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SAMMANFATTNING

Lean Production ir ett produktionssystem som sedan sitt ursprung fran bilindustrins
masstillverkning pa 40-talet har utvecklats och anpassats till en mingd olika foretag
och industrier runt om i virlden. Ar 1997 togs det fOrsta initiativet till att applicera
Lean-konceptet i byggbranschen med malet att effektivisera byggandet och skapa
mervirde for kunden. Flera framgangsrika metoder och verktyg har anpassats for att
forverkliga dessa mal i byggbranschen. Tva av dessa verktyg ér; stindiga forbattringar
och standardisering. I Sverige dr Lean Production i byggbranschen pa frammarsch och
Skanska dr ett av de byggforetag som valt att f6lja med 1 utvecklingen och undersoka
hur de kan anpassa Lean till sin organisation.

En arbetsberedning &r ett planeringsverktyg som ska hjédlpa produktionspersonalen att
sakerstélla kvalité, miljo, arbetsmiljo och produktivitet for enskilda arbetsmoment.
Detta examensarbete syftar till att identifiera forbattringsmojligheter i arbetsgang och
dokumentering av en arbetsberedning, vilka ska leda till att erfarenheter sprids 1 storre
omfattning inom och mellan projekt. Arbetssittet ska dven stimma Overens med
Skanskas ambition att bli Lean genom stindiga forbittringar, med standardiserade
produktionsmetoder som grund. Arbetsberedningen dr det gemensamma verktyget for
dessa utmaningar.

Vart resultat bygger pa kvalitativa intervjuer med produktionspersonal pa tva
byggprojekt i distrikt Skaraborg. Genom deras asikter och erfarenheter fick vi en bild
av hur arbetsberedningar kan effektiviseras och anpassas till den dagliga
verksamheten i produktionen. Till grund for studierna lag teoristudier av
arbetsberedningar, Lean Production, kommunikation och intervjuteknik. Utifran dessa
studier gjordes en analys av intervjuresultatet for att upptéicka skillnader mellan teori
och verklighet.

Utifran de slutsatser vi drog fran analysen rekommenderar vi en produktionsanpassad
arbetsberedningsmodell som é&r ett forsok till att strukturera och Lean-anpassa det
naturliga och etablerade arbetssittet med arbetsberedningar, som redan existerar i
produktionen idag. Modellen utnyttjar de positiva egenskaperna av bade muntlig och
skriftlig kommunikation, didr produktionen kan kommunicera snabbt och direkt samt
att utforandet av standardiseringen lyft ur projektnivan.

Nyckelord: arbetsberedning, arbetssitt, spridning, yrkeserfarenheter, kommunikation,
Lean Production, byggbranschen, Skanska
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ABSTRACT

Lean Production is a production system that, since its origin from the automotive
industries mass production in the 40's, has evolved and been adapted to a variety of
businesses and industries around the world. In 1997 the first initiative was taken to
apply the Lean concept in the construction industry with the aim to streamline the
construction process and add value to the customers. Several successful methods and
tools have been adapted to meet these objectives in the construction industry. Two of
these tools are; continuous improvement and standardization. In Sweden, Lean
Production is on the rise in the construction industry and Skanska is one of the
construction companies who have chosen to follow the developments and examine
how they can adapt Lean to their organization.

A work preparation is a planning tool that will help production staff to ensure quality,
environment, occupational health and productivity of individual operations. This
thesis aims to identify potential improvements in working procedures and
documentation of work preparations, which should result in a greater dissemination of
experiences within and between projects. The approach is also consistent with
Skanska's ambition to become Lean through continuous improvement, with
standardized production methods as a base. Work preparation is the common tool for
these challenges.

Our result is based on qualitative interviews with production staff on two construction
projects in the district of Skaraborg. By their views and experiences we got an
understanding of how work preparations can be improved and adapted to the daily
operations of production. The basis of our studies was theoretical studies of; work
preparations, Lean Production, communication and interviewing skills. Based on
these studies, an analysis of the interviews was conducted in order to detect
differences between theory and reality.

Based on the conclusions we drew from the analysis, we recommend a production
tailored model of work preparation which is an attempt to structure and Lean adapt
work preparations to the natural and established way of working, which already exist
in production today. The model utilizes the positive features of both oral and written
communication where production personnel can communicate quickly and directly
and that the performance of standardization is removed from the project level.

Keywords: work preparation, operation method, dissemination, professional
experiences, communication, Lean Production, construction industry, Skanska
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Forord

Detta examensarbete sitter punkt for vara tre ar vid Chalmers Tekniska Hogskolas
hogskoleingenjorsutbildning for Byggteknik. Under de senaste sex manaderna har vi
fatt mojlighet att tillsammans med Skanska Region Hus, distrikt Skaraborg, diskutera
syfte med och problematik kring arbetsberedningar. Kunniga och engagerade
medarbetare har hjilpt oss att se arbetsberedningar ur olika perspektiv. Vi hoppas att
vart examensarbete kan ge nagonting tillbaka till alla er. Var Onskan &r att
arbetsberedningar kommer bli mer accepterade och ett verktyg for att sprida
erfarenheter  inom  organisationen  samt  stotta  standardiseringen  av
produktionsmetoder.

Vi vill borja med att tacka var handledare pa Skanska i Skaraborg, Peder Lowhagen,
for hans stora stod och sprudlande idéer. Tack &ven till Jorgen Larsson, Region Hus
Vist, som gav oss en inblick i visionen om att fa Skanska att bli Lean. Vi hoppas att
vara rekommendationer kan bli en hjilp pa véigen. Tack ocksa till Glenn Johansson, i
Vinersborg, for ett givande och inspirerande mote som gav oss en ny dimension pa
arbetsberedningar.

Fran Chalmers och avdelningen for Construction Management vill vi tacka var
handledare, Sven Gunnarson, for vigledning genom konstruktiv feedback och hjilp
med killforskning. Dessutom &r vi tacksamma for hans flexibilitet i motesteknik som
mojliggjorde att vi kunde utnyttja var tid till vart arbete istéllet for till resor.

Ett stort tack till er som stéllde upp pa vara intervjuer. Utan er medverkan hade vi inte
kunnat slutfora vart examensarbete.

Slutligen vill vi tacka alla pa kontoret i Skovde for ett vdl omhindertagande genom
stort visat intresse och goda frukostar.

Skovde 24 maj, 2012

Daniel Karlsson
Lina Nero
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Ordlista

Arbetsberedning — Ett planeringsverktyg som ska hjélpa produktionspersonalen att
sdkerstilla kvalité, miljo, arbetsmiljé och produktivitet.

Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond (SBUF) - Byggbranschens egen
organisation for forskning och utveckling.

PDCA-cykeln — Star for Plan-Do-Check-Act och ar ett viktigt verktyg for att uppna
standiga forbattringar.

Produktionsledningen (PL) — Inbegriper produktionschef och arbetsledare pa ett
projekt, vilka leder den dagliga verksamheten i produktionen.

Skyddsombud (SO) - Yrkesarbetare som har till uppgift att foretrida den andra
produktionspersonalen i sékerhet- och arbetsmiljofragor.

Underentreprenor (UE) - Foretag som utfor en begrinsad del av arbetet i
produktionen pa bestédllning av huvudentreprendren.

VBB idécenter — En sokbar databas pa Skanskas intranit innehallande allt fran goda
exempel ifran produktionen till arbetsberedningar och tips for projektledning.

Vart sitt att arbeta (VSAA) — Skanska ledningssystem som ir tillgingligt for alla
tjanstemén pa Skanskas intranit, OneSkanska.

Vart sitt att bygga (VSAB) — Forum tillgidngligt for alla Skanskaanstillda pa
Skanskas intrandt, innehallande tekniska l6sningar i form av standardiserade
produktionsmetoder.

Yrkesarbetare (YA) — Avser den personal anstdlld i produktionen som inte &r
tjdnstemdn, foretridesvis snickare, betongarbetare eller murare.
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1 Inledning

Lean Production ir ett produktionssystem som sedan sitt ursprung fran bilindustrins
masstillverkning pa 40-talet har utvecklats och anpassats till en mingd olika foretag
och industrier runt om i virlden. Ar 1997 togs det fOrsta initiativet till att applicera
Lean-konceptet i byggbranschen da Lean Construction Industry grundades i USA.
Malet var att effektivisera byggande och skapa mervirde for kunden, genom att
optimera resursutnyttjandet och oka kvaliteten. Inom Lean ska varje aktivitet, i syfte
att effektivisera produktionsprocessen, planeras, implementeras och utvirderas (Lean
Forum Bygg, 2011).

Flera framgangsrika metoder och verktyg har anpassats for att forverkliga dessa mal i
byggbranschen. Tva av dessa verktyg dr Kaizen, och Standardisering. Kaizen dr det
japanska ordet for stindiga forbattringar och dr malet med standardiserade arbetssitt
(Dennis, 2007). Filosofin syftar till att uppmuntra kreativitet och kritiskt tinkande
hos de anstillda och pa sa sitt skapa en kultur dir dagliga effektiviseringar sker och
att det dr de som utfor arbetet som identifierar effektiviseringsmdjligheterna pa sin
egen arbetsplats. Enligt Lean dr det standardiserade arbetssittet det mest effektiva
arbetssittet som finns idag, men som kan forbittras och utforas pa ett effektivare och
battre sétt i morgon. Detta mojliggors genom att lata de som utfor arbetena ta fram
standarden. Genom att skapa delaktighet och medbestimmande, dér arbetare tillats
paverka sitt arbete, skapas en kultur priglad av kreativitet och stindiga forbéttringar
(Liker, 2010).

I Sverige &r Lean i byggbranschen pa frammarsch. Skanska &r ett av de byggforetag
som valt att f6lja med i utveckling och undersoka hur de kan anpassa Lean till sin
organisation. Ar 2008 fardigstédlldes examensarbetet Arbetsberedningen som ett
verktyg for att oka delaktighet och engagemang — Framtagning av ett arbetssétt for
Skanska Sverige AB:s produktion av Sofia Elfstrom och Camilla Fridberg.
Examensarbetet syftade till 0ka delaktighet och engagemang i produktionen och
redskapet for detta var arbetsberedningar. En arbetsberedning kan ses som ett
planeringsverktyg som ska hjilpa produktionspersonalen att sikerstélla kvalité, miljo,
arbetsmiljo och produktivitet for enskilda arbetsmoment. Elfstrom och Fridbergs
examensarbete resulterade i ett nytt arbetssitt for framtagning av arbetsberedningar.
Detta arbetssétt implementerades 2009 av Skanska efter att en utvirdering visat att
delaktighet och engagemang i produktionen gynnades av det nya arbetssittet.
Arbetsberedningen hade 1 och med denna utveckling inte bara blivit ett redskap for att
Oka delaktighet och engagemang utan dirigenom &ven blivit ett Lean-verktyg for att
standigt forbéttra och standardisera i produktionen.

Regioncheferna i Skanska Sverige har under varen 2012 sammankallat en
utvecklingsgrupp under namnet Standardiserade Produktionsmetoder. Detta &r
ytterligare ett steg 1 utvecklingen mot Lean med syfte att med hjilp av
arbetsberedningar beskriva vil fungerande arbetsmetoder som sedan skall fungera
som en standard i produktionen. Standardiserade produktionsmetoder ska genom ett
langsiktigt arbete med stindiga forbittringar kontinuerligt utmanas och effektiviseras
och denna kontinuitet dterfinns i produktionens arbetsberedningar.

Skanska Hus, distrikt Skaraborg, 6nskar dven att anvinda arbetsberedningar som ett
verktyg for spridning av kunskap och erfarenheter inom det egna distriktet. Genom att
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undersoka hur produktionspersonalen ser pa arbetsberedningar och anpassa den till
produktionens dagliga verksamhet, samtidigt som det ska motsvara Skanskas
ambition att bli Lean, vill Skanska Skaraborg fa ett utokat utbyte av erfarenheter
mellan deras anstillda.

1.1  Syfte och mal

Examensarbetets syfte dr att identifiera forbattringsmojligheter i arbetsgang och
dokumentering av en arbetsberedning, vilka ska leda till att erfarenheter sprids 1 storre
omfattning. Detta gors genom att wundersbka 1 vilken utstrickning
produktionspersonalen utfor arbetsberedningar och hur de anvénder sig av verktyget.

Malet &r att Skanska ska kunna sprida och dra fordel av erfarenheter samt bli en
larande organisation. Skapa en kultur dér det dr naturligt att sprida sina erfarenheter
samt att ta del av andras. Saledes maste arbetssittet kunna implementeras och stimma
Ooverens med Skanskas ambition att bli Lean genom stdndiga forbittringar, med
standardiserade produktionsmetoder som grund.

For att uppna syftet inriktar sig examensarbetet mot foljande fragor:
e Hur ser arbetsgangen ut for arbetsberedningar idag?

e Hur kan arbetsgangen forenklas/forbittras for att fa fler att sprida erfarenheter
genom arbetsberedningar?

1.2  Avgransning

Utvirderingen av atgirder for att oka spridningen av yrkeserfarenheter utfors for
Skanska Hus, distrikt Skaraborgs rikning. Vidare avgridnsas arbetet med att endast
utvirdera arbetsberedningar som verktyg for kommunicering av yrkeserfarenheter
med fokus pa stindiga forbéttringar.

Studien av arbetssittet med arbetsberedningar gors inom distrikt Skaraborg medan
erfarenheter for atgirder kring forbittringar dven hamtas fran andra distrikt i Region
Hus Vist.

1.3 Foretagspresentation

Skanskas historia startar ar 1887 nir Aktiebolaget Skanska Cementgjuteriet bildades
och borjade tillverka betongprodukter. De blev snart ett byggbolag och efter
internationella etableringar blev ar 1984 “Skanska” koncernens officiella namn
(Skanska, 2012a). Sedan dess har foretaget bara vixt och enbart 1 Sverige har Skanska
idag 6ver 10 000 medarbetare i olika regioner och verksamhetsomraden, vilket
redovisas i figur 1. Koncernen har dessutom cirka 60 000 medarbetare pa utvalda
hemmamarknader i Europa, USA och Latinamerika och ridknas ddrmed till ett av de
storsta byggforetagen i hela virlden. Karnverksamheten bestar av att utveckla, bygga
och underhalla den fysiska miljo som vi lever i och genom att skapa hallbara
losningar strivar Skanska efter att vara ledande inom kvalitet, gront byggande,
arbetsmiljo och etik (Skanska, 2012b).
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Organisationsschema

Ledning
Nya Karolinska Solna - Juridik
| | | |

Asfalt och Viag och Hus Ekonomi HR Verksamhetsstod Marknad
Betong Anlaggning Regioner: Supportfunktion Supportfunktion Supportfunktion Supportfunktion
Regioner: Regioner. Hus Norr Affarsstod Férhandlingar och Arbetsmiljo Kommunikation
Asfalt VoA Norr Hus Sthim Kom Funktion Hus avtal Inkép Marknad
Betong VoA Hus Sthim Bost Funktion VoA Kompetenscenter Kalkyl Green Business
Bergmaterial Sthim/Malardal Hus Sthim Omby Funktion AcB Ledarforsorning Milja Projektutv Kom
Infraservice VoA Vast Hus Sydost IT Linjestod HR Produktion Projektutv Bost

VoA Syd Hus Vast Redovisning Loner & Farmaner Teknik Xchange

Infrastuktur Hus Gateborg Risk Management Attraktion & Installation

Grundlaggning Hus Syd Verksamhets- Rekrytering Maskin

Stora Projekt arkitektur
(Hallandsas)

FIGUR 1. ORGANISATIONSSCHEMA, SKANSKA SVERIGE (KALLA: ONESKANSKA, 2012)

Detta examensarbete utfordes at Skanska Hus Vist, distrikt Skaraborg. Distriktet
stricker sig fran Gullspang i norr till Falk6ping i soder (se figur 2) och omsatte 2011
ca 300 miljoner kronor. I Skaraborg sysselsitter Skanska idag 86 stycken
yrkesarbetare och 28 stycken tjdnstemidn som utgar fran distriktskontoret i Skovde
med projekt utspridda dédromkring (Personlig kontakt: Peder Lowhagen, DC
Skaraborg. 2012-06-16).
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FIGUR 2. KARTA OVER DISTRIKT SKARABORG (KALLA: ONESKANSKA, 2012)

Skanskas forbittringsarbete idag

Skanskas affiarsplan for att 6ka foretagets produktivitet, konkurrenskraft och att sdnka
kostnaderna &r att arbeta med stindiga fOrbittringar, god planering och ritt
bemanning. Det finns tva grundldggande verktyg for forbittringsarbete pa nationell
niva, Vart sditt att arbeta (VSAA) och Vart scitt att bygga (VSAB).

