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SAMMANFATTNING

De senaste aren har féretagen inom byggbranschen borjat intressera sig for hur de kan
effektivisera sina arbetsmetoder. For att lyckas med effektiviseringen finns det ett
flertal vdgar att ga. I var rapport har vi valt att fokusera pa hur en mer genomténkt
materialhantering paverkar effektiviteten pa byggarbetsplatser.

Just materialhanteringen har linge varit eftersatt inom byggbranschen. Méanga ganger
levereras material till byggplatsen langt innan det skall anvindas. Detta medfor risker,
da sannolikheten att materialet skadas okar ju lingre det ligger lagrat. Det kan dven
medfora problem for andra yrkesgrupper om det dr placerat inom deras
arbetsomraden. Vi har i rapporten genomfort virdeflodesanalyser pa material for att
kunna dra slutsatser om logistikplaneringen.

Vi har dven genomfort frekvensstudier for att undersoka hur yrkesarbetares arbetsdag
fordelas mellan olika aktiviteter. Med frekvensstudien som grund har vi undersokt hur
materialhanteringen paverkar fordelningen av arbetsdagen. Frekvensstudien,
tillsammans med virdeflodesanalyserna, mojliggor ocksa for oss att dra slutsatser om
vilka insatser som dr mest limpade for att effektivisera projektet.

Resultatet av vara studier visar pa klara mojligheter till effektivisering genom en
forbattrad logistik- och projektplanering pa byggprojekt. Vi mairkte tydligt att
anvindande av tredjepartslogistiker till intransport hade en betydande inverkan pa hur
mycket arbetstid som byggentreprendrens  yrkesarbetare anvidnder  for
materialhantering. Vi noterade &dven att det fanns ett behov av noggrannare
logistikplanering och, till storleken, mindre leveranser for att minimera lagringstider
for material pa arbetsplatsen. I rapporten framkommer dven att prefabricering &r ett
bra sitt att minska byggtiden pa projekt genom att “flytta” arbetstimmar till fabrik.
Risker med prefabricering uppstar dock nir de fabrikstillverkade elementen inte
passar pa det avsedda monteringsstéllet. Modifiering av prefabricerade element blir
ofta mycket dyrt och tidskrdvande.

Nyckelord: Frekvensstudie, vardeflodesanalys, effektivisering, logistikplanering
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ABSTRACT

In recent years the construction industry has started to become interested in how to
achieve more effective working methods. In order to succeed there are a number of
options. In our report, we have chosen to focus on how more careful planning of
logistics impacts on the overall efficiency on a construction site.

The handling of materials has long been neglected in the construction industry.
Material is often delivered to the construction site long before it is to be used. This is
associated with some risks, as the probability of damage to materials increases the
longer it is stored. It may also cause problems for other occupational groups on the
site. In order to evaluate the planning of logistics we have conducted direct
observations of materials at a construction site.

We have also conducted a work sampling study in order to analyze how a workday is
divided among different activities. With this study as a base we managed to examine
how the handling of materials affects the dispensation of the workers day. Along with
the observation of the material on site we are able through these two studies draw
conclusions of what the most beneficial measures would be to make the project more
efficient.

The results of our studies indicate a definite possibility of streamlining projects
through a more enhanced logistics- and project plan. We could easily see that the
usage of a third party logistic handler for transportation to the workplace has a
significant impact on how much of the working day that is spent on handling material.
We also noticed that there is a need for more carefully planned logistics and smaller
deliveries in order to minimize the time the material occupies space on the site. In the
report we conclude that prefabrication of construction elements is a good way to
reducing the production time by moving work hours from the site to a factory. There
are, however, risks with prefabricated elements that emerges when they do not fit as
they should. The extra work that is required when this occurs is often very expensive
and time consuming.

Key words:

Work sampling, value flow analysis, logistics planning, efficiency improvement
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Forord

Denna rapport har genomforts som examensarbete vid hogskoleingenjorsprogrammet
byggingenjor vid Chalmers Tekniska Hogskola. Examensarbetet har genomforts i
samarbete med Svensk Bygglogistik AB pa PEABs projekt Porslinsfabriken i
Goteborg. Grunden till examensarbetet uppstod i en diskussion med Samuel Lindén
vid Svensk Bygglogistik. De ville ha storre underlag for att pavisa nyttan med
tredjepartslogistik och detta skulle undersokas med hjilp av en frekvensstudie.

Under examensarbetet har vi fatt ett stort stod och hjélp fran ett antal personer. Vi vill
tacka Niklas, Kristofer, Pontus, Magnus, Patrick och Robert vid Toru Vigg och
Fasadmontage for att vi fick folja dem i deras arbete. Vi vill dven rikta ett tack till var
handledare Per-Erik Josephson for det stod och uppmuntran som han bidragit med
under vart arbete. Vi vill ocksa tacka Samuel Lindén pa Svensk Bygglogistik AB och
platsledningen pa Porslinsfabriken.

Slutligen vill vi dven rikta ett sérskilt tack till Steve Svensson som varit ett stort stod
och en enastaende ldrare under hela utbildningstiden.

Goteborg juni 2011

Markus Sandstrom

Sebastian Svensson
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Pa varje byggprojekt hanteras stora mingder material och att hitta yta, helst
viderskyddad, att placera materialet pa #r inte alltid ldtt. Detta medfor att en stor
méngd materialspill pa byggprojekt tyvirr inte tillhor ovanligheterna. Under en lang
tid har materialhantering pa byggarbetsplatser haft 1ag prioritet under projekteringen.
Traditionellt har materialhanteringen pa byggarbetsplatser skotts av hantverkare och
varit en del av deras arbetsuppgifter.

Eftersom materialhantering &4r en betydande post bade tidsmissigt och
kostnadsmissigt sa finns det stor potential i att minska kostnaderna for projekt genom
att  effektivisera  materialhanteringen.  Effektiviserad  materialhantering pa
byggarbetsplatser gar att astadkomma med flera olika metoder. I denna rapport har vi
undersokt ett byggprojekt som anvinder sig av tredjepartslogistik. De foretag som
finns inom tredjepartslogistik vill att deras tjdnster skall frigora tid for hantverkarna sa
att mer tid kan dgnas at montagearbete. Ett annat skil att anvinda tredjepartlogistik ar,
enligt aktorer i branschen, den minskade mingd material som simultant behover
lagras, ofta daligt skyddat, pa en byggarbetsplats.

For att undersoka detta har vi anvidnt oss av en frekvensstudie samt
virdeflodesanalyser. Frekvensstudien anvidnds for att undersdka hur en arbetsdag
fordelas mellan olika aktiviteter. Frekvensstudien maste sedan analyseras for att
kunna dra slutsatser om varfor arbetsdagen ar fordelad pa det sitt den ér.
Virdeflodesanalysen undersoker hur hanteringen av ett material ser ut fran det att en
leverans kommer till en arbetsplats till det monterats. I vardeflodesanalysen noteras
ocksa vid vilka tillfillen och under hur lang tid materialet forflyttas. Detta gor att
virdeflodesanalysen ger mojlighet att se hur lang lagerhallning man har pa
arbetsplatsen.

1.2  Syfte och avgrinsningar

Rapporten syftar till att undersdka forhallanden pa en arbetsplats for att observera
vilka aktiviteter som det dgnas tid at under en arbetsdag. Med bakgrund av detta
dgmnar vi kunna resonera om hur vil utfoérd planeringen av materialhantering och
arbetsmoment pa projektet 4r.

Pa grund av den tidsram, under vilken denna rapport framtagits, har undersokningen
begrinsats till att endast omfatta en arbetsplats, ett arbetsmoment och en typ av
logistiklosning. Vidare kunde observationerna endast vara i tva veckor istillet for
planerade tre. Aven detta berodde pa tidsbrist. Insamlad data far dock #nda anses som
tillracklig for vart syfte.

I rapporten behandlas inga ekonomiska aspekter av det logistiska arbetet eller 6vriga
arbetsmoment. Anledningen till detta dr att bedomningar av var kostnader och
besparingar uppkommer ar alltfor komplexa for att rymmas inom ramen for denna
studie.
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2 Lean produktion

Lean ir ett begrepp som hirstammar fran fordonsindustrin, ndrmare bestimt Toyota.
Toyotas grundare, Kiishiro Toyoda, hdmtade inspiration fran Henry Fords lopande
bandprincip som han blev mycket imponerad av. Men han insag dven att resurserna i
Japan inte var tillrickligt stora for att producera pa samma niva som amerikanerna.
Detta ledde till att han utvecklade ett mindre system med stor vikt pa flexibilitet och
produktionskontroll. For att minimera kostnaderna i produktionen sag han till att
minska lagringstiderna da dessa ledde till en kapitalbindning och minskat kassaflode.
Metoden for detta kallas Just-in-time och medfor minskade risker for underskott under
produktionstiden, da perioden mellan ravaruleverans och fakturering till kund
minimeras. Begreppet Lean myntades av en grupp forskare som gjorde en studie av
den japanska tillverkningsindustrin och som tolkade den japanska modellen efter
viasterldndska tankesitt (Andersson m.fl. 2004).

