera om detta, och dess konsekvenser. Om varje arbetare kan
effektivisera sina rorelser med 15 minuter varje dag, finns det mycket pengar att spara
pa ett storre projekt.
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5 Slutsatser och rekommendationer

I detta avsnitt presenteras de slutsatser och rekommendationer vi kommit fram till
utifran de intervjuer som genomforts med Lean filosofin som utgangspunkt. Vi har
dven tagit fram tva forslag pa skallsatser till Peab, betréiffande leveranser samt ordning
och reda.

5.1 Leveranser

Vi ser att Peab maste ha en fungerande leveranskonfiguration som alltid anvinds.
Detta for att eliminera oklarheter och forenkla bada for leverantor och mottagare.
Leveranskonfiguration ska innehalla foljande delar:

Checklista upprittas for varje leverans. Den innehaller datum, plats, kontaktperson,
sort, kvantitet, aviseringsuppgifter, mottagarkontroll samt forfarelsesétt vid utebliven
leverans. Kommande leveranser skall visualiseras for alla inom projektet.

Syftet med leveranskonfigurationen r:
¢ Minimera fel
e Sikerhetsstilla kvalitet
¢ Eliminera oklarheter
e Skapa ett effektivare mottagningssystem
e Distribuera information till bade mottagare och avsidndare
e Forenkla planering
e Mottagningskontroll skall géras vid mottagande leverans
¢ Snabbare hantering av férsvunna leveranser

e Strategiska leveranser skall inga i projektets kontrollprogram
5.2 Ordning & Reda

Ordning och reda maste fa en hogre prioritet. Detta for att minimera det onodiga
arbetet som kommer till f6ljd av oordning. Fel uppmérksammas littare, det blir en
trevligare arbetsmiljo. Arbetssittet skall innehalla foljande delar:

Vid uppstart av projekt skall ansvarig platschef informera om ordning och reda.
Checklistor for 5s skall finnas vid verktygscontainrar. Ansvarig for att ordning och
reda efterfoljs skall utses av platschef. Ordning och reda skall tas upp vid varje
arbetsplatsmote(APM). Tydlig uppmérkning av verktyg 1 verktygscontainrar skall
utféras samt vid materialupplag. Material och verktyg skall forvaras pa ett sadant sétt
att skador och defekter inte uppkommer.
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Syftet med detta &r att:

e Minimera onodigt arbete som foljd av dalig ordning.
o Oka sikerheten p4 arbetsplatsen

e Skapa en bittre arbetsmiljo.

e Synliggora problem

5.3 Stindiga forbéittringar

Peab maste vara bittre pa att ta tillvara pa den kompetens som finns inom foretaget.
De maste ocksa vara bittre pa att ta tillvara pa de forbéttringar som gors och gora en
ordentlig uppfoljning. Ett bittre fungerande system for arbetsberedningar for att slippa
det dubbelarbete som sker idag tycker vi dr ett maste for att ga mot en effektivare
produktionsprocess. Personal maste dven uppmuntras att kommunicera mer och ta
tillvara pa de erfarenheter som finns. For att utbyte av erfarenheter och stindiga
forbittringar skall kunna fungera tror vi att det krivs en enkel och léttforstaelig
plattform for att kunna skota detta pa ett smidigt sitt. Har skulle Peab kunna ta lirdom
av andra foretag som har kommit lingre vad det giller forbéttringsarbete. Ett foretag
de skulle kunna ta lirdom av dr Volvo som har ett system for
medarbetarundersokningar kallat Volvo Group Attitude Survey (Vgas). Har kommer
en kort beskrivning fran Volvo gillande denna:

”Volvo Group Attitude Survey ir en arligen aterkommande attitydundersokning som
bygger pa frivilligt deltagande och ger alla medarbetare chansen att framfora sina
synpunkter pa arbetet och foresla forbéttringar. Genom att sammanstélla resultaten
fran undersokningen kan vi identifiera viktiga forbittringsomraden.” (Volvo, 2010)

Vi anser att det skulle behovas en grupp inom Peab som kontinuerligt arbetar med
detta. Viktigt 4r att personal som ska anvinda sig av systemet dr med och paverkar
utformningen. For att fa ett sa bra och littanvént system som mdojligt. Detta ska inte
ses som ett projekt, utan som en stindigt pagaende process for forbittring.