VSAA idr Skanskas ledningssystem som finns att tillga pa Skanskas intranit,
OneSkanska, for samtliga tjanstemidn. Ledningssystemet utgors dels av Skanskas
affirsplan men ocksa en verksamhetsmanual. Verksamhetsmanualen innehaller

CHALMERS Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2012:57 3



arbetssitt och manualer for hur projekt inom Skanska ska ledas och drivas genom
byggprocessens olika skeden. VSAB ér ddremot tillgingligt for alla Skanskaanstillda
och innehaller tekniska 16sningar, samlade som standardiserade produktionsmetoder.
Region Hus Vist har ytterligare ett verktyg som kallas VBB idécenter som &r en
sokbar databas med allt fran goda exempel ifran produktionen till arbetsberedningar
och tips for projektledning.

Skanska satsar dven mycket pa att industrialisera byggprocessen. Genom att tillimpa
gemensamma koncept och ta fram standardiserade produktionsmetoder som repeteras
pa projekt efter projekt kan de effektivisera och forbdttra byggmomenten. Mer
information om Skanskas arbete for standardiserade produktionsmetoder finns i
kapitel 2.2.2 (OneSkanska, 2011).

VBB idécenter — Virldens Bista Byggare

VBB idécenter dr ett webbaserat verktyg som ska forenkla spridningen av goda
exempel i produktionen och togs fram efter initiativ fran Skanskas utvecklingsgrupper
i Region Hus Vist. Webbtjdnsten bygger pa att medarbetare som har hittat ett
effektivare sitt att utfora en arbetsuppgift dokumenterar idén med film, foto och text
och sedan laddar upp materialet i databasen som dr tillgénglig for alla anstéllda i
Skanska.

Skanska har en grupp som dr tillsatt for driften av VBB och ansvarig for verktyget ir
regionchefen for Hus Vist, Jorgen Larsson. An s linge dr VBB endast tillgiinglig for
regionen Hus Vist men det dr planerat att resterande regioner i Sverige ska fa tillgang
till och anvénda det.

VBB har idag utvecklats fran att endast vara ett idécenter for yrkesarbetare till att
innehélla tips for projektledning, firdiga arbetsberedningar och standardiserade
produktionsmetoder (OneSkanska, 2011).
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FIGUR 3. VBB IDECENTER (KALLA: ONESKANSKA, 2012)

4 CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2012:57



2 Referensram

I detta kapitel beskrivs den referensram som lagt grunden for vart examensarbete,
med fokus pa arbetsberedningens funktion och arbetssditt. Kapitlet inleds med en
teoretisk grund for arbetsberedning och Lean Production, vilka tillsammans formade
ett arbetssdtt for arbetsberedning dr 2008 pa Skanska. Detta arbetssditt utvecklades
vtterligare och lade grunden till hur Skanska arbetar med arbetsberedningar idag.
Kapitalet avslutas med att redogora for just detta arbetsdtt samt hur Skanska med
hjdlp av Lean Production onskar anvdnda sitt arbetsdtt for att underlditta spridning av
erfarenheter med hjdlp av standardisering.

2.1 Teori

2.1.1 Arbetsberedning allméint
I Nationalencyklopedin star det bland annat f6ljande om arbete och beredning:

Arbete, verksamhet pa vilken en ménniska bygger sin forsorjning. Inom
nationalekonomin avser "produktionsfaktorn arbete" vanligen den maénskliga
verksamhet som bidrar till produktionen av nyttigheter (NE, 2012a).

Beredning, forberedelse av ett drende for beslut. Enligt regeringsformen (RF) skall
vid beredningen av regeringsidrenden de upplysningar och yttranden som behovs
inhdmtas fran berorda myndigheter. Dessutom skall det limnas mojlighet for
sammanslutningar och enskilda att yttra sig i den omfattning som behdvs (NE,
2012b).

Gemensam beredning, benimning pa ett forfarande for beredning av regeringens
beslut 1 drende som direkt berdr mer @n ett departement. Syftet &dr att garantera att alla
departement som saken angar far komma till tals i forviag (NE, 2012c).

En arbetsberedning kan saledes tolkas som en forberedelse av den verksamhet som
bidrar till nyttigheter for produktionen, dir de som &r involverade och berdrda av det
som ska arbetsberedas far mojlighet att paverka.

Detta stimmer 6verens med hur Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond (SBUF)
beskriver arbetsberedning. SBUF (2009) skriver att arbetsberedningar gors
tillsammans med dem som utfor eller pa annat sitt r involverade vid arbetsmomentet
som ska arbetsberedas. Malet &r att delaktighet och engagemang ska gora att det blir
ritt fran borjan. Vidare rekommenderar SBUF att en arbetsberedning bor vara skriftlig
om momentet dr av komplicerad art men kan annars utféras muntligt.

Att arbetsbereda dr att gora forebyggande atgirder for att ett arbetsmoment ska fa ritt
kvalité och utforas pa ett sékert sétt. Vid beredningen planeras utforandet enligt 5 M-
principen som star for metod, ménniska, material, maskin och miljo. Figur 4 visar
arbetsgangen for en arbetsberedning.

CHALMERS Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2012:57 5



\ \ \ \

Krav Brainstorming Planera Genomior enligt Notera
Ritningar Referensobjekt Forankra beredningen erfarenheter
Forutsattningar Erfarenheter Informera Folj upp Forbattra
Kalla till mote Allas medverkan Nm‘l!:rlgnekne:nse# pa Informera andra

/ / / /

FIGUR 4. ARBETSGANGEN FOR EN ARBETSBEREDNING (KALLA: SVENSKA BYGGBRANSCHENS UTVECKLINGSFOND, 2009)

Vad som ska arbetsberedas kan tas fram genom riskinventering och riskanalys eller
om situationen beddms som extraordinir som till exempel:

e Arbetsmoment dir det finns harda tolerans- och/eller kvalitetskrav
e Ofta aterkommande aktiviteter

e Kritiska och styrande aktiviteter

¢ Arbetsmoment med nya metoder

e Arbetsmoment med nya material

® Arbetsmoment som organisationen inte har utfort tidigare

2.1.2 Lean Production

Lean Production hdarstammar fran Toyota Production System (TPS) och ir en filosofi
som har kunden i fokus dir foretaget strivar efter att endast tillverka pa bestéllning.
Bendmningen Lean kommer fran nir ett uttryck som beskrev TPS eftersoktes (Sayer
& Williams, 2007). Genom att identifiera och minimera sloserier i produktionen &r
tanken att endast det arbete som ger virde for kunden ska utforas (Liker, 2010).

Vidare beskriver Liker (2010) Lean Production som ett tempel, vilket syftar till att
visa att Lean Production ir ett system dir alla delarna samverkar till en helhet (se
figur 5). Figuren visar ocksa att filosofins utgangspunkt dr vad som dr virde for
kunden, oavsett om det é&r slutkunden eller om det &r nésta steg 1
tillverkningsprocessen. Genom att ur kundens perspektiv hitta vad som &r
virdehojande aktiviteter kan sloserier tydliggoras.

Eundfolus
Kontinuerliga
forbattringar
[ ]
= 1 ]
- ——
L
Jusxt ’, LY ;
in Engagemang Ewalitet
Time A »
| ~ i -
| mikning |
| Standardisering ]

FIGUR 5. TPS-TEMPLET (KALLA: LEAN BYGG FORUM, 2012)
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Inom TPS finns sju olika huvudformer av sldseri:

e Overproduktion

¢ Vintan

¢ Onodiga transporter eller forflyttningar
e Overarbetning eller felaktig bearbetning
e Overlager

¢ Onodiga arbetsmoment

e Defekter

Den allvarligaste formen av sloseri anses av Toyota vara dverproduktion, eftersom
den automatiskt leder till de 6vriga sloserierna. Utdver dessa sju sloserier finns dven
en attonde typ av sloseri som dr definierad som outnyttjad kapacitet hos anstdllda
(Liker, 2010).

Verktyg inom Lean Production

I Lean Production/TPS finns ett antal olika verktyg och tekniker for att upptéicka och
eliminera sloserier. Dock poéngterar erfarna chefer pa Toyota att TPS inte handlar
enkom om dessa verktyg, det viktigaste &r att ledningen arbetar langsiktigt for en
kultur med stdndiga forbéttringar genom att kontinuerligt investera i sin personal
(Liker, 2010).

Nedan beskrivs nagra av de Lean-verktyg som ir intressanta i samband med vart
examensarbete med arbetsberedningar pa Skanska.

Standardisering

Enligt Toyota dr standardisering och skapandet av en stabil process en forutsittning
for att kunna forbéttra ett arbetssitt. En forbéttring 1 en icke stabil process blir bara en
forandring i méngden dir det finns manga olika sitt att utfora ett arbetsmoment.
Standardiserade arbetssitt genomsyrar alla avdelningar pa Toyota och inte bara i den
repetitiva tillverkningen eller monteringen. Dess betydelse aterges i figur 4 dir
standardisering utgoér fundamentet for TPS-templet.

Standardisering dr inget nytt, traditionell massproduktion tillimpade ocksa
standardiserade arbetssitt. I enlighet med Frederick Taylors Scientific Management
berdknade ingenjorer det mest effektiva sittet att utfora arbetsuppgifter och gjorde
dem till standarder. Dock finns stora skillnader mellan Taylorismens standardiserade
arbetssitt och Toyotas. Enligt Lean Production &r det standardiserade arbetsséttet det
mest effektiva arbetssittet som finns idag men som kan forbittras och utforas pa ett
effektivare och bittre sétt i morgon. Detta mojliggdrs genom att, istédllet for ingenjorer
eller produktionstekniker, lata de som utfor arbetena ta fram standarden. Genom att
skapa delaktighet och medbestimmande dér arbetare tillats paverka sitt arbete, skapas
en kultur priglad av kreativitet och stidndiga forbattringar (Liker, 2010).

Kaizen

Kaizen dr det japanska ordet for stindiga forbdttringar och dr malet med
standardiserade arbetssitt (Dennis, 2007). Det dr en filosofi som genomsyrar Lean
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Production och innebdr stindiga och inkrementella forbéttringar inom hela
organisationen. Filosofin syftar till att uppmuntra kreativitet och kritiskt tankande hos
de anstillda och pa sa sitt skapa en kultur dir dagliga effektiviseringar sker och att det
ar de som utfor arbetet som identifierar effektiviseringsmojligheterna pa sin egen
arbetsplats (Martin & Osterling, 2007).

PDCA-cykeln

PDCA-cykeln ir ett viktigt verktyg for att uppna stdndiga forbattringar. PDCA, som
ocksa kallas Demings hjul efter sin skapare, star for Plan-Do-Check-Act och ir ett
arbetssitt for att uppna forbéttringar (Liker, 2010). Liker & Franz (2011) papekar
dock att Toyota istillet skriver A for Adjust och att det dr den storsta orsaken varfor
arbetet med stindiga forbéttringar fortlever pa Toyota ar efter ar. Skillnaden mellan
att skriva Act och Adjust &r att de trycker pa att forbéttringscykeln ska loopa om och
om igen och inte vara en engangsinsats, se figur 6. Pa Toyota ar PDCA-cykeln en
filosofi som genomsyrar hela foretaget och gor den till en ldrande organisation genom
att alla anstéllda kontinuerligt identifierar sloserier, effektiviserar arbetet och strivar
mot excellens.

FIGUR 6.ILLUSTRATION AV PDCA-CYKELN

2.1.3 Ett nytt arbetssitt med Lean Production i fokus

Ar 2000 kom en utredning frén Byggkostnadsdelegationen i den svenska regeringen.
Utredningen definierade produktivitet som produktionsresultat i forhallande till
resursinsats och visade resultat pa att produktivitetsutvecklingen inom byggindustrin
ar ldagre dn i ovriga tillverkningsindustrier. I manga affirsenheter har en 6kning av
ndjda kunder, produktivitet och ekonomisk vinst kunnat relateras till ett hogt
engagemang hos medarbetare. Vidare har en delaktighet samt en stark kénsla for
organisationen visat en uppritthallande prestationsnivda. En metod for att oka
produktiviteten &r saledes att ka medarbetarnas engagemang och delaktighet.

Ar 2008 konstaterade Skanska Sverige AB att de ville dka sin produktivitet genom att
forbittra och samordna sina arbetsmetoder for att tillslut na ett normalldge att utga
ifran. Ett normalldge for ett arbetsmoment kan beskrivas som en standardiserad
produktionsmetod som alla pa Skanska ska arbeta efter. Normalldget ska sedan med
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hjidlp av medarbetarnas erfarenheter stindigt forbittras sa att normallidget standigt
hojs. For att uppna detta behovde Skanska samla in de arbetsmetoder som fanns ute i
produktionen. Ett verktyg for detta dr arbetsberedning, i kombination med ett hogt
engagemang och en hog delaktighet bland medarbetarna i produktionen. Genom att
standardisera med hjélp av produktionspersonalens delaktighet och medbestimmande,
med stdndiga forbattringar som mal, blev Lean Production en del i Skanskas dagliga
arbete.

For att genomfora Skanskas onskemal utfordes 2008 en utvérdering av tva
Chalmersstudenter, Sofia Elfstrom och Camilla Fridberg, med titeln
Arbetsberedningen som ett verktyg for att oka delaktighet och engagemang —
Framtagning av ett arbetsdtt for Skanska AB:s produktion. Syftet var saledes att ta
fram ett nytt arbetssdtt for hur produktionspersonalen ska arbeta med
arbetsberedningar for att uppna okade mojligheter till engagemang och delaktighet
hos yrkesarbetarna. Detta skulle bland annat genomforas genom att dra lirdomar av
Scanias arbetssitt, vilka dr Skanskas inspiratorer inom Lean Production.