2.1 Sloseri

Tankesittet Lean handlar i slutindan om att optimera sin tillverkningsprocess sa att
produkten tillverkas pa snabbast mojliga sitt, till minsta mojliga kostnad och utan att
forsiamra kvaliteten pa produkten eller arbetsmiljon for de som producerar.
Optimeringen betyder saledes att produktionskedjan inte nodvindigtvis behover
arbeta snabbare, bara smartare. Detta leder i sin tur till att man behover identifiera
vilka delar av produktionen som dr onddiga och ddrmed kan tas bort fran
produktionskedjan, sa kallade sloserier. Lean definierar sloserier under atta kategorier.
(Liker, 2004)

o Overproduktion — Att producera mer #n vad en kund bestillt anses som en
form av sloseri da det laser upp kapital som inte kan anvidndas och som man
inte sikerligen far betalt for i ett senare skede.

® Omarbete — Att tvingas gora om ett arbete som redan utforts en gang medfor
dubbelt arbete och en forhodjd resursanvindning for arbetsmomentet.

e Vintan — Avbrott i produktionen oavsett anledning leder till storningar som
kan fa stora konsekvenser lingre fram i kedjan.

® Materialtransporter — Forflyttningar av material och utrustning annat &n fran
leverantor dr tid som inte anvinds for att skapa kundvirde och som skall
undvikas i mojligaste man. Materialhantering medfor dessutom alltid risker
for att materialet skadas.

e Lager — Lagerhallning tar upp plats och material riskerar att bli skadat om det
ligger oskyddat. Dérfor skall midngden lager hallas till ett minimum, helst
levereras direkt till monteringsplatsen.
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e Onddiga forflyttningar — Langa gangavstand for personal medfor minskad tid
for produktion.

o Overarbete — Att gora en produkt bittre eller med fler funktioner #n vad
kunden specificerat dr inte virdeskapande arbete.

® Qutnyttjad kreativitet — For att foretag skall utvecklas behover de ta till vara
de kunskaper och idéer som finns hos de anstillda. Detta #r ocksa en stor
motivator for anstillda som far kidnna sig delaktiga och vara en del i
utvecklingsprocessen.

2.2  Sloseri i byggbranschen

I byggbranschen dr sloserierna manga ganger diffusa och svardefinierbara, mycket
beroende pa de manga stodprocesser som aterfinns inom produktionen. De
arbetsmoment som utfors ar inte heller séllan svartolkade gillande vad som faktiskt &r
viardeskapande och vad som inte dr det. Faktum #r dock att alla aktiviteter som
aterfinns i produktionskedjan slutligen belastar kundens planbok och det dr utifran
detta perspektiv som identifieringen av sloserierna maste ta sin utgangspunkt.

Att det blivit dyrare for kunden med nyproducerade fastigheter star klart. Mellan aren
1995-2003 6kade priserna pa nybyggda flerbostadshus med 6ver 70%, 6ver samma
period steg konsumentprisindex med strax under 10% (Josephson och Saukkoriipi,
2005). Vad som ligger bakom prisokningen dr sdkerligen ingen enskild faktor,
bidragande element sasom forbittrad byggstandard och hogre kvalitetskrav dr i sig
anledningar till hojda priser. Genomforda studier visar dock pa omfattande sloserier
rakt igenom hela systemet, dnda fran detaljplansgenomforande till anbuds- och
produktionsskedet (Josephson och Saukkoriipi, 2005). Sloserierna varierar 1 typ och
omfattning mellan de olika skedena. Vid antagandet av nya detaljplaner &dr processen
onddigt utdragen da drendet under en absolut merpart av tiden ligger vilande utan att
nagon behandlar eller utvirderar det.

I anbudsskedet dr det ofta manga foretag som deltar i processen. De flesta av dessa
foretag dr didrefter inte delaktiga i sjdlva produktionen. I ett undersokt projekt
noterades antalet foretag som deltog i anbudsskedet till 588 stycken. Kostnaden for
hela anbudsprocessen uppgick till 2,14% av projektets totalkostnad. Problematiken
ligger i att det fokuseras for mycket pa det enskilda projektet med ett da alltfor
kortsiktigt perspektiv. Kostnad, snarare dn erfarenhet och tidigare samarbeten, ligger
till grund for vilka foretag som anlitas i projektet varfor langsiktig 16nsamhet kan bli
lidande. Hade bestillare istillet siktat pa att virna om de relationer med foretag som
de samarbetat med och hjdlpa dem att utveckla sina processer sa arbetet kan flyta mer
effektivt, skulle stora summor kunna sparas (Josephson och Saukkoriipi, 2005).
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Under sjdlva produktionen aterfinns stora mdjligheter till att effektivisera sina
processer. Genom frekvensstudier genomforda pa ett flertal projekt noteras en stor
skillnad i hur mycket av en hantverkares arbetsdag som gar at till sloseri. Vad som
dock dr anméarkningsvirt dr att det viardeskapande arbetet aldrig 6verskrider 50% av
arbetsdagen i nagot av projekten. Detta limnar en potential till stora forbéttringar i hur
planering, administrering och genomférande av arbetsmoment dr gjorda (Josephson
och Saukkoriipi, 2005). En effektivisering av arbetsmoment, som underldttar for
hantverkarna, ger dven positiva effekter i en rad mjuka vérden. Dessa ger effekter for
hela samhillet och ddrmed paverkas kundens planbok indirekt. Bland dessa effekter
ndmns t ex minskad sjukfranvaro niar momenten blir mindre anstringande och
minskad felprocent 1 arbetet ndr hantverkarna inte &r lika trotta under arbetstid
(Josephson och Saukkoriipi, 2005).

I rapporten ”Sloseri i byggprojekt” presenterade Josephson och Saukkoriipi (2005) en
utmaning till branschen om att minska sina produktionskostnader till hélften.
Forfattarna foljde 2009 upp med rapporten ”31 rekommendationer for 6kad 16nsamhet
i byggandet — att minska sloserier” (Josephson och Bjorkman, 2009). I denna
diskuterades en rad atgirder for att minimera sloserierna i branschen. Dessa rymdes
inom fem huvudkategorier.

- Standardisera produkten ur ett helhetsperspektiv
- Precisera och standardisera produkten

- Utveckla organisationen och dess kompetens

- Disciplinera ledarskapet

- Driv successiva forbdttringar

Bland dessa nidmns att den viktigaste atgidrden for att minska sldserierna ar att se till
att alla inblandade i1 projekt dr medvetna om sldseriernas existens och &r kapabla att
upptiacka dem nér de uppstar. Pa sa sitt aterfinns mojlighet att vidta atgérder for att
minimera sloserierna i framtiden och dirmed effektivisera sina processer (Josephson
och Bjorkman, 2009).
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3 Metoder for datainsamling

3.1 Frekvensstudie

Den mest omfattande metoden for informationsinhdmtning under examensarbetet har
varit en frekvensstudie som genomfordes vid PEABs projekt Porslinsfabriken i
Goteborg. Genom denna samlade vi in data for att kunna analysera hur en
hantverkares arbetsdag ar uppdelad i olika typer av aktiviteter klassificerade som
antingen direkt viardeskapande, indirekt viardeskapande eller sloseri.

Studien genomfordes pa sa sitt att vi foljde tva arbetslag om vardera tva personer i tva
veckors tid. Under denna period registrerade vi varje minut vad hantverkaren gjorde
och klassificerade detta efter ett utvecklat kodsystem, (se bilaga 1). Efter arbetsdagens
slut sammanfattade vi insamlade data i Excel-dokument och kunde darefter pa ett
overskadligt sitt framstilla informationen i diagram som tydligt visar hur arbetsdagen
varit fordelad.

Initialt var tanken att jimfora resultatet med andra studier av liknande karaktir. Dock
har vi efter diskussioner kunnat konstatera att sadana jamforelser dr mycket svara att
gora da skillnader mellan olika projekt dr stor. Faktorer som spelar in &r t ex miangden
Oppna ytor pa arbetsplatsen och storleken pa densamma. Vad vi dock kan se é&r
tendenser och da gar det att gora vissa kopplingar mellan studierna. Att dra stora
slutsatser av sma skillnader i mitresultaten dr dock inte intressant eftersom det lika
gidrna kan bero pa skillnader i tolkningar.