5.4 Allmanna rekommendationer och slutsatser

Den nistan allmingiltiga uppfattningen att byggbranschen &r sa speciell att den inte
gar att fordndra dr en bild av byggbranschen som enligt oss, maste forindras. En
vanlig ursikt for forbittringsarbete &r att ”varje bygge dr unikt”. Manga rutiner gar att
standardisera for att ga emot ett mer 16nsamt och effektivt byggande. Projekt &r oftast
mer lika #n olika det 4r samma moment som ingar. Aven information till personal om
vad som dr viardeadderande arbete samt vad de har att vinna pa att jobba med detta &r
nagot som bor uppmérksammas. Instidllningen hos personalen maste dndras och alla
maste vara medvetna om vad det innebér. En forutsittning for att fa detta att fungera
ar att ledningen dr med och forsoker paverka sin personal. Det maste ocksa ldggas
betydligt mer fokus pa planering. Planeringen av arbetet dr nyckeln till att fa en
effektivare process.

Insikten om att det finns omraden som inte fungerar pa ett bra sitt finns. Detta giller
alla de delar vi berort under intervjuerna; Leveranser, ordning och reda och stiandiga
forbattringar. De tillfragade namner ofta att det inte dr bra, men att det ar sa det
fungerar. Den sjédlvklara fragan dr da, varfor har inget skett? Alla platschefer ansag att
den déliga leveransrutinen, eller avsaknaden av den, forsvarade planeringen och
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hdmmade arbetet. De ansag vidare att den daliga ordningen utgjorde ett sldseri, och att
utbytet av erfarenheter var bristfilligt. Slutsatsen vi ser dr att kommunikationen inom
foretaget maste forbattras. Det dr hdpnadsviackande att mer arbete pa detta inte gjorts.
Nir lejonparten av de tillfrigade upplever sadana hir stora problem, kan de inte
lamnas oldsta. Det maste till en storre vilja till forbéttring och utveckling. En vilja att
bli bittre hela tiden. Det édr detta Lean handlar om i mangt och mycket. Ledarna maste
Overtyga och inspirera sina medarbetare att vilja bli béttre. Det &r viktigt att arbeta
bort synsitt som; ’Sa hér har vi alltid arbetat” eller ”varje projekt dr unikt”. Varje
projekt dr unikt i sig, men det bestar #nda av samma delar och moment. Vi tror att det
ar av stor vikt att Peab arbetar med sin inre kommunikation. Vidare édr det viktigt med
ett ndrmare samarbete med leverantorer och speditorer. Framforallt att stidlla krav dr
viktigt.

Att ta emot varor utan kvittens och kontroll ska inte vara tillatet. De maste vara
héardare. Det ir just denna attityd som lett till det radande ldget. De bryr sig inte om
avisering och liknande pa grund av att det tas emot dnda. Ursdkten som ofta hors dr
’vi maste ju producera”, kvalitet blir da inte prioritet. Hur ska de kunna garantera
kvalitet till kunden om de tar emot varor utan mottagningskontroll? Kunden maste
sdttas 1 fokus. Slutar de ta emot leveranser som inte foljer rutinerna, kommer det leda
till avbrott i produktionen till en borjan. Men nér det blir inkort kommer leveranserna
fungera pa ett mycket bittre sitt vilket ocksa kommer gagna produktionen.

5.5 Egna reflektioner over arbetet

Den ursprungliga uppgiften vi blev tilldelade var att utforma en
arbetsplatsdispositionsplan for projektet Kapplunda park i Skovde, med Lean som
utgangspunkt. Projektet blev dessvirre uppskjutet pa grund av 6verklaganden. Detta
medforde att underlaget for utformandet blev tunt. Darfor dndrades projektets syfte i
samrad med Peab. Om det syftet hade varit klart fran borjan hade frageunderlaget sett
annorlunda ut. Vi &r dnda n6jda med det resultat vi fatt fram med de forutsittningar
och den korta tiden pa drygt en manad som vi har arbetat med den nya inriktningen.
Alla vi pratat med inom Peab har varit tillmotesgaende och intervjuerna har
genomforts pa ett smidigt sétt. Detta omrade skulle kunna jobbas vidare med
betydligt. Det finns mycket sloserier som behover uppmirksammas. Men det behovs
da ett bredare underlag.
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6

Skallsatser

I detta avsnitt presenteras de forslag pa skallsatser vi tagit fram at Peab.