Scanias Produktionssystem

Anda sedan &r 1891, di Scania grundades, har de bedrivit sin kdrnverksamhet i
Sodertélje diar huvudkontor och produktion av motorer, komponenter och chassin
bedrivs dn idag. Scania har dven en internationell marknad i dver 100 ldnder och
tillsammans har de sedan starten tillverkat mer dn en miljon lastbilar och bussar. 1
betydande roll for Scanias framgang star deras 32 000 anstillda som utbildas att
arbeta tillsammans enligt gemensamma vdrderingar, principer och prioriteringar.
Styrmedlet bakom detta arbetssitt heter SPS, Scanias Produktionssystem, dir malet &r
att na en hog kvalitet och 6kad produktivitet med kunden i fokus. For att na dit har de
byggt upp sitt system utifran tre viarderingar med végledning av fyra principer och lika
minga prioriteringar. Aven SPS beskriver sin filosofi som ett tempel dir alla delar
verkar i ett system, se figur 7, dér virderingarna utgor grunden.

Virderingarna i SPS:
Kunden forst: De fattar sina beslut med slutkunden i fokus.
Respekt for individen: Alla medarbetare ska kinna sig respekterade av sina chefer och

medarbetare. De anstillda ska dven ges mojlighet att paverka samt utvecklas efter sina
individuella forutséttningar.

Eliminering av sloserier: En konkurrenskraft genom att ta bort sldserier sasom
kvalitetsproblem, stérningar och onddiga arbetsmoment.

Principerna i SPS:
Normallige — Standardiserat arbetssdtt: Strivan efter ett standardiserat arbetssétt och
ddrmed kan dven avvikelser littare identifieras.

Stdndiga forbdttringar: Innebir en stindig striavan efter en forbittring av normallédget.
Detta dr en del av det dagliga arbetet dar montorer 1 forbéttringsgrupper har en
betydande roll, dir allas kunskap och kompetens tas tillvara.
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Ratt fran mig: Grundar sig i att ritt kunskap, metoder, verktyg och instruktioner ska
finnas for att ha forutsittningar att gora ritt fran borjan.

Forbrukningsstyrd produktion: Fungerar som ett stod for planeringen som innebir att
de producerar efter bestéllning fran kund och férhindrar pa sa sitt sloserier i form av
overproduktion.

Dessa principer ska vara en utgangspunkt vid val av produktionsmetoder och for
snabbt beslutsfattande tar de hjédlp av nedanstdende prioriteringar:

1. Sdkerhet/Miljo

2. Kvalitet
3. Leverans
4. Ekonomi

Prioriteringar

Principer

Underprinciper
Varderingar

FIGUR 7. SCANIAS PRODUKTIONSSYSTEM (KALLA: ELFSTROM & FRIDBERG, 2008)

Prioriteringsordningen styr endast da ett onormalt ldge infaller eller da
prioriteringarna star i motsatsforhallande till varandra. Sammanfattningsvis stodjer
dessa prioriteringar Scanias vérderingar genom att ligga storsta vikten pa sina
anstidllda. Genom att prioritera deras sidkerhet/miljo kan de i sin tur leverera en
produkt av godkénd kvalitet till kunden, som for Scania 1 slutidndan &r 1 fokus.

Delaktighet och engagemang

Forutom inblicken i Scanias arbetssitt dr grundliggande begrepp fran Lean i
Elfstroms och Fridbergs utvirdering engagemang och delaktighet, vilka ofta
forekommer i samma sammanhang. Delaktighet kan dock forknippas med nagot
subjektivt, som en kinsla av medverkan, medan engagemang kan beskrivas som nagot
objektivt mitbart. Bada begreppen framstills som nagot positivt.

For att nd en 6kad framgang i en organisation ir det en forutsittning att dessa begrepp
anvénds parallellt. Engagemang dr en del av delaktighet och for att uppna delaktighet
sa maste forst engagemang uppnas. Det finns dven ett samband mellan engagemang
hos medarbetare och deras lojalitet och ansvar gentemot organisationen. Genom detta
ses det som en konkurrensfordel att satsa pa ett okat engagemang bland medarbetare
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men det har visat sig att det dr fa organisationer som ir villiga att investera inom dessa
omraden.

Inom forskning kring delaktighet och engagemang identifieras en méngd olika
faktorer som kan tdnkas framja delaktigheten och engagemanget hos medarbetare. Ett
synsdtt dr att se fOrutsdttningarna ur tre dimensioner; organisationens kultur,
arbetsuppgifterna inom organisationen samt medarbetarna. Detta syftar till att
engagemang och delaktighet skapas genom organisationens officiella och inofficiella
regler vilket kan vara respekt, uppskattning och mojlighet till support inom
organisationen. Vidare dr det viktigt for en medarbetare att kdnna hur dennes
arbetsuppgifter passar in i foretaget som helhet och att dessa dr stimulerande och
utmanande. Tillsist ligger en forutsittning for engagemang pa just medarbetarna, att
de har sjdlvfortroende att sidga ifran och vara flexibla for nya utmaningar. Det absolut
viktigaste dr slutligen att dessa dimensioner knyts samman och anpassas efter varje
enskild individ.

Nuligesbeskrivning 2008

Elfstrtom och Fridberg genomforde tva fallstudier med hjdlp av kvalitativa och
kvantitativa intervjuer med fragor som fokuserade pa just delaktighet och
engagemang. Intervjuerna holls med produktionsledning (PL) och yrkesarbetare (YA)
vilket slutligen resulterade 1 en nulidgesanalys Over funktion och anvindning av en
arbetsberedning. Resultatet delades in i fragor kring Arbetsberedningar, Arbetssiitt
samt Dokumentation och uppfoljning.

Arbetsberedningar

Asikterna kring arbetsberedningar ter sig splittrade bland produktionspersonalen,
framforallt mellan PL och YA. PL ser beredningen som ett verktyg for forberedelse
och planering déar arbete, tid och material planeras. De kan dock tvivla pa
beredningens syfte vid enklare moment da de ser en stor nackdel i den tid det tar att
utfora en arbetsberedning. YA ser ddremot arbetsberedningen som ett hjdalpmedel att
forutse risker och moment, hitta smidigare sitt att arbeta pa samt forbéttra arbetsmiljo
och sidkerhet i produktionen. De ser ocksa en vinning i att utféra en arbetsberedning
noggrant vilket brukar resultera 1 en lugnare och mer forberedd resa genom projektet.

Arbetssiitt

PL beskriver att det &r riskinventeringen som ligger till grund for vilka moment som
ska arbetsberedas, samt osdkra och nya moment. Ofta sker framtagningen av en
arbetsberedning i tidigt skede, ofta innan produktionen startat, vilket innebédr att de
inte har tillgang till de YA som ska utféra momentet. Detta resulterar ofta i att PL
forbereder beredningen sjilv. YA tycker de kan paverka i den man de dr med vid
framtagningen av beredningen men haller med om tidigare pastaende och efterfragar
fler arbetsberedningar som utfors gemensamt.

Dokumentation och uppfoljning

Samtliga tillfragade dr 6verens om att det dokumenteras véldigt fa arbetsberedningar,
och nidr det vil dokumenteras gors det ofta i1 ett anteckningsblock, inte 1 Skanskas
mall.
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Ett nytt arbetsatt

Det nya arbetssittet som Elfstrom och Fridberg tog fram i samband med
utvirderingen 2008 hade sin utgangspunkt i de nuvarande arbetsmetoderna, den
nuldgesanalys som genomfordes samt med Scanias arbetssitt i atanke. Arbetssittet
skulle vara genomforbart 1 ett projekt som foljer dagens utformning och bemanning
samt behalla befattningsbeskrivningar och ansvarsomraden. En forutsittning for
Onskad effekt av det nya arbetssittet dr att alla steg i processen anvénds i tur och
ordning och inte att endast utvalda delar implementeras. En kvalitetssékring dr darfor
att varje enskilt steg i processen, se figur 8, maste vara avslutat for att ndsta steg far
tas vid.

Startméte Individuell Arbets- Uppféljning
Arbetsber- Veckomdéte " berednings arbets-
. planering " -
edningar mote beredning

FIGUR 8. DET NYA ARBETSSATTET (KALLA: ELFSTROM & FRIDBERG, 2008)

For att visualisera det nya arbetssittet bor en anslagstavla med; arbetsberedningsmall
med tillhorande checklista, aktuella arbetsberedningar for moment som ska
genomforas, uppfoljda arbetsberedningar samt den nya dagordning som ingar i
arbetssittet, placeras centralt pa varje arbetsplats. Visualiseringen ska ha effekten att
ge arbetsberedningen ett naturligt inslag pa arbetsplatsen samt formedla information
till medarbetare som inte varit med vid framtagningen av beredningarna.
Forhoppningsvis bidrar detta till 6kad kommunikation mellan organisationen och YA,
vilket 1 sin tur ska uppmuntra YA att vara med i beslutsfattande och agera mer
sjalvstiandigt.

Startmote arbetsberedningar

I samband med att produktionen pa arbetsplatsen startar ska ett startmote for
arbetsberedningar hallas diar PL och samtliga YA ska nérvara. Syftet med motet dr att
alla i produktionen ska fa information om vilka moment som enligt riskinventeringen
ska arbetsberedas samt besluta vilka Ovriga arbetsmoment som ska beredas under
projektet. Under motet ska dven syftet med arbetsberedningar genomgas for att alla
som ska utfora arbetsberedningar forstar varfor. Denna typ av information och méte
ska ge medarbetarna fOrutsittningar att kunna agera sjidlva, ge tillfdlle att
kommunicera uppat i organisationen samt ge mojlighet att vara med i beslutsfattandet
fran borjan. Forhoppningsvis leder detta till en kinsla av delaktighet och ansvar vilket
1 langden leder till att fler arbetsberedningar utfors.

Tidplan

Pa projektets ordinarie tidplan ska tidpunkter foras in for niar de arbetsberedningar
som beslutades om 1 startmodtet ska genomforas. Tidplanen fungerar som visuell
kommunikation for alla berérda vilket ska ge en okad kvalitet pa kommunikationen
avseende arbetsberedningens vikt och roll i projektet.

Veckomote

Produktionschefen ska en gang i veckan halla ett mote diar bade YA och PL nérvarar.
Liksom 1 det tidigare arbetssittet finns det en punkt som behandlar arbetsberedningar
men i det nya arbetssittet dr foljande fragor formulerade; Vilka arbetsberedningar ska
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genomforas under kommande vecka? Vem 1 PL som dr ansvarig for momentet? Vilka
yrkesarbetare ska delta i moment och saledes i arbetsberedningen? Vilka
arbetsberedningar ska foljas upp under kommande vecka? Syftet med detta mote idr att
belysa ansvariga samt att aterigen ge YA mojlighet att kommunicera uppat i
organisationen vilket dr en viktig forutsittning for engagerade medarbetare. Mdtenas
och saledes kommunikationens regelbundenhet ska ocksd ge mojlighet att utveckla
tillit inom gruppen.

Individuell planering

Alla involverade i1 arbetsberedningar ska ges mdjlighet att reflektera och sjélva tinka
igenom de moment som kommer att arbetsberedas. Den individuella planeringen
foljer ingen forutbestimd agenda utan ér till for att ge alla tid att fa en bild av hur
momentet kan genomforas och hur deras kompetens kan bidra till det, vilket dr av vikt
for fa engagerade medarbetare.

Arbetsberedningsmote

Under ett arbetsberedningsmote sitter ansvarig ur PL ner tillsammans med de YA som
skall utfora arbetsberedningen. Gemensamt ska de arbeta fram en arbetsberedning
utifran mallen och en dagordning som 4r nyutformad efter det nya arbetssittet. Syftet
med motet &r att allas kompetens ska tas tillvara pa och att alla delar pa ansvaret for
hur beredningen utfors. Under motet utses ocksa en uppfoljningsansvarig YA vars
uppgift ér att senare delta pa uppfoljningsmotet.

Uppf6ljningsmote

Nar ett arbetsmoment &r avslutat ska ett uppfoljningsmote hallas dir ansvarig ur PL
samt den YA som utsetts till uppfoljningsansvarig deltar. Den utsedde Y A:ans ansvar
ar att under moments gang samla in asikter, synpunkter och erfarenheter fran de YA
som genomfor arbetsmomentet. Dessa ska lyftas fram under uppf6ljningsmotet. Att en
YA ansvarar for uppfoljningsmotet ska bidra till dennes upplevda kénsla av
empowerment, maktfordelning, och att kdnna sig behovd och virderad av
organisationen, vilket dr viktigt for att bli engagerad. Métet ger 4ven mojlighet till
feedback och diarmed fas en kvalitetssdkring av den firdiga arbetsberedningen
(Elfstrom & Fridberg, 2008).

Utveckling och utvirdering av det nya arbetssittet

Det nya arbetssittet for arbetsberedningar testades under 2008 av hundratals
Skanskaanstdllda under personaltriffar och utbildningar. Malet var att
implementeringen skulle ske under varen 2009. For att for forenkla implementeringen
1 produktionen kom Skanska Funktion Produktion att utveckla Elfstroms och
Fridbergs arbetssitt ytterligare. Grundtanken att involvera YA 1 arbetsberedningar i ett
tidigt skede utav ett projekt, for att 6ka deras delaktighet och engagemang, kvarstar.
Likasa den kvalitetssdkring som innebar att varje steg i processen maste vara avklarad
innan nidsta kan paborjas. Fokus lades &dven pa att involvera risk- och
arbetsmiljotdnkande i arbetsberedningen, vilka har varit svara att fa ut i produktionen
tidigare. Utvecklingen av arbetssittet kring arbetsberedningen, i syfte att underlitta
implementeringen, resulterade i att Elfstroms och Fridbergs tidigare sex steg (figur 8)
omarbetades till fyra steg (figur 9).
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FIGUR 9. SKANSKA FUNKTION PRODUKTIONS OMARBETADE ARBETSSATT (KALLA: ELFSTROM & FRIDBERG)

For att utvidrdera det omarbetade arbetssittet gjordes ar 2009 ett examensarbete av
Chalmersstudenterna Dag Karlsson och Sebastian Reismer. Syftet var just att
undersoka hur Skanskas produktionspersonal uppfattade YA:s mojlighet till
delaktighet och nyttjande av egenkompetens i samband med arbetsberedningar, fore
respektive efter implementeringen av det nya arbetssittet. Eftersom Elstrom och
Fridberg inte hade mojlighet att utvdrdera sitt arbetssdtt var detta dven en
rekommendation fran dem. Utvirderingen dgde rum pa ett bostadsprojekt i Goteborg
och genomférdes genom kvalitativa intervjuer med produktionsledare och
yrkesarbetare. Fragorna fokuserade pa delaktighet och tillvaratagande av
egenkompetens. Under dessa intervjuer dok dven andra aspekter upp som kunde
kopplas till och utnyttjas med hjédlp av arbetsberedning. Dessa var sédkerhet, kvalitet
och produktivitet. Framover kom dirfor dven dessa aspekter beaktas i utviarderingen
av det nya arbetssittet.