Att genomfora en frekvensstudie #r inte helt utan svarigheter. Syftet med studien ér att
undersoka verkliga forhallanden, men genom att nidrvara paverkas personalen. Innan
vi genomforde den huvudstudie som ligger till grund for detta examensarbete hade vi
forst gjort métningar pa ett annat arbetsmoment. Dessa miétningar blev dock inte
lingre @n en dryg arbetsdag da detta arbetslag upplevde studien som stressande och
psykiskt pafrestande. Den storsta anledningen till detta var att de kinde sig
kontrollerade och utvirderade under studien. En lirdom som vi drog av detta var
vikten av att informera hantverkarna om syftet med studien. Oturligt nog var inte det
berdrda arbetslaget med nér vi var pa arbetsplatsen och informerade. Vi fick istillet
aterkomma dagen innan studien skulle paborjas och forklara studien vid detta tillfalle.

Det gar inte att veta huruvida det var bristande information som ledde till att
hantverkarna upplevde obehag under métningarna eller om det helt enkelt var en
kinsla av att vara overvakad. Vissa ménniskor har littare for att bli stressade och vi
upplever alla en del saker som obehagliga, vilket kan ha varit fallet hdr. Just det lag vi
ville folja var ett lag som upplevde stress nidr de kinde sig dvervakade. Det kéndes
dock viktigt for oss att inte bidra till en situation dir hantverkarna upplevde obehag
oavsett orsak. De efterféljande samtal vi hade med den grupp av hantverkare som
ingick i den forsta avbrutna studien tydde dock pa att det var bristande information
som ledde till att de upplevde ett obehag av studien.
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Det dr sjdlvklart olyckligt att hantverkare upplever frekvensstudien som obehaglig
oavsett anledning. Vad som dock é&r klart ar att savil hantverkare som platsledning
initialt forvaxlade frekvensstudien med en tidsstudie. Det var inte helt enkelt att
forklara att studiens verkliga syfte var att undersoka vilka nyttor som kommer av att
tredjepartslogistik. Detta problem visar dock tydligt pa att frekvensstudien paverkar
den normala arbetsmiljon och att det paverkar hantverkarna. Det &r troligt att &ven om
hantverkarna inte upplever frekvensstudien som obehaglig sa paverkas deras
arbetsinsats av studien. Det tar givetvis en viss tid for hantverkarna att vinja sig vid
att det dr personer som foljer med under dagen.

3.2 Virdeflodesanalyser

En ytterligare metod vi anvint for datainsamling dr virdeflodesanalyser. Dessa har
gatt till pa sa sitt att vi foljt ett material fran det att det anlidnder till byggplatsen till
dess att det monteras in. Syftet med detta #r att se hur lang tid det tar fran tillverkning
till slutmontering och identifiera antalet mellanlagringar da risken for att materialet
skadas Okar for varje gang det hanteras. Lang tid fran leverans till montering medf6r
dessutom en kapitalbindning, som kan leda till negativt kassaflode under delar av
byggtiden om materialet tillats mellanlagras for linge.

3.3 Intervjuer

I syfte att fa information om projektet har vi genomfort intervjuer med savil
platsledning som hantverkare. Intervjuerna med personer ur platsledningen har
genomforts pa traditionellt sdtt dar vi har satt oss ner och stillt fragor och sedan
antecknat svaren. Intervjuerna med hantverkarna har ddremot mer tagit formen av
samtal och diskussioner som uppstatt under tiden som frekvensstudien genomforts.
Nir det uppkommit intressanta synpunkter under diskussioner med hantverkarna har
dessa antecknats. En fordel med detta dr att man kan fa spontana kommentarer fran
hantverkarna 1 samband med ett visst arbetsmoment. Det finns dock nackdelar
eftersom det inte blir strukturerat och man inte har en tydlig utgangspunkt i form av
fardiga fragestillningar. Nir det giller de traditionellt genomforda intervjuerna &r
fordelarna och nackdelarna omvidnda. Man har redan fran borjan ett antal tydliga
fragestéllningar som man vet att man vill ha svar pa men har inte samma mojligheter
till spontana samtal som under arbetsdagen.
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4 Porslinsfabriken

Vi har genomf6rt var frekvensstudie pa PEABs projekt Porslinsfabriken.
Porslinsfabriken bestar av nybyggnation av bostadsritter, totalt 511 ldgenheter
inklusive Overnattningsldgenheter for besokare. Porslinsfabriken &r ett projekt som
PEAB driver i egen regi och har en beriknad byggkostnad pa cirka 450 miljoner
kronor. Porslinsfabriken bestar av ett flertal bostadsrittsforeningar med lopande
inflyttning i takt med férdigstéillande. Detta stiller storre krav pa logistiken da den
disponibla ytan minskar i takt med att projektet fortgar och fler ménniskor flyttar in.
Projektet anvinder sig delvis av prefabricerade element, bl a invindiga skalviggar,
prefabricerade yttervdggar och badrumsmoduler. Badrumsmodulerna dr kompletta
badrum som lyfts pa plats och sedan dr redo for anvidndning. Speciellt de
prefabricerade badrumsmodulerna #r att se som ett tydligt exempel pa effektivisering
pa Porslinsfabriken.

4.1 Projektets organisation

Projektorganisationen vid Porslinsfabriken &r traditionell med arbetschef, platschef,
entreprenadingenjor och arbetsledare. Utdver dessa finns det en inhyrd konsult som
arbetar med att planera leveranser och logistik. Tanken &r att denna konsult ska vara
med pa projekt under en tid och da overfora sina kunskaper om logistik till PEABs
egen platsledning sa att de kan ta Over logistikarbetet sjdlva. Detta for att kunna
hantera den svara situation som kommer uppsta lingre fram nir inflyttningar borjar.
Denna situation kommer att komplicera logistiken efter som man inte bara maste ha
plats att forvara sitt material utan ocksa se till att materialet inte finns kvar efter
inflyttning. Pa arbetsplatsen anvinds Svensk Bygglogistik till viss intransport bade av
PEAB och av underentreprenorer. Det finns dessutom liknande firmor som skoter
intransport av annat material och firmor som skoter intransport at vissa
underentreprendrer. Eftersom vissa delar av projektet skots helt av underentreprenorer
innebdr detta att PEAB inte svarar for inkop av allt material.

=
Logistikansvarig J_ Logistikansvarig

Figurd.1, Organisationen pa Porslinsfabriken.
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4.2  Svensk Bygglogistik AB

Var rapport genomfors i samarbete med Svensk Bygglogistik AB. Eftersom rapporten
bland annat syftar till att undersoka nyttan med deras tjdnster kommer vi hir att
redogora for Svensk Bygglogistik och vilka tjanster de tillhandahaller.

Svensk Bygglogistik startade som Goteborgs Byggvaror och borjade 1998, forutom
dittillsvarande bygghandlarverksamhet, erbjuda tjdnsten att transportera in material
byggarbetsplatser pa kvillstid. I takt med att denna tjadnst blir mer efterfragad byter
foretaget 2002 namn till Goteborgs Bygglogistik AB. Nir ytterligare ett kontor
etableras i Stockholm byter foretaget ar 2005 namn ytterligare en gang, denna gang
till det nuvarande namnet Svensk Bygglogistik AB. I takt med att alltmer fokus ligger
pa att erbjuda intransport av material séljer Svensk Bygglogistik sommaren 2008 av
den del av foretaget som fortfarande siljer byggmaterial.

I dagslidget har foretaget tva huvudinriktningar dir den ena &r intransport av material
och den andra dr konsulttjanster bland annat i form av bemanning och
logistikanalyser. Intransport av material #4r precis vad det later som. Svensk
Bygglogistik ansvarar for att ta emot leveranser fran olika tillverkare och sedan
transportera in materialet till angivna platser pa arbetsplatsen. Logistikanalyser bestar
av flera olika moment didr Svensk Bygglogistik erbjuder bland annat
logistikanpassade arbetsplatsdispositionsplaner (APD-planer). Pa konsultsidan erbjuds
bland annat logistikansvariga. En logistikansvarig &r en person som finns pa plats ute
pa byggarbetsplatsen och tillsammans med platsledningen planerar leveranser och
mellanlagring pa arbetsplatsen. Svensk Bygglogistik ser girna att den
logistikansvarige kommer in i ett tidigt skede och har mojlighet att vid projekteringen
bidra till att utforma arbetsplatsen sa att logistikhanteringen kan ske pa ett sa smidigt
satt som mojligt. (Svensk Bygglogistik AB, 2011)

Intransport av material

Pa det projekt vi undersokte skottes en del av inleveranserna av Svensk Bygglogistik
AB. Dessa leveranser sker efter ordinarie arbetstid for att inte stora personalen. Under
examensarbetet hade vi mojlighet att folja en av dessa inleveranser da bland annat
gips levererades. Vid detta tillfdlle var det fyra arbetare och en arbetsledare fran
Svensk Bygglogistik och en teleskoplyftare med tillhorande forare.