6.1

Forklaring av skallsatser

Skallsatser dr en kort beskrivning av inneborden och motiven bakom Peabs
bolagsgemensamma satser. Nagot som maste foljas vid varje projekt. Detta arbetssiitt
kom fram for 10 ar sedan da det uppticktes brister betriaffande viktiga moment i
byggprocessen. De innehaller nu 14 satser pa elementira moment som maste foljas
vid varje projekt. Kort sagt, skallsatser skall foljas.

Till varje finns tillhérande arbetsberedning och rutinbeskrivning som beskriver hur
dessa satser skall anvindas och utforas. De olika satserna idag behandlar omradena:

e Kalkyl & Anbud

Riskanalys
Anbudsberedning

® Projektering

Projekteringstidsplan

e Produktionsforberedelser

Kontraktskalkyl

Startmote

Upphandlings- och inkdpsplan
Produktionstidplan

Kvalitetsplan

Arbetsmiljoplan

Miljoplan

Produktionskalkyl skall upprittas pa alla projekt
Betalningsplan

e Produktion

22

Slutkostnadsprognos

Avslutsmote
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6.2
Skallsats

Innebord

Syfte
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Skallsats Leverans

Leveranskonfigurationen skall foljas pa varje projekt

Infora ett standardiserat arbetsétt vid leveranser for att forenkla och
effektivisera arbetet for bade mottagare och leverantor. Avvikelser
skall uppméirksammas tydligt och direkt. Alla parter skall veta vad
som forvintas av dem. Inférandet av ett standardiserat arbetssitt skall
forenkla forbéttringsarbetet.

Minimera fel.

Sikerstilla kvalitet.

Eliminera oklarheter.

Skapa ett effektivare mottagningssystem.

Distribuera information till bade mottagare och avsiandare.
Forenkla planering.

Mottagningskontroll skall goras vid mottagande av leverans.
Snabbare hantering av férsvunna leveranser.
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6.2.1 Arbetsberedning Leverans

SPEAB= Arbetsberedning med egenkontroll
'T’rojekl nr: Projektnamn, ort: Datum/Rev.datum: Uppriittad av:
Arbetschef: Platschef: Lopnr:

Tagit del av beredning (sign.): I I | I I | I I | I I |

Arbetsmoment: Leveranskonfiguaration Byggdel:
Krav: Beskrivning:
Ritning: Pagar fran: Till:

Beredning (Tink pa metod, material, utrustning, risker, arbetsstyrka mm.):

1. Bestidllning gors via datasystemet

2 Leveransdatum ldggs in i materialleveranstidsplan

3.Tidsplan belyses visuellt veckovis. Den ska vara placerad centralt i etableringen.

4.Tydlig information géllande avisering, tid, plats och avlastning ges till speditor samt ansvarig

mottagare pa byggarbetsplatsen.

5.Speditor aviserar i tid till rétt person, annars rapporteras fel/avvikelse

6.Mottagningskontroll genomfors av platschefs utsedde mottagare.

7.Vid godkénd mottagningskontroll kvitteras leverans.

8.Levereras till ritt plats.

9.Strategiska/Utvalda leveranser skall finnas med i projektets kontrollprogram

Kontroll av: Uppfyller kraven Noteringar
Ja Nej Datum/sign.

Materialleveranstidsplan

Avisering

Fel/avvikelser

1(1) Projektstyrning.B.Arbetsberedning med egenkontroll.2000-01-01
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6.2.2 Rutinbeskrivning Leverans

EPEAB=E Rutinbeskrivning Leveranskonfiguration
Omfattning Leveranskonfiguration skall anvindas vid alla projekt
Syfte/Bakgrund Leveranskonfiguration skall foljas for att elimenera problem som

tidigare uppstatt vid leveranser. Den sikerstiller att leveranser och
mottagande av dessa sker pa ett korrekt och standardiserat stt.
Arbetssitt Checklista uppréttas for varje leverans. Den innehéller datum, plats,
kontaktperson, sort, kvantitet, aviseringsuppgifter, mottagarkontroll
Bestill samt forfarelsesatt vid utebliven leverans.

Folj checklista

Visualisera

Vilplanerade leveranser

Kommande leveranser skall visualiseras for alla inom projektet.

Platschefen ansvarar for att detta foljs. Ansvariga fér mottagande av
leveranser utses av platschef.

Stindig up pféljning av efterféljande sker vid varje APM. Féljs upp
vid verksamhetsrevision.