Delaktighet och tillvaratagande av egenkompetens

Under utvirderingen framkom det att YA och PL dr dverens om att de ser en okad
mojlighet till delaktighet for YA efter implementeringen av det nya arbetsséttet. YA:s
mojlighet till delaktighet fanns dven tidigare men framst genom muntliga
arbetsberedningar. Bade PL och YA tror dock att det nya arbetssittet kommer ge
Okade forutsittningar till delaktighet da allt fler YA kommer att medverka vid
framtagningen av en arbetsberedning nu nér det finns tydliga riktlinjer och rutiner. PL
kdnner dven en trygghet i dessa riktlinjer da de far mer vigledning och kunskap hur en
arbetsberedning kan anvéndas.

I det forsta steget, Vad ska arbetsberedas? ser PL. en mojlighet att involvera YA tidigt
i projektet och okar pa sa sitt delaktigheten da de far vara med och bestimma vilka
moment de tycker bor arbetsberedas under projektet. Vidare tror PL att YA:s
delaktighet 1 planeringen kan eliminera produktionsrelaterade problem i uppstarten
samt ge dem en storre overblick dver sitt eget arbete 1 projektet.

Forberedelsetiden ses som en mojlighet till okat tillvaratagande av Y A:s kompetens.
Eftersom YA i forvdg hinner reflektera dver ett arbetsmoment och koppla sitt eget
kunnande till detta blir arbetsberedningsmétet mer genomtinkt och mer kompetens
kan tas tillvara.

Under Arbetsberedningsmditet upplever YA att de har storre mojlighet att paverka
verktyg, hjialpmedel och tillvigagangssitt da dessa punkter numera finns med i mallen
for arbetsberedning.

I det sista steget, Uppfoljning arbetsberedning, ges mojlighet att kommentera
materialval, utférande och slutresultat. PL. och YA &r 6verrens om att det dr viktigt att
folja upp arbetsberedningar men dr inte Overtygade om att tillvigagangssittet &r
optimalt. De tycker detta steget inte behover vara sa formellt och foreslar istéllet att
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det ska inkluderas som ett naturligt komplement till fredagsmétena som halls varje
vecka.

Sédkerhet, kvalitet och produktivitet

Intervjuerna ledde, som ndmnts tidigare, &dven till att se potentialen 1
arbetsberedningen som ett verktyg att hoja sdkerhet, kvalitet och produktivitet i
produktionen. Att utfora arbetsberedningar genom det nya arbetssittet hjélper till att
lagga fokus pa sdkerheten i produktionen. PL anser att det tidigare, da
arbetsberedningar gjordes muntligt, fanns en storre risk att de missade att identifiera
risker som kunde férkomma vid arbetsmoment i produktionen. YA ser dven gérna att
skyddsombudet (SO) borde medverka vid arbetsberedningar eftersom de besitter
storre och uppdaterad kunskap om sikerhetsfragor.

I fragan om kvalitet kan det rora sig om materialval till ett projekt. YA anser inte att
de har nagon mojlighet att paverka dessa inkOp eftersom de styrs fran
inkopsavdelningen. Forhoppningen &dr dock att arbetsberedningarna kan utgora ett
underlag for utvirdering av olika materialval i slutet av projektet. Underlaget bor ge
inkopsavdelningen en storre forstaelse for hur material fungerar att arbeta med, bade
ur tids- och arbetsmiljosynpunkt, vilket i forlangningen kan ge en bittre kvalitet 1
produktionen. Att YA far kdnna storre ansvartagande da de sjdlva dr med i
planeringen kan ocksa leda till forhojd produktionskvalitet da de blir mer mana om
kvaliteten pa utforandet.

Att YA féar vara med i planeringen fran borjan borde leda till att de blir mer medvetna
om hur olika arbetsmoment ska utforas och vilka krav som stills pa dem och det
forvantade slutresultatet. Produktionseffektiviteten kan didrigenom Okas genom att PL.
och YA far mojlighet att planera och reda ut eventuella oklarheter innan
arbetsmomentet paborjas (Karlsson & Reismer, 2009).

Sammanfattningsvis kan sdgas att utvirderingen av det nya arbetssittet med syfte att
O0ka YA:s mojlighet till delaktighet och nyttjande av egenkompetens visade gott
resultat. Skanska valde darfor att utifran Elfstroms och Fridbergs grundtankar och
Skanska Funktion Produktions justeringar implementera detta nya arbetssdtt som
Skanskas officiella riktlinjer for hur arbetsberedningar ska utforas 1 produktionen.
Arbetssittet presenteras pa Vart sdtt att arbeta (VSAA), pa Skanskas intranit,
tillsammans med tillhorande mall och dagordning, se bilaga 1. Kapitel 2.2.1 ir ett
utdrag fran VSAA som sammanfattar hur Skanska valt att presentera det nya
arbetssittet till organisationen.

2.1.4 Kommunikation

Eftersom kommunikation kan beskrivas som delning av information #r
kommunikation grunden for spridning av kunskap och erfarenheter och dirmed i
forldngningen stindiga forbéttringar.

Med kommunikation avses ett utbyte av idéer, asikter, kidnslor och tankar mellan tva
eller flera personer. Det kan ses som ett system som har en avsidndare och en
mottagare mellan vilka information &verfors (Pathi, 2008). Overforingen kan ske pa
olika sdtt men nedan beskrivs kommunikation ur perspektivet skriftlig/muntlig
kommunikation.
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Skriftlig kommunikation

Skriftlig kommunikation dr den form av kommunikation som foretag anvinder sig
mest av bade for att kommunicera internt och externt. Att kunna uttrycka tankar och
idéer tydligt 1 skrift dr idag en viktig kunskap for alla foretag. For goda idéer enbart
ger inte framgang, idéerna maste dven kunna formedlas pa ett effektivt sitt.

Niar kommunikation sker skriftligt finns det flera viktiga saker att ta 1 beaktning:

e Lampligt sprak ska anvindas.

¢ Formuleringarna ska vara anpassade till meddelandet.

e Meddelandet ska séindas till rdtt person och det bor 6verlimnas sa snart som
mojligt.

e Det far inte finnas nagon tvetydighet i meddelandet.

Skriftlig kommunikation anvénds ofta vid formell kommunikation som till exempel
kundkontakter, rapporter, dokumentation men dven vid kommunikation via e-mail och
gemensamt dr att de alla @r beroende av att informationen presenteras pa ett tydligt
satt.

Processen vid skriftlig kommunikation kan beskrivas som en hindelsekedja didr en
person (avsidndare) innehar information som den Oversitter till ett meddelande.
Meddelandet skickas sedan via en kommunikationskanal till en annan person
(mottagare). Mottagaren maste sedan tolka meddelandet for att ta del av
informationen. For att bekréfta att mottagaren har tolkat meddelandet rdtt maste en
aterkoppling till séndaren ske. For att minimera risken for feltolkning ar det déarfor av
vikt att skriftlig kommunikation dr komplett, klar och tydlig, konkret och korrekt. Om
den skriftliga kommunikationen inte uppfyller dessa punkter riskerar den att inte bara
att slosa tid utan kan dven, beroende pa mottagare och meddelande, vara skadlig for
foretaget.

Idag anvinds skriftlig kommunikation frekvent i foretagsvirlden vid anvindandet av
exempelvis e-mail, promemorior och rapporter. En vana att uttrycka sig i skrift finns
saledes men vissa fel gors och bor undvikas. Nagra vanliga fel dr daligt sprakbruk,
grammatiska fel och stavfel, dalig struktur, irrelevant information och att texten &r
onodigt lang.

For att meddelandet ska uppfylla kraven pa forutom att vara komplett, tydligt, konkret
och korrekt, dr det viktigt att skriva meddelandet pa ett sitt déar det byggs upp i en
logisk foljd och att hela meddelandet har ett sammanhang. Avsédndarens frimsta
utmaning ligger i att koda meddelandet pa ett sddant sitt att mottagaren inte kan
feltolka det vid avkodning. Avsédndaren bor dérfor félja och beakta foljande faktorer:

e Forsiktighet maste iakttas sa att viktiga fakta inte uteldmnas.

o Asikter far inte skilja frin fakta.

e Relevanta detaljer maste inkluderas.

e Langa och komplicerade meningar med felaktig anvindning av grammatik

maste undvikas.
e Det maste vara fullkomligt tydligt vad som &r syftet med meddelandet.
e Det skriftliga budskapet behdver vara vil genomténkt.
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e [ det skriftliga meddelandet maste varje fakta bygga pa korrekta uppgifter da
meddelandet kan komma att anvindas som bevis vid konflikter.

Fordelar och nackdelar med skriftlig kommunikation

Trots svarigheterna med skriftlig kommunikation, som beskrivits ovan, finns vissa
klara fordelar med skriftlig kommunikation. Inte minst bevisas det av att skriftlig
kommunikation &r véldigt vanligt inom foretagsvérlden. Nagra av de fordelarna med
skriftlig kommunikation som lyfts fram ér:

¢ De kan sparas som juridiska dokument.

¢ De kan sparas for att anvindas for framtida syften.

¢ Meddelanden formuleras mer noggrant skriftligt 4n muntligt.

e Skriftliga meddelanden behover inte sindas direkt utan kan bearbetas under en
tid dér sdndaren kan maximera effekten av meddelandet.

e Eftersom meddelandet finns pa papper dr meddelandet mer legitimt.

e Skriftlig kommunikation kan na flera mottagare samtidigt.

Trots att det finns klara fordelar med skriftlig kommunikation sa finns det dock dven
tydliga nackdelar som bor dvervigas vid val av kommunikationssitt.

e Skriftlig kommunikation har en fordrojning i aterkopplingen fran mottagaren
som avsdndaren maste beakta.

e Skriftliga meddelanden tar oftast lang tid att sammanstilla, da det krivs att
mycket information tas med, for att sidkerstélla att mottagaren ska kunna forsta
meddelandet.

e [ och med att skriftlig kommunikation tar lingre tid dr den dérfor ocksa dyrare
dn muntlig kommunikation.

e Skriftlig kommunikation dr beroende av att avsidndaren har den kunskap som
faktiskt krdvs for att skriva ett effektivt meddelande.

e Om det uppstar fragestillningar om innehallet i meddelandet kan en direkt
forklaring inte ges.

Muntlig kommunikation

I motsats till trogheten och omstidndligheten med den skriftliga kommunikationen dr
den muntliga kommunikationen mer naturlig och direkt. I organisationer utfors
dagligen, och mer eller mindre konstant, olika former av muntlig kommunikation. Vid
muntlig kommunikation spelar formagan att lyssna en storre roll dn att prata och
déarfor ar formagor och egenskaper som att vara nédrvarande, uppfattningsformaga,
formdgan att tolka budskap samt bedoma och besvara budskap sirskilt viktiga.

Muntlig kommunikation 4r en snabb direktlank mellan avsindare och mottagare med
mojlighet till direkt aterkoppling. Ett krav dr dock att mottagaren innehar de formagor
och egenskaper det innebdr med att aktivt lyssna pa avsdndaren. Dessutom maste
avsidndaren vara lyhord och kunna ldsa av mottagaren att denne uppfattar meddelandet
korrekt. Vidare finns mojligheten for avsidndaren att anvidnda sig av kroppsspraket
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vilket kan forstirka och effektivisera meddelandet. Avsidndare kan dven kontrollera
hur meddelandet uppfattas genom ansiktsuttryck och gester. Tiden for att overfora ett
meddelande som dr langt kan ddarmed kortas ned avsevirt genom att avsiandaren har
mojlighet att prova sig fram och hitta den kortaste vigen att na fram med budskapet
genom att forklara meddelandet ur mottagarens perspektiv. Dock saknar muntlig
kommunikation autenticitet och meddelandet fran avsindaren kan redigeras och
budskapet kan forvrangas. Darfor dr det svart att aberopa den som bevis och dessutom
ar muntlig kommunikation inte ldmplig nér informationen onskas lagras for framtida
anvindning.

Pa grund av den muntliga kommunikationens egenskaper som direkt
informationsoverforing, snabb och billig, direkt aterkoppling, flexibilitet samt att den
ar direkt och naturlig, spelar den en viktig roll for det dagliga arbetet i alla
organisationer. Den muntliga kommunikationen dr sa viktig att Pathi (2008) till och
med sédger att den &r sjdlva livsnerven i organisationen.

Fordelar och nackdelar med muntlig kommunikation

Alla fordelarna med muntlig kommunikation innebir att formen anvénds frekvent i
alla organisationer. Nedan listas en sammanfattning av nagra de fordelarna.
e Muntlig kommunikation &r véldigt ekonomiskt bade ur ett kostnadsperspektiv
men dven ur ett tidsperspektiv.
¢ Muntlig kommunikation kan anpassas och effektiviseras direkt.
e Den frimsta fordelen dr att den ger en direkt aterkoppling till avsidndaren fran
mottagaren genom att mottagaren kan kommentera och stilla motfragor.
¢ Muntlig kommunikation dr mer naturlig och direkt.

Trots fordelarna med muntlig kommunikation har den vissa nackdelar som
organisationer behover tinka pa.
¢ Muntlig kommunikation har ingen agenda och riskerar dérfor att bli ineffektiv
med langa och utdragna diskussioner vilket kan gora den oekonomisk.
e For att muntlig kommunikation ska vara effektiv maste avsidndare och
mottagare ha ett delat intresse av det som kommuniceras.
e Muntlig kommunikation dr direkt och innehallet i meddelandet tenderar darfor
ocksa vara tvunget att utforas direkt for att meddelandet inte ska glommas.

2.2 Skanska idag

2.2.1 Arbetsberedningsprocessen

En arbetsberedning &r ett planeringsverktyg som ska hjilpa produktionspersonalen att
sikerstilla kvalité, miljo, arbetsmiljo och produktivitet. Aven om planeringsverktyget
Arbetsberedning bestar av en dagordning och en mall podngterar Skanska pa sitt
intranidt OneSkanska att ”Arbetsberedningen dr ett arbetssdtt, inte en blankett”.

I VSAA finns Fyra enkla steg till en arbetsberedning dir Skanska beskriver hur
arbetsberedningar ska utféras och vad som ska beaktas. De fyra stegen dr Vad ska
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arbetsberedas, Forberedelsetid, Arbetsberedningsmote samt Uppfoljning och beskrivs
nedan.

Vad ska arbetsberedas?

Under riskinventeringen i anbud/projekteringsfasen bestdms vilka moment som maste
arbetsberedas. Under produktionen halls kontinuerliga moten om vad som ska
arbetsberedas med PC, PL och YA/UE som kommer overens om vilka moment som,
utover de fran riskinventeringen, ska arbetsberedas. Vilka moment som beslutas ska
arbetsberedas dr beroende pa personalens erfarenhet och kompetens.

For att tydliggéra nir planerade arbetsberedningar ska genomforas sitts de in i
produktionstidplanen vid respektive aktivitet.