Arbetsledaren hade vid ett tidigare tillfille varit ute pa byggarbetsplatsen och
markerat var gipsbuntarna skulle placeras. Vid samma tillfdlle anldnde &ven
leveranser med isolering, men vi valde att inte undersoka dessa da vi istdllet
fokuserade pa gipset. Nir lastbilen som fraktade gipset anldnde borjade den lastas av
med hjilp av teleskoplyftaren och kordes till en uppstéllningsplats utanfor hissen
medan Ovrig personal borjade béra in isolering.

Nir allt gips var avlastat fran lastbilen Gvergick teleskoplastaren till att lyfta upp
gipsbuntarna pa gipsvagnar for vidare transport in pa arbetsplatsen. Transport fran
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detta ldge till utmirkt plats pa arbetsplatsen skedde till storsta del med bygghiss.
Fordelen med att detta skedde efter ordinarie arbetstid var att bygghissen enbart
anvindes av Svensk Bygglogistiks personal och att ingen ordinarie personal hade
behov av att anvidnda bygghissen. Fran det att leveransen av gips anldnde med lastbil
tog det cirka 2 timmar till dess att all gips var pa ritt plats pa arbetsplatsen. Under
denna tid gick bygghissen i det ndrmaste oavbrutet.

Av detta dr det rimligt att anta att om leveransen hade skett under ordinarie arbetstid
hade antingen intransporten tagit ldngre tid eller sa hade hissen varit obrukbar for
Ovriga parter pa arbetsplatsen under tva timmar. Skillnaden i tillvigagangssittet
skiljer sig inget mot om det hade utforts av hantverkare under ordinarie arbetstid. Den
stora skillnaden ligger i stillet i att Svensk Bygglogistik kan arbeta ostort och utan att
vara ett storande element for 6vrig personal pa arbetsplatsen. I detta fall existerade
inte risken att materialet placerades pa fel stille pa arbetsplatsen eftersom samma
méngd gips skulle till alla vaningar i det aktuella huset och det enbart var en littera
gips som ingick i leveransen.

En killa till problem vid leverans av till exempel fonster dr det faktum att fonster ofta
levereras pa pallar sorterade efter littera. Det dr problematiskt eftersom det ar valdigt
séllan alla fonster av ett littera anvénds enbart 1 en ldgenhet eller i ett rum. Detta leder
till att pallarna i ett senare skede maste 6ppnas och fonstren fordelas over ett, eller i
varsta fall flera, vaningsplan. Da vi, som tidigare niamnts, enbart foljde gips av ett
littera sa kunde vi inte se om detta skapade problem.

Nir vi i ett tidigare skede foljde fonstermontaget méarkte vi dock att fonsterdorrar till
balkongerna kom pa samma pall, vilket leder till att dessa vid montage maste flyttas
till rétt plats innan man kan paborja monteringsarbete. Detta dr dock ett problem som
hade uppstatt oavsett vilken part som var ansvarig for intransport av material. Om det
skulle vara sa att Svensk Bygglogistik skulle kringga detta problem hade de behovt
bryta emballaget pa pallarna och placera ut fonstren individuellt. I och med denna
process hade emellertid risken for skador pa fonstren 6kat. Detta &r i stidllet nagot som
behover atgirdas av tillverkarna da de har mojlighet att paketera fonstren inte enbart
efter littera utan i stillet efter rum eller lagenhet. Problem av denna art riskerar att
reflektera negativt pa Svensk Bygglogistik da kunden inte kan dra maximal nytta av
deras tjanster. Det skulle dock vara till nytta for branschen om foretagen borjade stilla
storre krav pa hur deras leverantorer paketerar sina produkter for att underlitta
hantering pa arbetsplatsen.
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5 Resultat

I foljande kapitel presenteras resultat fran frekvensstudierna, virdeflodesanalyserna
och intervjuerna.

5.1 Arbetstidens anvindning

Nira hilften av arbetstiden dgnades at direkt virdeskapande arbete. Till denna punkt
riknas allt arbete som anses skapa slutvdrde for kunden. De frimsta posterna &r
montering och fortillverkning, till exempel ndr hantverkaren skér till en gipsskiva for
att den skall passa kring ett fonster eller skruvar fast densamma pa viaggen. En knapp
femtedel av dagen gick at till indirekt arbete. Aktiviteter som inte dr direkt
virdeskapande men som &dr nddvindiga for att arbetet skall kunna utforas klassas som
indirekt arbete. Hit rdknas bland annat stidning, métning, hantering av material och
utrustning pa arbetsstéllet med mera.

6 % av arbetsdagen hanterades material och utrustning utanfor arbetsstillet. Med den
langa materialforflyttningen menas att hantverkarna tvingas bdra och flytta material
eller utrustning utanfor arbetsstillet, d v s ndr materialet egentligen hade kunnat finnas
mer lattillgéngligt men antingen ligger daligt placerat eller pa fel plats.

Lika lang tid som materialhanteringen upptog dgnades at arbetsplanering. Nar det
uppstod problem i produktionen tvingades hantverkarna stanna upp i arbetet for att
antingen diskutera sinsemellan hur arbetet skulle utforas eller tillkalla arbetsledningen
for att fa deras asikt om hur uppgiften skulle 16sas, detta kunde antingen ske via
telefon eller genom ett direkt mote.

20 % av arbetstiden dgnades genomsnittligen at rent sloseri. Till sloseri hor alla
aktiviteter som anses vara onddiga och inte bidrar till nagot som helst framatskridande
i projektet. Aktiviteterna skapar inget virde for kunden och skulle, atminstone
teoretiskt, helt kunna undvikas och tiden skulle da istillet kunna anvindas for det
vardeskapande arbetet. Exempel pa sloseri dr vintan pa material, omarbete och
avbrott pa grund av maskinbrist.

Totalférdelning av arbetstiden

® Direkt arbete

Indurekt arbete
B Lang materialforfly tining
m Arbetplanenng

| Sloserl

Figur 5.1, Resultat av frekvensstudie som askadliggor arbetstidens fordelning.
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5.1.1 Virdeskapande arbete

Nir resultatet bryts ned inses snabbt att studien, i forhallande till liknande, har en
mycket hog andel direkt virdeskapande arbete. Inte mindre dn 49 % av arbetstiden
dgnar snickarna at denna aktivitet. En jamforelse kan goras med studien fran
Stapelbiddden etapp 3 (Dahlstrom m.fl, 2010), dir bade arbetsmoment och
logistiklosning liknar varandra. Skillnaden ligger till stora delar i tolkningen av hur
fortillverkning skall klassificeras. I studien fran Porslinsfabriken dr fortillverkning
klassificerat som direkt arbete, medan det pa projektet Stapelbidden bedoms vara
indirekt arbete.

Jamforande resultat mellan Porslinsfabriken (P)
och Stapelbadden etapp 3 (S3)

B Direkt vardeskapande Indirekt Virdeskapands ® Ling materialhantsring

B Arbetsplanering LIS

49% (P}

40,1% (53)
64 (P)

3,1%(53)

0% (P)

2% (53)

20%(P)
28,5% (S3)

Figur 5.2, Jdamforelse mellan resultat fran frekvensstudie genomford pa Porslinsfabriken och
frekvensstudie genomford pa Stapelbddden etapp 3.

Vart motiv till att klassa fortillverkning som direkt virdeskapande dr att det dr sapass
nidra sammankopplat med monteringen och dr en absolut nédvindighet for att denna
skall kunna utféras pa ett korrekt sdtt. Montering skulle helt enkelt omojliggoras om
fortillverkningen togs bort fran arbetsuppgifterna och bor saledes klassas som direkt
virdeskapande.

Eftersom studien fran Stapelbddden inte anger hur manga procent av det indirekta
arbetet som var fortillverkning dr det svart att dra nagra slutsatser pa hur lika
resultaten egentligen dr. Om resultaten indirekt- och direkt virdeskapande istillet slas
ihop och man viljer att enbart skilja pa viardeskapande och sloseri ligger resultaten
betydligt nirmare varandra. Endast nagra fa procentenheter skiljer da studierna at,
vilket dr ett nagot forvanande resultat da studierna &r utforda pa separata arbetsplatser
med olika entreprendrer och organisationer. Endast mindre skillnader finns inom
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sektorn sloseri diar studien fran Porslinsfabriken har liten 6vervikt mot
materialhantering och arbetsplanering. Men differenserna dr som sagt sma och beror
sannolikt pa vilket sétt observatorerna har tolkat situationerna.