Hjalpmedel checklista.
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6.3  Skallsats ordning & reda — Ss
Skallsats Ordning & Reda — 5s

Innebord 5s skall anvéndas pa varje projekt. Uppmirkning av verktyg i
verktygscontainrar. Ansvarig for att 5s foljs skall utses vid varje
projekt. Checklista for 5s skall finnas i varje verktygscontainer.
Materialupplag skall vara tydligt uppmérkta och skyddade.

Syfte

Oka ordning och reda p4 arbetsplatsen.

Minimera onodigt arbete som foljd av dalig ordning.
Oka sikerheten pa arbetsplatsen.

Skapa en bittre arbetsmiljo.
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6.3.1 Arbetsberedning ordning & reda — Ss

SPEAB= Arbetsberedning med egenkontroll
Projekt nr: Projektnamn, ort: Datum/Rev.datum: Uppriittad av:
Arbetschef: Platschef: Lopnr:

Tagit del av beredning (sign.): | | | | | | | | | | | |

Arbetsmoment: Ordning och reda Byggdel:
Krav: Skall foljas Beskrivning:
Ritning: Pagar fran: Till:

Beredning (Tink pa metod, material, utrustning, risker, arbetsstyrka mm.):

Informera samtlig personal vid uppstart om ordningsregler.

Utse ansvariga for mottagande av leveranser.

Utse ansvariga for ansvariga for Ss.

De ansvariga for 5s ser till att uppmérkning av verktygscontainrar sker.

De ansvariga for 5s ser till att en komplett check-lista for verktygen sitts upp i varje verktygscontainer.

Forsvunna/Defekta verktyg skall rapporteras till platschef.
Tid skall avsittas for 5Ss.

Veckovis uppfoljning.

Kontroll av: Uppfyller kraven Noteringar
Ja Nej Datum/sign.

Grundinformation

Ansvariga utsedda

Uppmirkning av verktygscontaintrar

Checklistor i verktygscontainrar

1(1) Projektstyrning.B. Arbetsberedning med egenkontroll.2000-01-01
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6.3.2 Rutinbeskrivning ordning & reda — Ss

SPEAB= Rutinbeskrivning 55

Omfattning Ordning och reda skall féljas pa arbetsplatsen.

Syfte/Bakgrund Oka ordning och reda p3 arbetsplatsen.

¢ Minimera onodigt arbete som foljd av dalig ordning.
¢ (Oka siikerheten pi arbetsplatsen
¢ Skapa en bittre arbetsmiljo.

Arbetssiitt Vid uppstart av projekt skall ansvarig platschef informera om ordning
och reda. Checklistor for 5s skall finnas vid verktygscontainrar. Ansvarig
Ny drbetsplats for att ordning och reda efterfoljs skall utses av platschef. Ordning och
reda skall tas upp vid varje arbetsplatsmote(APM). Tydlig uppmarkning
Linformera personal av verktyg i verktygscontainrar skall utféras samt vid materialupplag.

om ordningsregler

Material och verktyg skall forvaras pa ett sadant satt att skador och
defekter inte uppkommer.

2.Utse ansvariga

3. Mark upp, och skapa
checklistor, for verktyg

Arbetschefen Arbetschefen ansvarar for information vid uppstart,

A-Arbmu;;eglsﬂch folj samtutseransvarig/ansvariga for upratthallande av ordning.

En battre arbetsplats

Stindig uppfoljning av efterfljande sker vid varje APM. Féljs upp
vid verksamhetsrevision.

Hjalpmedel Checklista. Uppmirkning
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7 Bilagor
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Bilaga 1.

Fragor studiebesok

1.

10.

11.

12.

13.

32

Vad finns det for rutiner vid leveranser av byggmaterial? (leveranskonfiguration)

Finns det klara direktiv vid leverans? Placering?

Hur lange far ni vdnta pa leveranser?

Hur ofta far ni vanta pa leveranser?

Hur ser normalfallet ut vid leveranser?

Finns det nagon tanke bakom placering av verktygsbodar?

Ar placeringen bra?

Hur har ni det med ordning och reda? Ar den god? Finns den standardiserad?

Pa vilket satt arbetar ni med ordning och reda?

Rader samma ordning over hela arbetsplatsen?

Hur arbetar ni med standiga forbattringar?

Hur sker informationen till personal om kommande moment och leveranser?

Sker det mycket transporter inom omradet?
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14. Hur ofta, per dag, maste personal ga ivag och hamta verktyg eller t.ex. skruv?

15. Sker det mycket onddiga rorelser?

16. Var ser du att storst potential for forbattring inom logistiken finns?
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