Forberedelsetid

Det ar viktigt att YA/UE blir informerade av produktionsledningen 1 god tid innan
arbetsberedningsmotet sa de har mojlighet att planera arbetsmomentet samt se over
bygghandlingar. De som ska utfora arbetsmomentet hinner da dven skapa sig en bild
av hur det kan genomforas vilket medfor att deras kompetens tas tillvara.

For att oka pa faktaunderlaget till arbetsberedningsmotet tar produktionsledningen
aven fram information (om sadan finns) fran till exempel:

e Kalkyl

¢ Normalldgen

¢ Tidigare arbetsberedningar
e Olycksfallsstatisk

¢ Montagebeskrivningar

e www.byggai.se

Arbetsberedningsmote

Arbetsberedningsmotet dr det tillfille da PL tillsammans med berdrda YA/UE triffas
for att ta fram en arbetsberedning for det kommande arbetsmomentet. Ansvaret for att
arbetsberedningsmotet genomfors, samt att samtliga medarbetare dr delaktiga, ligger
hos PL. Motesdeltagare dr minst en representant fran PL. och YA/UE samt om mojligt
skyddsombud och vid behov expertis.

Syftet &r att ta tillvara allas kompetens, sidkra arbetsmiljo, kvalitet och miljo samt dka
forutsdgbarheten avseende produktivitet. Nivan pa arbetsberedningsmétet grundar sig
1 deltagarnas individuella forberedelser och kompetens. Som inspiration och hjilp
under métet anvinds det faktaunderlag produktionsledningen tagit fram.

Till hjdlp for att sdkerstilla att arbetsberedningen har ritt innehall samt for att fa en
bra struktur pa motet finns pd VSAA dokumentet Arbetsberedning. 1 dokumentet
finns en motesagenda som f6ljs under motet samt en mall diar motet dokumenteras.
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Figur 10 &r en enkel illustration av arbetsberedningsmétet, som dven denna gar att
tillgd pa VSAA for att fa tips infor genomforandet.

Arbetsberedningsmdte

3. Kompetens, verktyg
och material?

1. Vad ska arbets- \

, 2. Vilka &r delmomenten,
beredas? Var bérjar "

\ | riskerna. férutsattningarna
respektive slutar \ | och vad behdver egen-
arbetsmomentet? | | kontrolleras?

o ., b
//I'-J‘It':‘-tesdeltagare \ H“xx

o Arbetsledare alt
Produktionschef

o YA

o Skyddsombud (SO)

o Underentreprendr (UE)

o Sidoentreprendr (SE)

\° Expertis (vid behov) /’

/Tips infor métet i
o Vit tavla NSNS NS —
o Post-it - — e
o Anvénd underlag som

inspiration och fakta
o Arbetsberedning - Te—
"Ett arbetssatt, INTE r— -
ken blankett” ;

4 =

Samla gruppen Dokumentera

FIGUR 10. ILLUSTRATION AV ETT ARBETSBEREDNINGSMOTE (KALLA: ONESKANSKA, 2012)

Uppf6ljning

Efter avslutat arbetsmoment halls ett uppfoljningsmote diar de som utfort momentet,
tillsammans med PL, utvirderar arbetet med syftet att dra lirdomar om det som har

gatt bra eller daligt, se figur 11. Efter uppfoljningsmétet uppdateras arbetsberedningen

utifran verkligt genomforande, vilket gor att arbetsberedningen kan ateranviandas som
faktaunderlag vid framtida projekt.
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Uppfdljning

Sprida erfaren-
heter till andra

Avvikelser?
Vad kan vi gora Positiva/negativa

battre nasta gang? I
II

Hur gick det? |~
Aterféring till kalkyl

Genomfor Folj upp

FIGUR 11. ILLUSTRATION AV UPPFOLINING (KALLA: ONESKANSKA, 2012)

2.2.2 Standardiserade produktionsmetoder

Under varen 2012 sammankallade regioncheferna i Skanskas atta regioner
representanter fran sina olika distrikt. Dessa representanter bestar mestadels av YA
men dven PL som dr utvalda for att med sin erfarenhet bilda en utvecklingsgrupp
under namnet Standardiserade produktionsmetoder, SPM. Utvecklingsgruppernas
uppgift ar att under varen 2012 ta fram totalt 16 stycken standardiserade
produktionsmetoder som ett verktyg i forbéttringsarbetet mellan olika projekt.
Utvecklingsgrupperna rapporterar till regionledningarna runt om i Sverige och
resultaten skall slutligen implementeras i produktionen runt om i regionerna under
hosten.

I Region Hus Vist bestar utvecklingsgruppen av 12 stycken deltagare, tva fran varje
distrikt. Denna delas upp i ytterligare tva grupper, nord och syd, som far i uppgift att
ta fram var sin produktionsmetod att standardisera. Valet av metod baseras pa vad
grupperna besitter for erfarenheter samt vilka metoder som 4r aktuella 1 deras
pagaende projekt runt om i distrikten.

Meningen med de standardiserade produktionsmetoderna dr att dessa ska beskriva vil
fungerande produktionsmetoder som ska anvindas inom Skanska Sverige. Skanska
ska utnyttja att de &r ett stort foretag med manga och breda erfarenheter.
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Varje standardiserad produktionsmetod skall beskriva en produktionsmetod utifran:
1. Ett sdkert sitt att arbeta
2. Sikerstilla uppstillda funktionskrav
3. Utmana kalkylerade enhetstider via minskade storningar och 6kad kapacitet.

Meningen ér att utvecklingsgruppen som ett pilotprojekt ska gora en forsta version av
produktionsmetoderna for att sedan sprida och uppmana till att forbéttra och stéandigt
utmana dessa metoder. De standardiserade produktionsmetoderna maste vara levande,
det vill sdga ett langsiktigt arbete med stindiga forbéttringar.

Att arbeta med SPM ska ocksa tjéna ett hogre syfte, namligen till kad delaktighet och
ménniskor som vixer. I och med detta finns forhoppningen om att det i slutdndan
dven leder till béttre kvalité och 6kad produktivitet.

Den forsta versionen av de olika SPM kommer att granskas av avdelningar inom
arbetsmiljo och teknik. Dérefter kommer kompletteringar och justeringar goras innan
de tillslut implementeras i produktionen. Hur implementeringen skall ga till ar
fortfarande oklart. Region Hus Vist ligger redan i framkant da det giller
forbéttringskommunikationskanaler 1 och med deras VBB idécenter. Forhoppningen
ar att detta kan vara ett verktyg att formedla SPM pa vilket i sin tur kan bidra till ett
Okat intresse for VBB (Bergstrom, M & Sanderborg, H. (2012) Standardiserade
produktionsmetoder. 6 februari, 2012, Skovde).
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3 Metod

I detta kapitel foljer en beskrivning av den metod som valts for examensarbetets
genomforande. Kapitlet inleds med en beskrivning av intervjuundersokning i
forskningssyfte for att sedan ge en fordjupning av den kvalitativa forskningsintervjun,
som valts att anvindas som huvudmetod i vart arbete. Diirefter presenteras hur vi
utifran PDCA-cykeln strukturerade upp var intervjuundersokning och hur det
resulterade i en intervjuguide med fragor utformade efter vart syfte.

3.1 Intervju som metod

Utifrain examensarbetets syfte valdes intervjuer som huvudmetod da vi ville
undersoka 1 vilken utstrickning, och hur, produktionspersonalen utfor
arbetsberedningar idag. Dessutom ville vi utifran deras personliga erfarenheter och
asikter undersoka hur arbetsberedningen kan anvidndas som ett verktyg for spridning
av erfarenheter. Vi ansag darfor att den mest virdefulla kunskapskillan for oss var
personliga moten och observationer ute pa utvalda byggprojekt. Enligt Kvale (2009)
ar intervjumetodens styrka just den nédrvaro och delaktighet intervjuaren far, samt
mojligheten att ldsa av kroppssprak och tydliggora oklarheter i svar med hjilp av
fortydligande motfragor.

For att fa en uppfattning om hur Skanska onskar att deras produktionspersonal arbetar
med arbetsberedningar gjordes dessutom en omfattande informationssokning pa
foretagets intranit. Didr  fanns utforliga  beskrivningar om  hur
arbetsberedningsprocessen ir tinkt att utforas med tillhorande dagordning och mall.
Detta hade vi som underlag for att skapa mojligheter att stilla relevanta foljdfragor i
vara intervjuer. Enligt Kvale (2009) dr det en forutsittning att intervjuaren ar paldst pa
det specifika @mnet for att intervjun ska bli lyckad.

3.1.1 Forskningsintervjun

Att anvénda sig av intervjun som forskningsmetod &r inga konstigheter, men man ska
inte underskatta skillnaden mellan en forskningsintervju och en vardaglig diskussion.
Enligt Kvale (2009) @r en intervju ett samtal som har en struktur och ett syfte, dir
intervjuaren genom omsorgsfullt stdllda fragor och lyhort lyssnande skaffar sig
kunskaper utifran informantens erfarenheter och asikter.

Det finns tva huvudindelningar av intervjuformer i forskningssyfte; kvantitativa och
kvalitativa intervjuer. Kvantitativa intervjuer dr ofta enkétstyrda i form av en
numerisk undersokning ddr mingden insamlad information &r av storsta vikt.
Enkiterna ér ofta av enklare uppbyggnad dér svaren inte ges utrymme till eget liv
genom personliga asikter (Patel & Davidson, 2011).

For att uppna vart syfte hade inte vi ndgon nytta av en numerisk undersokning, dir
méngden information Overvdger vikten av att ge informanten utrymme till egna
asikter. Da hela var undersoknings resultat kommer att bygga pa
produktionspersonalens asikter och erfarenheter efterfragade vi en intervjuform som
verkligen gav utrymme till detta. Valet {61l diarfor pa den kvalitativa
forskningsintervjun.
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Kvale (2009) beskriver den kvalitativa forskningsintervjun som ett professionellt
samtal, dir kunskap erhalls genom interaktionen mellan intervjuaren och
informatoren, Over ett dmne med Omsesidigt intresse. Intervjuformen ses som
ostrukturerad da det inte finns nagra standardiserade procedurer for utférandet. Detta
avspeglar sig pa intervjutypens utformning som vanligtvis dr uppbyggd pa ett antal
kdarnfragor som informanten ges mojlighet att tala fritt kring. Dérefter kan
fortydligande fragor stéillas om intervjuaren finner att nagon virdefull information
saknas for att uppfylla intervjuns syfte.

3.1.2 Intervjuprocessen

Infor intervjuerna

Kvale (2009) beskriver konsten att intervjua som ett hantverk, dér det inte finns nagra
genvigar till en lyckad intervju. Konsten att intervjua lir man sig genom att utféra
manga intervjuer och kvaliteten hos intervjun bedoms efter tillforlitligheten och
vérdet i den kunskap som produceras. Intervjuandet bygger pa intervjuarens praktiska
fardigheter och personliga omdome, vilket man enligt Kvale (2009) endast kan erhalla
genom praktisk dvning.

For att erhédlla denna viérdefulla vning inom intervjuteknik borjade vi med att halla
testintervjuer med produktionspersonal som brinner for det dmne vi behandlar i
undersokningen. Detta gjordes dels for att bli bekvdmare och duktigare pa att utfora
intervjuer men ocksa for att fa en informationsgrund, angaende arbetsberedningar, att
sta pa. Syftet var att 6ka forutséttningarna for rétt producerad kunskap ur de skarpa
intervjuerna ldngre fram 1 processen. Enligt Kvale (2009) krivs det en god kunskap
inom intervjuomradet hos intervjuare da manga metodbeslut fattas pa plats, under
intervjun. Dessa testintervjuer tillit oss ocksa att prova olika strukturer pa
intervjufragorna sa att vi till de skarpa intervjuerna kidnde oss trygga i att ritt
information erh6lls fran informanten utifran vara stillda fragor.

Den struktur vi valde att indela intervjufragorna i var PDCA-cykeln. Att fa struktur dr
inte enbart viktigt for att fa naturliga 6vergangar mellan fragorna utan ocksa for att
underlitta behandlingen av all utvunnen information efter intervjuerna, vid utskrifter
och analys (Kvale, 2009). Att valet foll pa att anvidnda PDCA-cykeln som
utgangspunkt for vara fragor var for att PDCA-cykeln ar ett viktigt redskap/tankesitt
for att stiandigt forbattra enligt Lean Production. Da Skanskas mal dr att standigt
forbattra sina arbetsmetoder, med Lean som foregangare, foll sig det som ett naturligt
val. Att anvinda det redskapet redan i detta stadiet underléttade dven analysen da det
framgick tidigt 1 vilken utstrickning de anvénder sig av PDCA-cykeln, i1 syfte att
standigt forbattra, 1 produktionen.

Den kunskap som erhélls ur en intervju dr beroende av relationen mellan intervjuare
och informanten. Enligt Kvale (2009) ar det dr upp till intervjuaren att skapa en miljo
dér intervjupersonen kinner sig trygg att prata om privata hiandelser och asikter. For
att borja bygga upp detta viktiga fortroende som Kvale talar om besokte vi i forvig de
byggprojekt vi valt att utféra vara intervjuer pa for att presentera bade oss och
undersokningens syfte. Vi gav dérefter projekten sjdlva mojlighet att vélja vilka som
skulle intervjuas utifran vara onskemal, vilka var att bade produktionsledningen och
yrkesarbetarna skulle vara representerade.
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Under intervjuerna

Vi valde att besoka tva projekt i distrikt Skaraborg av olika storlek, med
produktionspersonal av varierad alder och erfarenhet. 1 var undersokning var
projekten i sig inte avgorande for vilka vi ville besoka da vara fragor inte var
projektspecifika utan tilldt informanten att ga utanfor det pagaende projektet och delge
en mer allmin bild, utifran all sin erfarenhet av arbetsberedningar.

Intervjuerna holls med totalt sex stycken personer ur produktionspersonalen, tre YA
och lika manga ur PL, under 25-35 minuter. Ett hjdlpmedel som anvindes under
samtalen var bandspelare. Vi var vildigt noga med att informera vad inspelningen
hade for syfte vid var forsta kontakt med informanterna. Syftet med att banda
intervjuerna var for att ge oss mojlighet att vara helt fokuserade pa samtalet genom att
slippa ta stindiga anteckningar. Alla informanter gjordes medvetna om att dessa
inspelningar skulle raderas sa snart vi analyserat och antecknat av dem. Samtliga fick
dven chans att neka bandspelaren. Dock forekom inte den ©nskan under vara
intervjuer.

Efter intervjuerna

Da det drojde nagra dagar mellan de forsta och sista intervjuerna fanns det mojlighet
att analysera och justera intervjuuppligget infor de kommande intervjuerna. Den allra
forsta intervjun valde vi att ordagrant anteckna ner for utskrift. Detta hjilpte oss att
forsta vilka fragor vi skulle tydliggora for att fa renare svar fran de kommande
informatérerna. Da vi var tva som intervjuade ldrde vi oss ocksa vikten av vart
samspel for att fa ett flyt i intervjuerna och kontrollera pauserna under samtalet sa att
de inte blev onodigt langa men samtidigt gav informanten chans att tilligga
information. De senare intervjuerna valde vi dock att endast notera sammanfattningar
fran, da mycket tid annars gick at att anteckna ner information som inte var intressant
for var undersokning.