Det dr mojligt att det dr sjdlva arbetsmomentet som i1 hog grad avgor hur
aktivitetsfordelningen ser ut, snarare @n arbetsplatsens utseende och snickarnas
sdrskilda fardigheter. Detta i sin tur leder till att studier gjorda pa andra arbetsmoment
eller studier som behandlar flera olika arbetsmoment blir mycket svara eller omojliga
att jamfora.

Stapelbidden - etapp 3

B Virdeskapande
B Sloseri
0% 20% 40% 60% 80% 100%
Porslinsfabriken
B Virdeskapande
B Sloseri

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Figur 5.3, Fordelning mellan viirdeskapande arbete och sloseri pa Porslinsfabriken och Stapelbdidden
etapp 3.

5.1.2 Materialhantering

Under studiens gang lades stor vikt pa att analysera hur logistiken fungerade pa
arbetsplatsen. Sett till hela undersdkningsperioden har logistikarbetet slagit vil ut,
endast 6 % av arbetstiden dgnades at att flytta material och utrustning som lag utanfor
arbetsstillet. Under observationsperioden skedde dock vissa bakslag i1 det logistiska
arbetet och detta i samband med monteringen av innerviggarna. Nir gipsskivorna for
detta arbete skulle levereras var enkling av innervdggarna redan genomford. Detta
ledde till att vagnarna med gips inte kunde ta sig in i de rum dir gipsen var avsedd att
placeras. Stora médngder av gipsen var istéllet placerad i ett och samma rum med
foljden att hantverkarna tvingades bira fram gipset till den plats det skulle monteras
istillet for att, som den ursprungliga planen var; ha gipset placerat vid
monteringsstéllet och pa det séttet minimera hanteringen av materialet.
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Fordelning vid felplacerat material

B Direlct arbete

Indirckt arbete
B Lang malenal 61y tinng
B Arbetplanering

B Slosen

Figur 5.4, Arbetstidens fordelning vid felplacerat material vilket medfort okat behov av
materialhantering.

Denna planeringsmiss visade sig naturligtvis i statistiken som for denna dag visade en
markant 6kning i den langa materialhanteringen. Denna dag atgick néra en femtedel
av arbetstiden till att flytta material och utrustning. Anmérkningsvért nog forindrades
inte den totala mingden sloseri, da mingden avbrott och outnyttjad tid minskade
markant under samma dag, ingen sérskild orsak kunde dock uttydas om varfor detta
avbrick fran genomsnittet skett. Vad som didremot sdkert kan konstateras dr att
logistikmissarna i detta fall gett stora utslag pa hantverkarnas aktiviteter och da blir
det tydligt att problemet kunde forebyggts redan pa planeringsstadiet. Exemplet visar
de uppenbara fordelarna med att i ett tidigt skede granska och 16sa de problem som
kan tinkas uppkomma. Sannolikt dr det inte manga timmars extra projektering som
kravs for att tidigt upptdcka problem som dessa. Hér inses snabbt fordelarna med att
ha en person vars arbetsuppgift ar att belysa logistiska fragor som annars hade lagts at
sidan eller glomts bort.

5.1.3 Arbetsplanering

I studien fran Porslinsfabriken noterade vi att 6 % av arbetstiden utnyttjades till
arbetsplanering, fyra procentenheter mer dn studien som gjordes vid Stapelbadden.
Nér vi sokte anledningen till detta konstaterade vi att den enskilt storsta bidragande
orsaken till den betydande mingden arbetsplanering var att snickarnas lagbas maste
delta i moten med PEAB:s arbetsledning ett par ganger i veckan. Eftersom snickarna i
studien kom in som underentreprendrer dr det rimligt att anta att tidsplan och
arbetsuppgifter dr kinda sen tidigare. Dessa moten har frimst varit av samordnande
och uppféljande karaktir (Arbetsledare, PEAB). En given fragestillning i sadana
ligen dr om inte samordning hade kunnat ske pa ett sadant sitt att hantverkare inte
behover avvika fran arbetet for att ta del i denna typ av méten. En tinkbar 16sning
vore enskilda moten med arbetsledningen dir inte alla yrkesgrupper idr representerade.
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Pa sa sitt skulle information som endast berdr andra yrkesgrupper inte ta tid i ansprak
for ovriga.

Mingden rent sloseri uppgick till 20 %. Orsaken till sloseriet varierade stort fran dag
till dag och ingen direkt felkilla kunde upptickas. Ett aterkommande sl6seri var dock
transportstrickan mellan bodarna och arbetsstillet. Tiden som &dgnades till denna
transport uppgick varje dag till 3-5% av arbetstiden. Noterbart ar att vi som
observatorer inte upplevde denna stricka som sdrkilt lang, snarare tvidrtom.
Arbetsplatsdispositionsplanen bedéms som genomarbetad och en bittre 16sning dn
den forestaende dr svar att se. Slutsatsen av detta &r att en liangre transportstricka
snabbt ger inverkan pa arbetsdagens fordelning da hantverkarna promenerar denna
stracka flertalet gangen under en dag.

5.1.4 Sloseri

Nista stora post dr outnyttjad tid. Hér har vi kunnat konstatera att det till stora delar &r
for langa raster och mikropauser under arbetstid som dr de storsta faktorerna. Till
detta har vi kunnat konstatera att hantverkarna jobbar i lingre perioder dn vad som é&r
normalt, da de valt att sluta tidigare istéllet for att ha alla raster de har ritt till under en
arbetsdag. Foljden av detta kan vara att de upplever att orken tryter under delar av
dagen och att man av denna anledning tvingas till mikropauser for att kunna fortsitta
arbetet pa ett effektivt sitt. Mojligt dr ocksa att de upplever mindre stress under
arbetet da de kinner till tidsplanen och &r trygga i sitt yrkesutférande. De utdragna
rasterna kan dven de vara ett resultat av de utdragna arbetsperioderna da de mojligtvis
upplever att de behover en ldngre viloperiod efter varje pass.

Att rent sloseri dr den del av arbetsdagen som anses vara léttast att paverka dr litt att
forsta, men for att minimera det krévs insatser fran flera hall, inte enbart i APD-planer
och tidsplanering. Mycket av sloseriet grundar sig i hur arbetsmomenten utfors.
Manga ganger tvingas en hantverkare vénta pa att dennes arbetspartner exempelvis
skall anpassa materialet for att passa till monteringen. Om denna process optimerades
skulle stora delar av sloserierna forsvinna. Men fragan dr da om inte branschen i
sadana fall maste fordndras och hitta nya sitt att utfora arbetsmomenten pa. Med allt
ovan i atanke inses att sloserierna inte gar att eliminera helt och hallet. Men med ritt
insatser kan de sannolikt minskas markant.

5.2 Materialhantering pa arbetsplatsen

Under tiden som frekvensstudien genomfordes upprittades dven  tva
viardeflodesanalyser. De bade virdeflodesanalyserna gav vildigt olika resultat.
Gipsskiva 2 mellanlagrades under hela 11 arbetsdagar innan den slutligen monterades,
medan gipsskiva 1 mellanlagrades under 6 arbetsdagar. For tolkningen av resultatet &r
det viktigt att kidnna till att det arbetslag vi foljde enbart arbetade sex och en halv
timme pa fredagar, vilket medfor att deras arbetsvecka endast bestar av 38,5 timmar.
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I tabell 5.1 visas hur hanteringen av gipsskiva 1 fortgick och hur lang tid den har
lagrats respektive forflyttats och anvénts.

Tabell 5.1, Viirdeflodesanalys genomford pd gipsskiva 1.

Datum Klockslag Aktivitet Tid (minuter)
28/3-2011 16.12 Leverans anlander
10
28/3-2011 16.22 Gips lossas
2
28/3-2011 16.24 Gips mellanlagring
106
28/3-2011 18.10 Gips forflyttas
7
28/3-2011 18.17 Gips pa plats
2890
6/4-2011 08.10 Utvald skiva anvands
4
6/4-2011 08.14 Utvald skiva monterad
total tid 3019

Som framgar av tabellen ovan lagrades gipsskiva 1 i lite mer dn 6 arbetsdagar innan
den slutligen monterades.

Bil anlidnder Mellanlagring

; Montering
106 minuter

4 minuter

-

Gips lossas Intransport Lagring pé
_ 7 minuter arbetsplats
2 minuter 2890

Figur 5.5, Virdeflodesanalys for gipsskiva 1.

Figur 5.5 syftar till att illustrera forhallandet mellan lagring (nedre strecket) och
transport och montering (upphdjda strecken). Det syns tydligt i figuren att lagring av
material dr det som star for den absolut storsta tidsposten och utréknat i procent sa
lagras materialet 99,57% av den tid som det befinner sig pa arbetsplatsen.
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Nir det giller viardeflodesanalysen av gipsskiva 2 sa sker lagringen under hela 11
arbetsdagar, vilket dr nist intill en fordubbling jimfort med gipsskiva 1. Dock éar
hanteringen pa arbetsplatsen en sa liten del att forhallandena mellan aktiviteterna &r
vildigt lika.