For att fa validitet i informationen som utvanns ur intervjuerna aterkopplades
resultatet till informanterna. De gavs mojlighet att komplettera sina svar om de fann
att nagot saknades men ocksa ta bort information som de inte tyckte stimde. Vi var
dock noga med att poédngtera att detaljer i nuldgesbeskrivningen sedan kan komma att
avvika fran deras egna svar da det dr en sammanstillning av alla deltagares asikter.

Intervjuundersokningen resulterade i en nulidgesbeskrivning som lag till grund for var
analys. Analysen utfordes genom att jamfora resultat i nuldgesbeskrivningen med var
teoretiska referensram, for att upptidcka skillnader mellan teori och verklighet. Dessa
skillnader forsokte vi finna en forklaring till och vidare utnyttja till vara
rekommendationer. 1 vara rekommendationer foresla vi dirmed 1dsningar som
antingen utnyttjar eller korrigerar arbetssittet sa att det i sa hog grad som mojligt
motsvarar Skanskas Onskan om att sprida kunskap och erfarenheter genom
arbetsberedningar.

3.2 Intervjuguide
Efter litteraturstudier om Lean Production, arbetsberedningar och intervjuteknik
utformades en intervjuguide for att strukturera upp vara intervjufragor. Som namnts

tidigare avspeglas den kvalitativa forskningsintervjuns ostrukturella utférande pa valet
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av intervjufragor. Intervjutypen utformas vanligtvis med kidrnfragor som kompletteras
med fordjupningsfragor, vilket dven vi utgick fran i var intervjuguide. Kiarnfragorna
utformades att vara av mer allmin karaktir medan fordjupningsfragorna fokuserade
pa PDCA-cykelns olika delar. I vart fall symboliserade Plan — Foreberedelser, Do —
Arbetsberedningsmote, Check — Uppfoljning och Act — Justering och spridning.

Syftet med vart examensarbete var att undersoka dagens arbetssdtt med
arbetsberedningar for att kunna utvirdera hur arbetsberedningar kan anvéndas som ett
verktyg for spridning, 1 och utanfor det egna projektet. For att lyckas med detta var det
av vikt att fa bade PL:s och YA:s erfarenheter och asikter kring hur de ser pa
arbetsberedningar och hur de viljer att arbeta med dem. Medvetna om att YA och PL
ser pa arbetsberedningen fran olika infallsvinklar formades gemensamma fragor till de
bada yrkesgrupperna. Vi ansag att de var av storre intresse att se hur de sjdlva valde
att anpassa fragorna till sin yrkesroll dn att vi gjorde det fran borjan.

Kirnfragor

Kérnfragorna utformades for att tillita informanten att ge en allmédn och
introducerande bild av arbetsberedning. Fragorna ér utformade for att ticka in hela
arbetsberedningsprocessen utan att styra in informanterna mot vart syfte i detta tidiga
skede av intervjun.

® Vad innebdr en arbetsberedning for dig?

o Vilka moment bor arbetsberedas?

e Vilka bor vara delaktiga i framtagningen av en arbetsberedning ?

® Hur ser arbetsgangen ut for en arbetsberedning?

Fordjupningsfragor

Plan — Foreberedelser

Under forsta fordjupningskategorin var malet att forstd hur produktionspersonalen
forbereder sig infor en arbetsberedning. For att forsta hur spridning av erfarenheter
sker i produktionen var det av intresse att fa veta vilka informationskanaler de
anvénder sig av samt hur lang foreberedelsetiden brukar vara.

e Undersoker ni erfarenheter runt om kring er sasom VBB, VSAB, kollegor osv.?

® Anvdnds visuellplanering, treveckorsschema?

® (YA) Ndr far ni reda pa néir ni ska utfora en arbetsberedning ?

® (PC) Hur lang tid innan en arbetsberedning skall utforas meddelas berorda
YA?

Do — Arbetsberedningsmaote

Under kategorin Do — Arbetsberedningsmote 1lag vikten 1 att forstda hur
produktionspersonalen utfor ett arbetsberedningsméte, under vilka forutséttningar och
pa vilka grunder. Vidare ville vi veta om/hur de dokumenterar arbetsberedningar samt
vilka asikterna &r angaende Skanskas mall for arbetsberedningar.

o Vilka uppgifter tas med till ett arbetsberedningsmaote?
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®  Har du upplevt att ndagon information saknas?
® Vad tycker du om arbetsberedningsmallen?

Check - Uppfoljning

For att fullfélja PDCA-cykeln dr det av storsta vikt att en arbetsberedning {6ljs upp
for att tillsist kunna justeras och spridas. Denna kategori bestar déarfor av en direkt och
allmin fraga som ska fa produktionspersonalen att redogora for i vilken utstrackning
de foljer upp sina arbetsmoment och hur.

®  Hur foljs arbetsberedningen upp?

Act — Justering och spridning

I den tidigare delen av intervjuguiden stills allménna och indirekta fragor om hur
arbetsberedningar anvédnds som ett verktyg for spridning av erfarenheter och kunskap.
Darfor valde vi i den avslutande kategorin att stdlla fragor som direkt ror
undersOkningens syfte.

®  Hur sparas dokumenterade arbetsberedningar?

®  Vad dr dina asikter kring publicering av arbetsberedningar?

®  Hur bor erfarenheter spridas inom och utanfor det egna projektet?

Den sammanstéllda intervjuguiden gér att ldsa i bilaga 2.
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4 Resultat nulidgesbeskrivning

I detta kapitel foljer en nuldgesbeskrivning av hur yrkesarbetare och
produktionsledning ser pa arbetsberedningar utifran dess funktion och arbetssiitt,
med utgangspunkt att kunna sprida erfarenheter. Svaren bygger pd en
sammanfattning av kvalitativa intervjuer med tre yrkesarbetare samt lika manga ur
produktionsledningen. Fragorna utgar fran PDCA-cykeln for att fa en naturlig
indelning  kring deras uppfattning angdende  Plan-Forberedelser, Do-
Arbetsberedningsmote, Check-Uppfoljning och slutligen Act-Justering och spridning.
Nuldgesbeskrivningen inleds med den allmdnna bild de har av en arbetsberedning.

4.1 Yrkesarbetarnas syn pa arbetsberedningar

Yrkesarbetarnas (YA) Overgripande uppfattning &r att de aldrig genomfor
arbetsberedningar, men vid nédrmare efterforskning sa dar de med dagligen och
paverkar sitt arbete genom att ha muntliga dialoger med sina kollegor och
produktionsledningen (PL) om arbetsmoment och dess utférande. Muntliga
arbetsberedningar sker saledes hela tiden medan uppfattningen kring dokumenterade
arbetsberedningar dr att de 4r nést intill obefintliga.

YA har en gemensam uppfattning om vad en arbetsberedning har for syfte, nimligen
att hitta risker och tillvigagangssitt infor ett arbetsmoment. Det &r viktigt att planera
momenten i forvdg framst for att se till att ratt material, maskiner och verktyg finns pa
plats i ritt tid sa att arbetet “flyter pa” i produktionen. Uppfattningen &r att de allra
flesta arbetsmoment bor arbetsberedas, speciellt moment som kan medfora risker, &r
nya, innehaller nya material eller har speciella omstindigheter. Om en
arbetsberedning behover goras eller inte beror dven pa de YA som skall genomfora
momentet, deras rutin och erfarenhet.

I framtagningen av en arbetsberedning anser YA att ansvarig produktionsledare bor
medverka tillsammans med de YA, och eventuella underentreprendrer (UE), som ska
utfdra momentet. Om arbetsberedningen sker 1 ett tidigt skede eller om
arbetsmomentet dr stort och riskfyllt tycker de dven att skyddsombudet bor vara
delaktig i framtagningen.

Plan-Forberedelser

For att ha mojlighet att forbereda sig infor ett arbetsberedningsmote onskar YA fa
information om vilket arbetsmoment som ska beredas atminstone en vecka i forvig.
Foreberedelserna brukar innebéra att prata med kollegor som tidigare utfort momentet
och titta pa ritningar for att sedan ha mojlighet att tinka igenom momentet sjélv. I
realiteten tycker dock YA att det varierar vildigt mycket i tid ndr de far information
om att ett arbetsmoment ska arbetsberedas, allt ifran 30 minuter till en manad. Ibland
kommer dven informationen fran kollegor istillet for ifran produktionsledningen. De
poédngterar ocksa att tiden de vill ha for forberedelser beror pa svarigheten pa
momentet. Rutinarbete kriver saledes inte sa lang forberedelsetid da tid att tinka
igenom momentet har funnits tidigare.
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Ett verktyg som anvinds i olika utstrickning pa byggena ér visuell styrning som bland
annat kan belysa tidsplanen, 1 ett rullande schema. YA tycker att det &dr ett bra
hjdlpmedel men nér det kommer till arbetsberedning ser de ingen sjilvklar fordel 1 att
belysa tidpunkt for arbetsberedning i tidsplanen, @ven om det kan ge dem en mdjlighet
till ldngre forberedelsetid. De foredrar istdllet den dialog som stindigt pagar i
produktionen.

Do—-Arbetsberedningsmaote

Till ett arbetsberedningsméte brukar den information, de erfarenheter, som YA fatt
under forberedelsetiden fran sina kollegor ligga till grund. Detta, tillsammans med
ritningar, brukar vara tillrdckligt for att kunna utfora en arbetsberedning. Ofta utspelas
dessa moten i form av diskussioner ute i produktionen, “sadana dialoger pagar
stindigt”. Ar det svirare moment som ska beredas anser de dock att de kan behova
sdtta sig ner for att ga igenom eventuella problem mer noggrant.

YA anser inte att de dokumenterar det som sdgs och bestdims under ett
arbetsberedningsmote. Den officiella arbetsberedningsmallen dr "alldeles for styrd” sa
om det nagon gang antecknas sa sker det pa blankt papper, vilket de tycker uppfyller
behovet fullt tillrdckligt. Ett skyddsombud poédngterar att fordelen med mallen &r att
den paminner om att tinka till kring sékerheten runt momentet som arbetsbereds.

Check-Uppfoljning

Spontana reaktionen fran YA dr att det aldrig forekommer uppfoljning av
arbetsberedningar. Nér de sedan fatt fundera lite och konstaterat att uppfoljning dven
kan ske muntligt dndras samtligas svar, ”vi pratar ju hela tiden”. En muntlig
uppfoljning forekommer alltsa, ddremot inte nagon skriftlig. YA forklarar att sa fort
de utfort nagot arbetsmoment sa finns det inte tid att reflektera s mycket mer dver
det, de maste paborja ndsta moment. Uppfoljning i form av ett mote finns det inte tid
till men de anser att den uppfoljning som sker muntligt med kollegor och
produktionsledning &r tillrdcklig.

Act-Justering och spridning

Eftersom YA anser att arbetsberedningar sillan dokumenteras sa anser de heller inte
att de sparas, pa papper i alla fall. Istdllet sparas de i huvudet och sprids dérfor
muntligt mellan varandra. YA dr medvetna om att det finns ett forum som ska fungera
som idébank, VBB, dir arbetsberedningar kan sparas och delas, men de har knappt
varit inne och tittat dir. Anledning visar sig vara att de dels inte har tillgang till nagon
dator, forutom inne hos produktionsledningen, och dels for att de tycker det dr svart
att hitta anvédndbar information didr. De menar att huvuddelen av tiden gar at att
beddma vad som &r bra och sortera bort allt orelevant.

I produktion sprids erfarenheter muntligt mellan varandra. YA forklarar hur de yngre
stindigt lir sig av de édldre, erfarna kollegorna. Finns inte informationen inom
projektet dr de inte frimmande for att ringa en kollega utanfor det egna projektet. Den
naturliga rotationen av ménniskor som finns i byggbranschen gor att de far ett stort
ndtverk inom distriktet. Sammanfattningsvis anser YA att det finns
forbéttringspotential for arbetsberedningar, men att det grundldggande behovet av att
arbetsbereda uppfylls genom hur de gor idag, ”vi arbetsbereder i huvudet dagligen”.
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4.2  Produktionsledningens syn pa arbetsberedningar

Produktionsledningen ser arbetsberedning som ett verktyg for att planera och
forbereda specifika arbetsmoment. Det ska resultera i att alla vet vad som ska goras sa
att produktionen inte stors, ’det ska inte vara nagra oklarheter”. Det ska framforallt
arbetsberedas da ett moment &r nytt for projektet och striacker sig over lang tid eller
vid korta men riskfyllda moment. Aven nir det 4r minga yrkesgrenar, UE, inblandade
i ett moment &r det viktigt att arbetsbereda for att samordna och fa en gemensam bild
av hur ett arbetsmoment ska utforas pa bésta sitt. ”Arbetsberedning dr ett forum dér
alla yrkesgrenar kan ge sin synvinkel och sina forutsittningar till ett gemensamt
arbetsmoment”.

Arbetsgangen for en arbetsberedning borjar med att PL fragar sig vad som behdver
beredas och vilka som ska utféra momentet. Det dr viktigt att den som ska leda
arbetsmomentet och alla som ska utfora det deltar vid framtagningen av en
arbetsberedning. Vid storre arbetsmoment, diar manga UE idr inblandade, kan det racka
med att en representant fran varje yrkesgren deltar. PL medger att alla beredningar
inte genomfors enligt de riktlinjer och mallar som finns inom Skanska, de flesta sker
som en dialog mellan ledare och utforare, “att prata #r ocksa en sorts
arbetsberedning”.

Plan-Forberedelser

Infor en arbetsberedning forbereder sig PL genom att undersoka erfarenheter kring
liknade, tidigare utforda arbetsmoment. Dessa erfarenheter kan finnas bade i och
utanfor projektet eller pa forumet VBB. De tycker att tanken kring VBB &r bra men
att det dr svart att snabbt hitta information som direkt kan vara intressant for just deras
moment. Arbetsberedningarna pa VBB ér ofta projektspecifika vilket kriver mycket
omarbetning for att vara till nytta samt att beredningar som endast bygger pa Skanskas
mall blir intetsdgande och kridver kompletterande bilder eller forklaringar. Déaremot
ser de stor nytta av de filmer, som ligger uppe pa VBB, som visar hur ett moment
utfors. Filmerna sitter igang tankar och diskussioner hos deras egna YA.

Manga i PL har dven sina egna arkiv av upprepade arbetsberedningar men medger att
de inte tittar tillbaka pa dessa mer @n under upprepade moment i pagaende projekt.
Branschen utvecklas hela tiden och nya material och utférandemetoder ersitter de
gamla. Utifran dessa aspekter tycker PL att prata med kollegor ger den snabbaste och
bésta responsen for erfarenhetsutbyte infor en arbetsberedning.

For att YA ska fa en chans att forbereda sig infor en arbetsberedning tycker PL att de
borde fa informationen minst en vecka innan utférandet av ett arbetsmoment sa att de
tillsammans ska kunna arbetsbereda tva dagar innan utférandet. I realiteten hénder det
sdllan. Istidllet brukar informationen om att ett moment ska utféras komma tva-tre
dagar innan vilket tyvdarr gor att de far klimma in arbetsberedningen titt inpa
utforandet. Att utnytja den visuella tidsplanen till att belysa tidpunkter f{or
arbetsberedningar anser de kan vara bra idé, men det gors inte 1 dagsldget.