I tabell 5.2 visas hanteringen av gipsskiva 2 fran ankomst till montering. Bortsett fran
den ldngre lagringstiden sa dr hanteringen vildigt lik den for gipsskiva 1.

Tabell 5.2, Viirdeflodesanalys genomford pa gipsskiva 2.

Datum Klockslag Aktivitet Tid (minuter)
28/3-2011 16.12 Bil 3 anlander
19
28/3-2011 16.31 Gips lossas
2
28/3-2011 16.33 Gips mellanlagras
78
28/3-2011 17.51 Gips forflyttas
6
28/3-2011 17.57 Gips pa plats
5141
6/4-2011 07.11 Gips transporteras
1
6/4-2011 07.12 Gips mellanlagring
4
6/4-2011 07.16 Utvald skiva monteras
3
6/4-2011 07.19 Utvald skiva pa plats
total tid 5254

Vid analys av gipsskiva 2 star lagring for 99,77% av tiden fran leverans till att den &r
fardigmonterad. Vilket tydligt visar att 4ven om det &r stor skillnad pa lagringstiden i
de bada fallen &r det tydligt att majoriteten av den tid som gipsskivan befinner sig pa
arbetsplatsen lagras den.

Det ér naturligtvis inte bra nidr material lagras under sa lang tid pa arbetsplatsen da det
kan paverka andra yrkesgrupper i deras yrkesutovande. Detta dr ett problem som
skulle kunna atgirdas genom att man istéllet for en stor gipsleverans for hela huset
hade ett flertal mindre leveranser. Om man valt detta alternativ hade det minskat
lagringstiden och dirigenom risken for skador pa materialet. Ytterligare en positiv
konsekvens av mindre leveranser ir att man enklare kan lata andra yrkesgrupper verka
simultant i huset.

Under frekvensstudien noterades det att under gipsningen av ytterviaggarna var
arbetslaget forhallandevis ensamma pa arbetsstillet. Men under innerviggsmontaget
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hade projektet kommit sa lang att flera andra yrkesgrupper verkade pa samma
arbetsstille som det arbetslag vi foljde. I detta fall hade det underlittat for samtliga
grupper om lagringstiden, och den lagrade méngden, hade minskat.

Under virdeflodesanalysen framkom att materialet inte hanterades av hantverkarna
mellan leverans och monteringen. I detta fall skottes intransport av Svensk
Bygglogistik AB vilket innebédr att snickarna inte behOovde hantera materialet
nagonting innan det var dags for montering. Detta visar att med vil planerad logistik
kan man minimera behovet av materialhantering.

Om man dristar sig till en jimforelse med tidigare studier kan man se att det 4r stor
skillnad i materialhanteringen. Den vinstra bilden nedan visar var viardeflodesanalys
och den hogra en virdeflodesanalys genomford av Josephson m fl (2011).

Konstruktion, [@
i O = orfiy Forflyttar 275 min
106 minuter Transport buntar | | bl il inbygg-
4 minuter 106 min | —— | nadsplats
Lossar = e - 66 min
i . 23 min

\ Lager 1 Lager 2 ; 3 Td
2880 min 50 min W‘!;ﬁn‘mg
Gips lossas Intransport Lagring pa 12 ménadar
. 7 minuter arbetsplats Total tid 4467 minuter
2 minuter 2890

Lager 3927 min (87,9%) Férflyttar och farbereder 265 min (5,9%) Monterar 275 min (6,2%)

Figur 5.6, Till vinster en vdrdeflodesanalys genomford vid Porslinsfabriken och till hoger en
virdeflodesanalys genomford vid Sockertoppen (Josephson m fl, 2011).

Som tydligt syns av bilderna hanteras materialet i Josephsons m fl (2011) fall tre
ganger fran det att leveransen &r intransporterad och i vart fall ingen gang. I var studie
ar det dessutom sa att hantverkarna inte skoter intransporten sjdlva vilket gor att
skillnaden blir dnnu storre. I Josephson m fl studie sa hanterar hantverkarna materialet
fyra ganger fran leverans till montage och i vart fall ingen gang (Josephson m fl,
2011).

Det &r naturligtvis betydligt béttre ndr hantverkarna inte behdver hantera materialet
innan montage, men en stor del av den skillnaden beror pa att man i fallet
Porslinsfabriken valt att anlita en tredjepartslogistiker till intransporten. I fallet
Josephson m fI (2011) var det dessutom fel i materialspecifikationen vilket gjorde att
en hantverkare fick sortera materialet innan montering.

Summerar man de bada fallen kan man se att i fallet Porslinsfabriken hanterade
tredjepartslogistiker materialet i nio minuter och hantverkarna i noll minuter innan
montage paborjades. I Josephson m fl (2011) studie hanterade hantverkarna materialet
i hela 215 minuter innan montage paborjades. En del av detta kan forklaras av avstand
pa arbetsplatsen och olikheter i arbetsmoment. Det dr dock sa att nédstan hélften av de
215 minuterna beror pa felaktigheter nir leveransen specificerades .

Det gips som foljdes under virdeflodesanalyserna var bestillt av en underentreprendr,
Toru Fasad och Viggmontage AB. Underentreprendren hade i sin tur bestillt gips fran
en grossist som har ett samarbete med Svensk Bygglogistik. Detta kan vara en mojlig
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killa till att gipset lagrades sa pass ldnge, eftersom detta innebir att det blir vildigt
manga led inblandat i leveransen. PEAB har ett avtal med Toru som har ett avtal med
grossisten och sa vidare. Detta medfor att vid dndringar blir det manga parter
inblandade.

Det #r svart att utan tillgang till kostnader for leveranser kunna ta stdllning till
merkostnaden for ett flertal mindre leveranser kontra en stor leverans. Det star dock
klart att det skulle skapa en betydligt smidigare arbetsmiljo for hantverkarna.

5.3 Standardisering

For att kunna optimera sina processer och minimera ledtider sa kan en standardisering
av arbetet utforas. Det standardiserade arbetssittet skall vara det effektivaste och
sidkraste sittet att utfora arbetet pa. Detta dr ett angreppssitt som har slagit vl ut inom
tillverkningsindustrin dir processerna dr tydliga och arbetsuppgifterna for
arbetstagarna dr begriansade. Inom byggindustrin dr bilden en annan. Antalet moment
som exempelvis en snickare forvidntas kunna utfora dr mycket stort. Samma moment
tenderar dessutom att variera mer eller mindre mellan olika arbetsplatser, vilket leder
till att en standardisering av arbetsutforandet dr svar att genomfora. Ett angreppssitt
som kan vara en 16sning pa problemet dr en okad anvindning av prefabelement.
Genom att fortillverka byggelementen i fabrik gar det att undvika manga av de
problem som kan uppsta pa en byggarbetsplats.

Pa Porslinsfabriken har badrum och stommen till ytterviggarna fortillverkats i fabrik.
Detta innebar en méngd fordelar. Badrummen, som ansags som en sarskilt kinslig
byggnadskomponent eftersom manga yrkesgrupper maste samsas om samma
utrymme, kunde enkelt lyftas in med kran. Pa detta sitt sparas tid och de riskmoment
som annars hade forlagts till arbetsplatsen reduceras. Vad giller ytterviggarna
mojliggjordes billigare och smidigare gjutning av bjélklag vintertid nir ett skalskydd
snabbt kunde etableras och vidrmas upp. Utdver detta innebér prefabriceringen att
arbetstimmar flyttas ut fran byggarbetsplatsen och ddarmed kan tidsvinster uppbringas.

Det som lyfts fram som de stora nackdelarna med prefabricering ar framforallt
kvaliteten pa prefabelementen. Nir viggarna tillverkas i fabrik tvingas konstruktdren
att rita med vissa toleranser eftersom vidggarna ritas innan bjilklaget &ar gjutet,
verkligheten &r sillan helt Overensstimmande med det som star pa ritningen.
Slutresultatet av detta kan bli att hantverkarna som monterar viggarna pa plats tvingas
till extraarbete 1 de fall ddr viggarna inte passar som de bor nir t ex glapp och
springor maste titas eller reglar maste flyttas. De fortillverkade elementen medfor
ocksa betydande risker for tidplanen om de skulle visa sig vara feltillverkade. Att ritta
till ett storre fel fran fabrik kan ta lang tid och hantverkarna riskerar i sadana fall att
bli helt stillastaende tills dess att felet dr avhjidlpt, med stora kostnader och
tidsforluster som foljd (Platschef, PEAB, 17/5 2011).

Ansatser till att forkorta ledtiderna har medfort att man pa Porslinsfabriken valt att
anlita specialistforetag, daribland Toru Vigg och Fasadmontage som inriktat sig mot
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viggmontage. Detta i sig dr nagot som kan anses som positivt da inkdrningseffekten
leder till effektivare byggen och minskad felprocent da hantverkarna blir sidkrare i de
enskilda momenten. I forlingningen leder detta dock till att den yrkesstolthet som
lange funnits inom yrket forsvinner och motivationen for att gora ett bra arbete avtar i
takt med att utmaningarna i arbetet utraderas (Hantverkare, 7/4 2011).

Vid sidan av prefabriceringen och inkorningen finns det ytterligare sitt att
effektivisera bygget. Eftersom stora delar av Porslinsfabriken bestar av hus med
identiska vaningsplan har detta underlittat arbetet vid exempelvis méngdning. Detta
medfor dven en viss inkOrning for hantverkarna som ldtt kénner igen sig i
problemlosningarna mellan vaningsplanen. Nagot som didremot efterfragades men
dnnu inte upprittats dr en form av standardisering i projekteringsskedet. Med detta
asyftas en form av standardlosning for hur PEAB skall 16sa detaljer i konstruktionen i
sina egna projekt och projekt dir de har mojlighet att paverka byggnationens
utformning. Genom en tydlig 16sning for hur detaljlosningar skall utformas och
arbetsmomentet skall utféras bedoms effektiviteten potentiellt kunna hojas flera
nivaer (Platschef, PEAB, 17/5 2011).
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6 Diskussion

I detta kapitel diskuterar vi resultaten av frekvensstudien, virdeflodesanalyserna och
intervjuerna.

6.1 Frekvensstudie

Under frekvensstudien har varje observator foljt ett lag om tva hantverkare. Under de
tva veckor som studien genomférdes hinde det vid flera tillfillen att den ena av
hantverkarna ldmnade arbetsstillet och vi ej hade mojlighet att folja bada
hantverkarna. I dessa fall valde vi att stanna hos den hantverkare som fortsatte
montera. I vissa fall var det tydligt vad den andra hantverkaren gjorde under tiden han
var borta, t ex om han limnade arbetsstillet och aterkom med ett nytt batteri till
skruvdragaren. I andra fall har det inte varit mojligt att bedoma vad hantverkaren
gjorde under franvaron. Det ir troligt att det i dessa fall inte utfordes virdeskapande
arbete. Detta till trots har vi valt att avhalla oss fran spekulationer kring vilken
aktivitet som utforts och istillet riknat bort denna tid fran studien. Detta innebdr att
andelen virdeskapande arbetet dr nagot verskattad.

En av de hantverkare som foljdes under frekvensstudien var lagbas for det arbetslag vi
foljde. Detta inverkade givetvis pa resultatet da han i egenskap av lagbas hade mer
planeringsmoten med platsledningen. Istéllet for att arbetsledaren sedan informerade
snickarlaget om vad som framkommit under planeringsmétet sa skottes detta av
lagbasen. Detta ledde till att lagbasen spenderade en storre del av sin dag dn Gvriga at
att planera arbetet. Det dr dock inte orimligt att anta att detta i princip ger samma
resultat som om en arbetsledare informerat hantverkarna individuellt. Det var
dessutom sa att lagbasen skotte en del av sina arbetsuppgifter, sasom ifyllnad av
tidsuppfoljning eller information till arbetslaget, under den tid som var avsatt for rast.

Vi har dven valt att klassa diskussioner med arbetsledningen som “diskussion om pa
vilket sitt ett arbete ska utforas” savida det inte tydligt handlat om nagot annat, t ex
ritningsldsning. Som tidigare ndmnts paverkas resultaten av frekvensstudien av hur
observatoren tolkar olika arbetsmoment. Detta gor det problematiskt att jaimfora tva
frekvensstudier.

I de fall telefonsamtal har varit arbetsrelaterade har dessa registrerats som ~Annan
arbetsplanering”. Denna kod har dven anvints i de fall hantverkaren arbetat ensam
och det varit tydligt att han reflekterat 6ver hur arbetet ska utforas.

Det arbetslag som foljdes var noggranna med stidning av de ytor som de arbetat pa.
Detta &dr nagot som gor mycket for efterkommande yrkesgrupp som da slipper inleda
sitt arbete med att stida efter foregaende aktor. Det arbetslag vi foljde behovde gora
detta vid ett par tillfillen under studiens gang och det visade sig da vara ett tydligt
exempel pa de mjuka parametrar som tidigare tagits upp. Det uppstod, av fullt
naturliga skil, missndje bland hantverkarna nir foregaende aktor inte stddat efter sig.

Det &r att vénta att de forsta dagarnas métning inte blir helt representativa eftersom
det tar en tid for hantverkarna att védnja sig vid att det dr personer som foljer med dem.
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Men det dr nagot som forsvinner efter ett par dagars métningar da de inte ldngre
tanker pa att de deltar i en frekvensstudie. Det dr mojligt att den forsta, avbrutna,
frekvensstudien hade kunnat utforas om vi hade haft mojlighet att genomféra studien
under ett par dagar och hantverkarna da kunnat slappna av och inte lingre ligga
mirke till oss. Detta dr dock svart att veta da olika individer upplever olika saker som
stressande och psykiskt pafrestande.

Som tidigare ndmnts kan arbetsmoment tolkas olika. Vi har t ex klassat de
arbetsmoment nér hantverkaren skér till gips som fortillverkning och ddrmed direkt
virdeskapande arbete. Det skulle dock kunnat klassas som ett indirekt arbete. Det gar
inte att sdga att en av dessa tolkningar dr korrekt och den andra felaktig men det dr
dock viktigt att ha denna bedomning i minnet nér resultatet tolkas.

Vi kan se en skillnad mot andra studier 1 det att vi valde att rikna bort toalettbesok
fran studien. I andra studier har detta fallit under outnyttjad tid men vi ansag att det
inte var motiverat att se detta som ett sloseri da hantverkarna har ritt till toalettbesok
nér det dr nodvindigt. Det skulle dessutom bli en ohallbar arbetsmiljé om snickarna
endast hade ritt till toalettbesok under de avtalsenliga rasterna.

Skillnaden mellan olika projekt kan vara vildigt stor sett till mgjligheter med
lagerhallning och transportméjligheter. Mgjligheterna att komma at med
teleskoplastare kan vara begrinsade och leda till att man i stor omfattning far forlita
sig pa bygghissar for att kunna transportera material. Detta dr betydligt mer
tidsodande da det ofta innebir att man maste bryta pallar och transportera innehallet i
omgangar istéllet for att kunna flytta hela pallen samtidigt.

Nyttjande av hissen till materialtransporter kan ocksa forsena Ovriga grupper pa
byggen da de maste vénta pa att kunna transportera sin utrustning eller sitt material.
Dessa skillnader kan vara svara att ta hidnsyn till nir man ska jamfora tva
frekvensstudier. Vi har @nda valt att anvidnda oss av en tidigare frekvensstudie som
referens nidr vi har diskuterat resultaten av var studie. Nar dessa jamforelser gors dr
det viktigt att man inte drar for stora slutsatser av skillnaderna utan snarare anvénder
de som grund for en diskussion om vad som kan paverka resultat.

Det ér ocksa virt att notera att de arbetslag som vi f6ljde tillhorde en underentreprenor
till PEAB som specialiserat sig pa viggmontage. Detta medforde att de hantverkare
som genomforde montaget var vil inkorda pa just detta moment och dven pa projektet
da de deltagit vid gipsningen av tidigare hus. Som tidigare namnts finns det dock vissa
risker ndr man later hantverkare specialisera sig. Dessa risker &r att hantverkare
kénner att yrkesstoltheten gar forlorad och att de inte far anvinda sina yrkeskunskaper
fullt ut. Detta dr nagon som skulle falla in under det attonde sloseriet i lean-filosofin,
outnyttjad kreativitet. Gar detta alltfor langt finns risken att det minskar moralen pa
arbetsplatsen da hantverkarna blir alltfor missndjda med sin arbetssituation.
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6.2 Virdeflodesanalyser

Inom ramen for denna rapport har vi forutom frekvensstudie dven genomfort
viardeflodesanalyser. Virdeflodesanalyserna genomfordes pa en leverans med
gipsskivor som anlidnde till Porslinsfabriken den 28 mars 2011. Under intransporten
noterades tider pa utvalda gipsskivor och hur hanteringen av dessa skedde. Under
frekvensstudien observerades och antecknades sedan nir skivorna hanterades och
slutligen monterades. De gipsskivor som foljdes monterades relativt tidigt under
gipsmontaget och det var dessutom sa att alla skivor i hogarna inte monterades utan
vissa blev kvar till innerviggsmontaget. Detta innebir att de lagrades betydligt lédngre
dn de skivor som vi observerade.