Do—-Arbetsberedningsmote

Ritningar, stddanteckningar och kalkylen brukar vara handlingar som PL tar med till
ett arbetsberedningsméte. Kalkylen anser de &r ett bra stod for att fa en uppfattning
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om tidsatgang och vilka delmoment som ingar i arbetsmomentet. Métet sker ofta
staendes, ute i produktionen, men PL har mirkt en 6kad efterfragan fran sina YA att
ga in och sitta ner for att arbetsbereda moment. De tycker det dr viktigt att ge sina YA
mojlighet att paverka och besluta utifran deras egna erfarenheter, vilket mojligen mer
organiserade moten kan bidra till. ”Arbetsberedningsmotena &r till for att tillsammans
skapa en gemensam plan”.

PL for anteckningar under arbetsberedningsmotet, men inte pa Skanskas mall.
Diéremot hinder det att de anvinder mallen efter motet for att sortera och strukturera
sina egna anteckningar sa att informationen littare kan delas med andra. Det ger lite
merjobb men de anser att de varken har tid att renskriva under métet eller att mallen
ar lampad for att skiva ner informationen direkt pa. Den anses vara alltfor styrd och
fokuserar vildigt mycket kring sékerhet och risker. Vid en arbetsberedning med YA
ar utforandets tekniska detaljer mer i fokus samt tillvigagangssitt vilket da kriver
mycket komplettering och skisser utéver mallen.

FIGUR 12. ARBETSBEREDNINGSMOTE (KALLA: PRIVAT FOTO)

Check-Uppfoljning

Arbetsberedningar f6ljs ytterst séllan upp skriftligen. PL ser uppfoljningen mer som
ett 16pande, muntligt arbete. Uppstar ett problem utifran arbetsberedningen 16ses det
direkt, pa plats, ute i produktionen. Tanken har funnits att revidera arbetsberedningar
som blivit dokumenterade men dndringarna har séllan varit sa stora samt att tiden och
prioriteringarna redan har flyttats till nista moment.
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Act-Justering och spridning

Dokumenterade arbetsberedningar sparas i projektets mappstruktur pa Skanskas
ndrverksserver. De allra flesta beredningar finns dven som utskrivna kopior, insatta i
parmar. Dock &r dessa kopior inte samlade for projektet utan utspridda bland dem som
dokumenterat arbetsberedningarna. Tanken fran PL adr att ldgga upp alla
arbetsberedningar pa VBB, som Skanska onskar, men de vill forst fa bekriftat att
momentet faktiskt fungerar i forlingningen. An sa linge har de lagt upp enstaka
beredningar pa speciella, tekniska detaljer.

For att sprida information och erfarenheter inom projektet tycker PL att det fungerar
bra att dela arbetsberedningar vid repetition av moment. D& tillkommer &dven
mojligheten att komplettera och forklara muntligen, nagot som saknas nér
arbetsberedningar annars delas 6ver VBB. Dock har de haft nytta av andras
arbetsberedningar fran VBB, som en killa till inspiration och som stdd nér de gor sin
egen beredning.

Filmer, telefonsamtal till kollegor och framf6rallt besok dr metoder som PL anser vara
mer effektiva dn textbaserad information nédr det kommer till att sprida erfarenheter
mellan varandra utan missforstand. ”Se, lyssna och delta dr béttre @n att bara ldsa”.
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5 Analys av resultat

I detta kapitel jdamfors resultatet ifran nuldgesbeskrivningen med den teoretiska
referensramen, for att uppticka skillnader mellan teori och verklighet. Genom att
undersoka hur processen med arbetsberedningar ser ut i verkligheten, det vill séiga ta
reda pa hur produktionspersonalen onskar utfora arbetsberedningar, forsoker vi
sedan forenkla men samtidigt anpassa arbetssdttet for att uppfylla kraven enligt Lean
Production och ddrigenom oka spridningen av erfarenheter.

5.1 Arbetsberedningar definition

Framforallt yrkesarbetarna (YA), men é&ven produktionsledningen (PL), har
uppfattningen att en “riktig” arbetsberedning innebér att sitta ned och ga igenom hela
arbetsprocessen, som finns att hitta pa Skanskas intranit OneSkanska. Dirfor svarade
samtliga yrkesarbetare att det aldrig utfors arbetsberedningar och tva av tre
produktionsledare svarade att arbetsberedningar inte alls utfors i den utstrickning som
Skanska onskar. Vidare i samtalet, och efter foljdfragor, konstaterades dock snart av
samtliga att arbetsberedningar utfors dagligen. Dessa arbetsberedningar dr i form av
muntliga diskussioner vilket, enligt SBUF, édr en legitim form av arbetsberedning.
Vidare &r det inte konstigt att produktionspersonalen véljer att kommunicera muntligt
da det enligt Pathi (2008) dr det mest naturliga och direkta sittet att kommunicera.

Diremot kvarstod uppfattningen fran YA att dokumentationen av arbetsberedningar ar
obefintlig men PL uppger att dokumentation sker, men att de séllan anvénder sig av
arbetsberedningsmallen som Skanska tillhandahaller.

5.2  Syftet med arbetsberedningar

YA och PL é&r samstimmiga vad giller deras uppfattning om syftet med
arbetsberedningar, vilket &dr att planera arbetet sa att produktionen inte stdrs av
oviantade héndelser och att minimera risker. En viss naturlig skillnad finns dock
mellan YA och PL dir YA mer fokuserar pa material, verktyg och utforande. PL
anvinder arbetsberedningen mer som planeringsverktyg och viger dirmed dven in tid
och samsyn mellan olika yrkesgrenar (egna YA samt UE).

Ingen av de intervjuade uppgav att syftet med arbetsberedningar &r att sprida kunskap
och erfarenheter.

5.3  Arbetsberedningsprocessen ur ett PDCA-perspektiv

Plan (forberedelser infor arbetsberedning)

PL och YA ir overens om den forberedelsetid som YA behover infor en
arbetsberedning, vilket dr en vecka. YA uppger att behovet av tid dr véldigt beroende
pa vilket moment som ska utforas. Ar det ett kiint moment krivs inte s& ldng tid
jamfort med om det #r ett helt nytt moment. PL sidger ocksa att behovet av
arbetsberedningar uppkommer ganska snabbt inpa vilket gor att det oftare handlar om
ett par dagars forberedelsetid in om en vecka. Samtliga ser fordelar med visuell
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planering med ett rullande tidplan om tre veckor. YA tycker dock inte att de ser nagon
speciell fordel med att belysa kommande arbetsberedningar 1 den tidplanen. De tycker
istdllet att den dagliga dialogen ute i produktionen dr viktigast.

Infor en arbetsberedning forbereder sig samtliga pa snarlika sitt ddr de inhdmtar
information och tinker 6ver momentet enskilt. Samtliga uppgav att den frimsta och
mest effektiva informationskillan, forutom projekthandlingarna, &dr erfarna och
kunniga kollegor med vilka de for en dialog om momentet med. PL anvénder sig dven
av information som finns tillgéinglig p4 VBB, VSAA och VSAB via OneSkanska men
de upplever att det &dr svart och tidskravande att leta fram relevant information. YA
ddremot anvinder sig aldrig av VBB, forst och frimst pa grund av att de inte har
tillgang till OneSkanska pa arbetsplatsen, annat &n genom att lana en dator av PL.

Information som presenteras via bilder och film tycker de dr mycket léttare att ta till
sig dn en skriftlig arbetsberedning. Den skriftliga arbetsberedningen anser PL fungerar
bra att dela inom projektet dir det finns mojlighet att komplettera den muntligt.

Do (genomforande av arbetsberedning)

Arbetsberedningsmoten sker oftast staende ute i produktionen men PL har mérkt av
en Okad efterfragan fran YA att sdtta sig ned och ha ett mer formellt
arbetsberedningsméte. Oavsett om arbetsberedningen sker ute i produktionen eller pa
kontoret anvinds séllan Skanskas arbetsberedningsmall da den anses vara for styrd
och fyrkantig samt att den anses fokusera for mycket pa risker istéllet for att “hitta ritt
vig” for att lyckas med momentet. Istéllet anvinds ett blankt papper for anteckningar
samt ritningar och skisser. Mallen anvinds didremot av vissa PL for att i efterhand
strukturera den informationen som framkommit under motet.

YA upplever att det inte dokumenteras nagonting vid arbetsberedningar men PL for i
regel nagra anteckningar och det ritas ofta skisser dven vid muntliga
arbetsberedningar.

Check (uppfoljning av arbetsberedning)

Aven hir svarade samtliga initialt att arbetsberedningar inte foljs upp. D4 de senare
konstaterat att de genomfor muntliga arbetsberedningar konstateras att de ocksa gor
kontinuerliga muntliga uppfoljningar. Det fors en stdndig diskussion om hur
utforandet av arbetsmoment motsvarat planeringen, framfor allt vid de tillfdllen det
har uppstatt problem. Denna uppfoljning sker naturligt och dr mer eller mindre
omedveten, for YA uppger att de inte har tid till uppfoljning da de redan har flyttat
fokus till nidsta moment. PL ser dock den muntliga uppfljningen som ett aktivt
dagligt arbete men @ven de upplever att de flyttar fokus nir momentet dr avklarat.

Act (justering och spridning av arbetsberedning)

Pa grund av bristen av uppfoljning utfor PL sdllan justeringar av skriftliga
arbetsberedningar och aldrig av den dokumentation som finns till de muntliga.
Spridningen av arbetsberedningar sker dven det véldigt séllan. I de flesta fall sparas
den dokumentation som framkommit vid en arbetsberedning lokalt antingen i
projektets mappstruktur pa Skanskas nitverksserver, pa ett USB-minne eller som
papperskopia i en parm. De senare tva lagringsvarianterna innebédr att
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arbetsberedningarna inte sparas kopplade till projektet utan istéllet kopplat till den
som utforde arbetsberedningen. I den man arbetsberedningar liggs upp pa VBB vill
PL forst sédkerstilla att metoden de har anvént sig av fungerar samt se till att
dokumentationen ir tydlig och forstaelig.

Det sitt pa vilket PL inhdmtar information infor en arbetsberedning motsvarar den
omfattning de sprider sina arbetsberedningar. Skriftliga arbetsberedningar tycker de
fungerar bra att dela om det finns mojlighet att komplettera den muntligt, nagot som
de tycker saknas vid anvindning av VBB. Dock har filmer visat sig vara ett effektivt
medie dir tittare ldtt kan koncentrera sig pa det som é&r relevant for den enskilde.
Dessutom gav en PL ett exempel pa hur en film om utférandet av ett visst moment
satte igang Y A:s kreativitet och ifragasittande med flera forbattringsforslag som f6ljd.
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6 Slutsatser

I detta avslutande kapitel foljer de slutsatser vi dragit efter att ha analyserat
nuliigesbeskrivningen, vilken bygger pd produktionspersonalens egna dsikter och
erfarenheter av arbetsberedning. Slutsatserna ligger sedan till grund for vara
rekommendationer till en produktionsanpassad arbetsberedningsmodell. Denna
modell finns schematiskt beskriven i slutet av detta kapitel tillsammans med en
skdarmdump av en publicerad arbetsberedning pa VBB som foljer vara
rekommendationer. Kapitlet avslutas med reflektioner och ldrdomar fran vart
examensarbete.

6.1 Arbetsberedningar definition

Uppfattningen om arbetsberedningar dr att det inte dr en arbetsberedning om den inte
utfors enligt Skanskas mall. S& som SBUF definierar arbetsberedningar har
arbetsberedningen fatt en mer komplex innebord pa Skanska. Arbetsberedningar
utfors i viss utstrdckning enligt mallen men framforallt sa utfors muntliga
arbetsberedningar i produktionen. Viss dokumentation sker &dven vid muntliga
arbetsberedningar men dokumentationen kan 6ka om PL kan utféra den pa ett enklare
sétt.

6.2 Syftet med arbetsberedningar

Enligt yrkesarbetarna (YA) och produktionsledningen (PL) &r arbetsberedningar ett
verktyg for att planera arbetsmoment i produktionen for att fa arbetet att flyta pa. De
anser att det mer dr ett "momentant” verktyg for att ordna den dagliga driften 4n ett
verktyg fOr stindiga forbittringar.

6.3 Arbetsberedningsprocessen ur ett PDCA-perspektiv

Plan (forberedelser infor arbetsberedning)

Arbetsberedningar verkar vara ett vil inarbetat verktyg. Samstimmighet rader mellan
YA och PL om forberedelsetid och syfte.

Rullande tidsplan &4r ocksa ett bra verktyg men som endast anvinds i Vviss
utstrickning. YA tycker att den dagliga diskussionen ar viktigast for att i tid fa reda pa
att arbetsberedningar ska utforas. Dock dr den visuella planeringen, i form av den
rullande tidsplanen, en killa till diskussion och darmed uppfyller den Y A:s 6nskemal.

Infor en arbetsberedning forbereder sig produktionspersonalen genom att skaffa
relevant information om arbetsmomentet samt tinker igenom momentet enskilt.
Forutom bygghandlingar 4r den mest anvéinda informationskillan erfarna och kunniga
kollegor som konsulteras, bade for YA och PL. Det finns ett etablerat arbetssétt dir
personlig kontakt mellan kollegor utnyttjas for att skaffa, och ddrmed dven sprida,
kunskap inom distriktet. PP ringer helt enkelt en kollega de vet dr erfaren.

PL anviénder sig dven av de verktyg som finns pa OneSkanska, dar VBB ir det mest
utnyttjade. Dock anser PL att det dr svart att hitta ritt information och nir de vl hittar
den maste den dnda justeras avsevirt. En anledning &r dels att det inte finns tillrdckligt
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manga olika varianter pa liknande arbetsberedningar pa VBB samt att det inte finns ett
standardiserat sétt att skriva rubriker och sokord. YA anvénder sig aldrig av VBB helt
enkelt for att de inte har tillgang till egen dator pa arbetsplatsen.

Den information som ligger pa VBB och som anvénds ar de tekniska beskrivningarna.
Dessa lampar sig vil att beskriva i text och med bild. Arbetsmoment beskrivna genom
filmsekvenser formedlar information pa ett bra och uppskattat sétt. Daremot dr det
svart att beskriva ett arbetsmoment i skriftlig form dven om det understods med
bilder. Enda gangen PL tyckte det fungerade att dela en skriftlig arbetsberedning var
om den delades inom projektet, vid repetitiva arbetsmoment, dir de kunde
komplettera arbetsberedningen muntligt. Detta visar att véldigt mycket information
missas 1 de skriftliga arbetsberedningarna. Den som skriver arbetsberedningen har ett
fokus medan de som ldser den kan ha ett annat vilket gor att relevant information
antingen saknas eller missforstas. Det naturliga och enkla sittet att komma forbi
problemet dr att ha en dialog dér det finns mojlighet till feedback och foljdfragor,
vilket ocksa sker idag.