Trots detta gar det att konstatera att de skivor som vi f6ljde mellanlagrades under sex
respektive elva arbetsdagar innan de anvindes. Leveransen skedde mer #n en
arbetsvecka innan den planerade starten pa gipsmontaget. Det kan anses onodigt med
tanke pa att en av fordelarna med tredjepartslogistik dr att man kan vinta med
leveranserna eftersom man inte maste avvara egen arbetskraft for att skota
intransporten. Det dr dock inte mojligt att sdga om detta beror pa att leveranstiden pa
gipset var sa pass lang att man fick bestilla den langt innan momentet skulle dra
igdng.

Det dr naturligtvis inte bra att materialet 1ag lagrat i 6ver en arbetsvecka innan man
anvinde det. Det kan paverka andra yrkesgrupper i deras arbete. Det fanns exempel pa
detta under studien da det skulle flytspacklas pa platser dar det stod gips lagrat. Detta
ar givetvis ingen bra situation nir lagrat material hindrar 6vriga yrkesgrupper i deras
arbete. Det dr ocksa virt att notera att under de tva veckor som vi genomférde
frekvensstudien anvindes inte allt av det intransporterade gipset. Detta innebar att
gips fran den leveransen vi foljde stod kvar pa arbetsplatsen i minst tre arbetsveckor.

I fallet med flytspacklingen var det inte mdjligt att flytta gipset. Detta ledde till att
gipsbockarna var i viagen och medforde att hela golvet inte kunde flytspacklas. Nér
material dr i vdgen for andra yrkesgrupper kan detta medfora att de maste flytta
materialet innan de kan pabdrja sitt arbetsmoment. I virsta fall kan det till och med
vara sa att lagrat material hindrar andra yrkesgrupper fran att utféra vissa
arbetsmoment.

Vid gipsning av innerviggar tar gipset upp vildigt stor plats och det &dr ofta svart att
komma runt med gipskirror och dylikt om man vill transportera material. Att gipset
tar upp plats dr inget man kan undvika helt. Man kan diremot férsoka minimera den
tid och antalet platser dir gipset mellanlagras.

For att fa ner den lagringstid som i detta fall fanns pa gipsskivorna hade man kunnat
se Over mojligheten att dela upp gipsleveransen i ett flertal mindre leveranser och
ddrigenom minska lagringstiden.

Pa Porslinsfabriken skots gipsning helt av en underentreprenor till PEAB. Detta
innebdr att underentreprendren ansvarar for materialet och utrustningen till detta
moment. Nir all logistiken inte skots av samma part kan det leda till att krockar littare

CHALMERS Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2011:78 75



uppstar. Det blir dessutom manga led som information ska ta sig igenom innan
leveransen dr klar. PEAB meddelar sin underentreprenor nir de vill att gipsning ska
utforas, underentreprendren koper in material av en grossist som i detta fall har
samarbete med Svensk Bygglogistik AB.

I takt med att delar av Porslinsfabriken blir klara for inflyttning kommer utrymmena
for materialhantering och lagring att minska. Att forsoka samordna logistikarbetet nér
det blir sa manga olika aktorer inblandade kommer sidkerligen att visa sig svart. Pa
Porslinsfabriken har man dock redan insett denna problematik och har med hjélp av
Svensk Bygglogistik paborjat arbetet for att i god tid hitta en 16sning pa problemet.
Den inhyrde logistikkonsulten kommer under en tid vara nédrvarande pa arbetsplatsen
for att lotsa in den ordinarie platsledningen i logistikplaneringen.
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7 Slutsatser

Med resultatet och diskussionen som bakgrund har vi kunnat dra foljande slutsatser
om vilka atgédrder som kan leda till minskat sloseri i byggprocessen:

e Vil genomfort logistikarbete bidrar till 6kad effektivitet pa arbetsplatsen.
Detta kan tydligt mérkas de ganger det uppstatt fel i logistikarbetet, eftersom
hantverkarna da upplevt langa materialtransporter som ett onodigt
arbetsmoment och mycket besvirande.

e Nagot som vi sag klar forbattringspotential i dr planeringen av leveranser.
Manga ganger levererades material lang tid innan det skulle monteras.
Foljderna av detta var bland annat forsvarat arbete for andra yrkesgrupper nar
material 1ag i vigen for dem. Fordelaktigast vore att fa materialet levererat
omedelbart innan det skall anvindas for att pa sa sdtt minimera tiden det star
lagrat pa arbetsplatsen.

e Underentreprendrer arbetar mer sjilvstiandigt, vilket skapar tid for arbetsledare
att gora annat. Dock blir arbetsledaren last eftersom underentreprentren endast
ska skota vissa arbetsmoment och avtal maste dndras om fler arbetsmoment
ska ldggas till.

e Prefabricering ar ett utmairkt sétt att minska byggtiden genom att flytta ut
arbetstimmar fran arbetsplatsen. Det finns dock risker med prefabricering
eftersom man maste rikna med vissa toleranser for att de prefabricerade
element ska kunna monteras pa arbetsplatsen. Ibland slar dock dessa toleranser
fel och man riskerar att tvingas till dyra och tidsédande omarbeten pa
byggarbetsplatsen.
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Bilaga 1: Kodlista

Monteringsarbete

11. Direkt monteringsarbete. Allt arbete som skapar okat vidrde for kunden dér
materialet sitter fast i huset

12. Fortillverkning. Allt arbete som skapar 6kat viarde for kunden dédr materialet inte
sitter fast i huset

19 Annat monteringsarbete. Allt som klassas som monteringsarbete men inte faller in
under koderna 11 eller 12

Indirekt monteringsarbete

21. Hantering av material pa arbetsstéllet. Arbetsstillet bedoms som hantverkarens
omedelbara nérhet eller det rum i ldgenhet ddr montering sker.

22. Hantering av utrustning pa arbetsstillet. Arbetsstillet bedoms som hantverkarens
omedelbara nérhet eller det rum i ldgenhet dir montering sker. Utrustning innefattar
allt som inte byggs in t ex verktyg.

23. All tdnkbar sorts métning. Dock inte kontroll av utfort arbete.

24. Kontroll av utfort arbete.

25. Grovstidning. All stidning som sker pa arbetsplatsen under byggtiden.
26. Leta efter material da materialet befinner sig i ordning.

27. Provisorier inkl skyddsarbeten. Sikerhetsarbete, inkl att ta av och pa sig
skyddsutrustning.

29. Ovrigt indirekt monteringsarbete.
Materialforflytining

31. Flytta material utanfor arbetsstillet. Arbetsstillet bedoms som hantverkarens
omedelbara nérhet eller det rum i 14genhet dir montering sker.

32. Flytta utrustning utanfor arbetsstillet. Arbetsstéllet bedoms som hantverkarens
omedelbara nérhet eller det rum 1 ldgenhet dir montering sker. Utrustning innefattar
allt som inte byggs in t ex verktyg.

39. Ovrig materialforflyttning.

Arbetsplanering

41. Diskussion om pa vilket sitt ett arbete ska utforas.
42. Ritningsldsning.

43. Samordning. All diskussion om hur man ska samordna arbete mellan yrkesgrupper
exkl. planeringsmoten.

44. Planeringsmoten.
45. Inspektion infor arbete.

49. Annan arbetsplanering.

CHALMERS Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2011:78 31



Omarbete

51.
59.

Direkt arbete, korrigering. Motsvarighet kod 11-22 men vid omarbete.

Annat omarbete. Motsvarighet till koderna 23-49 men vid omarbete.

Outnyttjad tid

61.

Personliga behov, hantera sina kldder (bortsett fran skyddskldder), justera mp3-

spelare mm.

62.
63.
64.
65.
69.

Icke-arbetsrelaterad diskussion.
Sen ankomst.

Tidig hemgang.

For lang rast.

Ovrigt. Allt 6vrig tid som inte utnyttjas for arbete.

Avbrott/vintan

71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.

Avbrott p g a informations- eller samordningsbrister.
Avbrott p g a materialbrist.

Avbrott p g a maskinbrist.

Avbrott p g a arbetsbrist.

Vintan pa annan person oavsett orsak.

Vintan utan synbar anledning.

Forflyttning utan nagot material/utrustning.

Leta efter material da sakerna inte befinner sig i ordning.

Ovriga avbrott/ 6vrig vintan.

Rast/ Ej granskningsbar tid

81.
82.
83.

32

Avtalsenlig rast.
Toalettbesok.
Ej granskad tid.
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