Do (genomforande av arbetsberedning)

Oftast utfors informella arbetsberedningar ute i produktionen och sker som en
diskussion mellan PL och YA. Trots att PL sédger sig mérka en 6kad efterfragan pa att
mer fokuserat sitta ned och arbetsbereda ir det fortfarande muntliga arbetsberedningar
som fungerar bést. Anledningen till det &dr att arbetsberedningsmallen uppfattas som
for styrd, inrutad och byrakratisk medan arbetsberedningar oftast dr
problemldsningsmoten dar kreativiteten star i fokus. Darfor anvinds ett blankt papper
dir anteckningar och skisser gors. Mallen anvénds i1 efterhand av vissa PL for att
strukturera det som sagts och bestdmts pa motet. Dagordningen anvinds heller inte for
de anser att den borjar i en onaturlig dnde da YA direkt fokuserar pa detaljerna i
problemldsningen. Detta dr forstaeligt men inte att foredra da dagordningen &r en bra
egenkontroll for att alla aspekter tas med 1 berdkningen vid val av metod.

Trots att de inte dokumenterar enligt Skanskas mall finns det oftast anteckningar,
skisser och handjusterade ritningar att tillga efter en arbetsberedning.

Check (uppfoljning av arbetsberedning)

Ingen anser att de utfor nagra uppfoljningar efter avslutat moment men detta var
grundat i att de initialt inte trodde att de ens utforde arbetsberedningar. Muntligt f6ljer
de dagligen upp vad som har gatt bra och inte bra. Det ir en daglig diskussion och en
slags omedveten uppfoljning av de muntliga arbetsberedningarna. PL dr dock mer
medvetna 4n YA om vikten av uppfoljning av arbetsberedningar men konstaterar att
den utfors muntligt, 4ven om arbetsberedningen utfordes skriftligt.

Act (justering och spridning av arbetsberedning)

Bristen pa uppfoljning samt att den uppfoljning som gors sker muntligt, far
konsekvensen att ingen justering av arbetsberedningar sker mer dn det som PL och
YA kan memorera till nidsta gang ett liknande moment utfors. Den dokumentationen
som finns forblir oredigerade med 1 virsta fall inbyggda fel 1 beskrivningen. Dock
justeras arbetsberedningen om den ska publiceras pa VBB men av alla
arbetsberedningar som gors dr det endast en brakdel som hamnar pa VBB.
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Anledningen till det &r att det dels dr ett ganska stort arbete att skriva en forstaelig
arbetsbeskrivning och dels att manga av de moment som utfors i projekten anses vara
rutinarbete som inte dr vérda att publicera. De besitter helt enkelt omedveten kunskap
(referens? Omedveten okunskap, medveten okunskap, medveten kunskap, omedveten
kunskap). Dokumentation fran dvriga arbetsberedningsméten sparas istillet lokalt hos
respektive PL och/eller i projektets mappstruktur pa Skanskas nétverksserver.

Forutom de arbetsberedningar som publiceras pa VBB sker spridning av erfarenheter
och kunskap i samma omfattning och pa samma sitt som de inhdmtar information.
Det vill sdga att de delar med sig av sina kunskaper om en kollega tar initiativ och
efterfraigar den. Det “tekniska” hjdlpmedlet som far bést betyg nidr det giller
informationsspridning dr film. Vid visning av en film dér ett visst moment forklarades
uppstod det direkt en dialog mellan YA och PL dir flera forbéttringsmojligheter
kunde konstateras. Film visade sig vara ett format som engagerar och sitter igang
kreativitet dar metoden ifragasitts och forbéttras. Detta dr en onskad effekt av en
standardiserad produktionsmetod, vid vilket filmen kunde liknas.

6.4 Rekommendationer

Syftet med vara rekommendationer var att vi ville forenkla arbetssittet med
arbetsberedningen sa att de verkligen anvinds i produktionen. Dessutom ville vi
befidsta Skanskas uppmaning att “Arbetsberedningar dr ett arbetssdtt, inte en
blankett”.

Utifran de slutsatser vi drog fran analysen och vart teorikapitel konstruerade vi en
produktionsanpassad arbetsberedningsmodell. Modellen avser att strukturera och
Lean-anpassa det naturliga och etablerade arbetssittet med arbetsberedningar som
redan existerar 1 produktionen idag. I figur 13 ges en schematisk beskrivning av
modellen.

I samband med var presentation av vara rekommendationer for var handledare pa
Skanska blev vi ombedda att publicera ett antal arbetsberedningar enligt var
produktionsanpassade arbetsberedningsmodell. Detta gjordes pa ett projekt i Gotene
och en av arbetsberedningarna visas i figur 14.
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Standardiserade produktionsmetoder
Spridning av kunskap och erfarenheter
Nationell Standardiserade produktionsmetoder i skriftlig formi hela organisationen.

A

SPM-grupp
En grupp, som &r tillfalligt sammansatt
Regfon SPM-grupp av utvalda medlemmar fran samma

Y W Y region, dar standardisering av en specifik
produktionsmetod sker.
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vilka medarbetare som har eftersékt

kunskap och erfarenhetfinns tillsammans
med kontaktuppgifter. Framfar allt utdkas
kontaktnitet inom distriktet.

Projekt

Arbetsberedning Y

Arbetsberedning

Beredning av arbetsmomentiprojektet
darerfarnakollegor kan konsulteras efter
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gasigenom innan och under arbetsberedningen.
Uppkomna farbattringar och effektiviseringar
aterkopplas till SPM-ansvarig.

FIGUR 13. SCHEMATISK BESKRIVNING AV DEN PRODUKTIONSANPASSADE ARBETSBEREDNINGSMODELLEN

6.4.1 Produktionsanpassad arbetsberedningsmodell

Vara undersokningar visade att den muntliga kommunikationen och personliga
kontakten dr den mest anvdnda kanalen vid inforskaffande av information infor ett
osidkert arbetsmoment. Genom att tillhandahalla information om vilka kollegor som
besitter ritt kunskap for ett givet arbetsmoment frdmjas och nyttjas det redan
etablerade och naturliga arbetsséttet samt att tiden fOr att hitta rétt person kortas ned.

En fOrutsdttning &ar att produktionspersonalen inser att de utfor arbetsberedningar
dagligen. Arbetsberedningar dr bade de inplanerade, muntliga som skriftliga,
varianterna men dven de diskussioner som fors nér ett problem uppstar i produktionen
och det da utfors en spontan arbetsberedning ’pa plats”. I var modell skiljer vi inte pa
de olika varianterna utan nédr vi hadanefter refererar till arbetsberedning avser vi
samtliga varianter dér ett arbetsmoment planeras av tva eller fler personer.

Arbetsberedningar

Idag publiceras arbetsberedningen i text. Da det &r svart att skriva ner den kreativa
processen som ett arbetsberedningsmote dr, skrivs istillet ofta sjdlvklara saker ner i
mallen och det riskerar gora den intetsdgande eller sa dr informationen alldeles for
projektspecifik. Intetsdgande och projektspecifika arbetsberedningar dr de tva storsta
anledningarna till att det publiceras fa arbetsberedningar pa VBB.

Var rekommendation &r att arbetsberedningen dokumenteras pa det sitt
produktionsledningen Onskar istéllet for att alla ska folja samma mall. Det &r viktigare
ATT arbetsberedningar och dokumentering gors dn HUR det gors. Dokumenteringen
kan antingen besta av ifylld arbetsberedningsmall eller helt enkelt noteringar och
skisser utforda pa ett blankt papper eller ritning. I storsta man bor dock dagordningen
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som Skanska tagit fram foljas for att sidkerstdlla att alla aspekter tas med i
arbetsberedningen. Dokumenteringen som sker i samband med arbetsberedningen
kommer endast att behdva vara tydlig for den som har gjort arbetsberedningen och
dokumentationen ska lagras lokalt 1 limplig form, foretriddelsevis digitalt.

Publicering
Pa VBB rekommenderar vi att, istdllet for att publicera hela beredningen i text sa

publiceras endast information om:

¢ Vilket moment som har arbetsberetts

e Vilka personer som har utfort beredningen och momentet
¢ Kontaktuppgifter till de involverade personerna

¢ Projektnamn och ort

Informationen kompletteras dessutom med ett eller flera representativa foton fran
arbetsmomentet. Resultatet blir en kontaktlista pa VBB dér anstillda skriver vilka
kunskaper och erfarenheter de besitter. Niar ndgon sedan dr intresserad av en
arbetsberedning kontaktar man de personer som har utfort arbetsmomentet ifraga och
far relevant information muntligt.

Vidare ar det viktigt att i VBB forst och fraimst placera informationen under ritt
kategori men &dven att rubriken kort beskriver det aktuella momentet pa ett
standardiserat sitt. Detta for att den som soker information om en arbetsberedning
snabbt ska kunna hitta ritt.

Okad spridning av kunskap och erfarenheter

Resultatet att den som utfort en arbetsberedning lagrar arbetsberedningen lokalt kan
tyckas vara kontraproduktivt nédr syftet dr att sprida kunskap och erfarenheter men
modellen ger flera fordelar.

Genom att nyttja dagens etablerade arbetssétt med personlig kontakt tillsammans med
kontaktlistan pa VBB, kan nu ritt person som har den kunskap man efterfragar snabbt
hittas. Den muntliga informationsoverforingen av arbetsberedningar gor att kraven pa
den skriftliga informationen sénks till ett minimum da arbetsberedningen inte behdver
vara sjilvforklarande. Sa genom att kombinera fordelarna med bade skriftlig och
muntlig kommunikation, dir informationen dverfors snabbt och kan anpassas efter
mottagare samt sparas for framtida anvindning, kommer det att bli enklare att
dokumentera och publicera arbetsberedningar. Detta kommer att bidra till en okad
spridning av erfarenheter med skillnaden att det sker muntligt.

Standardiserade produktionsmetoder
Men att endast ha muntlig kommunikation och lokalt sparade arbetsberedningar dér

olika arbetssitt kommer att finnas hos olika produktionsledare, uppfyller inte kraven
enligt Lean Production. Enligt Lean Production ska det finnas en standard som
kontinuerligt forbittras.

CHALMERS Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2012:57 43



Idag sker ingen standardisering pa projektniva utan det sker i en sirskilt tillsatt
arbetsgrupp, SPM-grupp. SPM-gruppen ér statisk da det dr samma personer som ska
ta fram 16 olika standardiserade metoder och arbetsmomenten som ska standardiseras
bestdms av gruppens medlemmar.

I vara rekommendationer utfors det heller inte nagon standardisering pa projektniva
men for att oka effektiviteten 1 SPM-gruppen bor den goras dynamisk och utnyttja
VBB. Med dynamisk menar vi att hela tiden plocka in nya personer som
standardiserar ett specifikt arbetsmoment. Genom att forst bestimma vilket moment
som ska standardiseras kan en sokning i kontaktlistan pd VBB enkelt goras for att
hitta rétt personer med erfarenhet om arbetsmomentet.

Fordelen med den dynamiska SPM-gruppen r att:

» Effektiviteten 1 SPM-gruppen 6kar nér alla har kunskap om samma
arbetsmoment.

* Arbetsbelastningen blir ldgre for de som standardiserar.

» Forstaelsen for och kunskapen om standardiserade produktionsmetoder 6kar
ndr omséttningen i gruppen okar, vilket underléttar for implementeringen och
anvindandet av SPM i produktionen.

Start Arbetsberedning / arbetsmoment | Etablering  Stolta exempel fGwrigt Projekt Ledarskap  Arbetsmiljd Kvalitet, MWiljo Resurs
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FIGUR 14. PUBLICERAD ARBETSBEREDNING PA VBB ENLIGT DEN PRODUKTIONSANPASSADE ARBETSBEREDNINGSMODELLEN
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6.5 Reflektioner

Som helhet har det amne som vi gjorde vart examensarbete inom gett oss en nyttig
insikt 1 hur arbetsberedningar fungerar samt nyttan och vikten av att i detalj planera
arbetet tillsammans. Detta har vi fatt genom att dagligen diskutera arbetsberedningar
med duktiga och erfarna medarbetare inom alla yrkesgrenar pa Skanska. Det har dven
varit ldtt att engagera de vi pratade med da arbetsberedningar dr en stor del av deras
dagliga verksamhet. Vidare var det ett tacksamt d&mne ddr vi litt fick stod for vara
idéer och forslag da det resulterade i att arbetet med arbetsberedningar forenklas.

I efterhand har vi upptickt att det varit aningen svart att fa fram att trots att
arbetsberedningar enligt vara rekommendationer ska spridas genom bilder och
personlig kontakt, sd ska dokumentering och uppfoljning utforas. Det &r inte
meningen att endast fota ett arbetsmoment och sedan inte gora nagot mer.
Dokumentation och uppfoljning &r tva viktiga bitar for att uppna stidndiga
forbattringar men vi rekommenderar att dessa ska utforas pa ett mer individuellt sétt
som dirmed blir mer effektivt. Vad giller uppfoljning bor det ses over om det kan
behovas mer formella riktlinjer for att detta ska utforas pa ett tillfredsstéllande sitt.

Vart examensarbete handlade om att dka spridningen av information med hjélp av
arbetsberedningar och  vara  slutsatser mynnade ut i en  specifik
arbetsberedningsmodell vilket gor att det dr svart att direkt applicera den pa andra
omraden. Narmast till hands ligger “tips och tricks” pa VBB dir medarbetare kan
delge sina kollegor smarta idéer. Dock blir var modell 6verflodig da den dr anpassad
efter den stora médngden information som finns 1 arbetsberedningar och tips och
tricks” enkelt kan beskrivas med text kompletterat med bilder och film. Dédremot kan
sjalva grundtanken appliceras inom de flesta omradena dar effektiviseringen utgar
fran hur man arbetar naturligt idag for att sedan anpassa arbetssittet for att
Overensstimma med Onskat arbetssétt.
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Innehallsforteckning bilagor

Bilaga 1 — Skanskas nuvarande mall for arbetsberedning med tillhorande métesagenda

Bilaga 2 — Intervjuguide
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Bilaga 1 — Skanskas nuvarande mall for arbetsberedning med tillhérande

motesagenda.
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Bilaga 2 - Intervjuguide

Intervjuguide

Kirnfragor:

Vad innebir en arbetsberedning for dig?

Vilka moment bor arbetsberedas?

Vilka bor vara delaktiga 1 framtagningen av en arbetsberedning?
Hur ser arbetsgangen ut for en arbetsberedning?

Fordjupningsfragor:

Plan —

Forberedelser

Undersoker ni erfarenheter runt om kring er sasom VBB, VSAB, kollegor
osv.?

Anvinds visuellplanering, treveckorsschema?
(YA) Nir far ni reda pa nér ni ska utfora en arbetsberedning?

(PC) Hur lang tid innan en arbetsberedning skall utféras meddelas berérda
YA?

Do — Arbetsberedningsmote

Vilka uppgifter tas med till ett arbetsberedningsmote?
Har du upplevt att ndgon information saknas?
Vad tycker du om arbetsberedningsmallen?

Check — Uppfoljning

Hur {6ljs arbetsberedningen upp?

Act — Justering och spridning

Hur sparas dokumenterade arbetsberedningar?
Vad édr dina asikter kring publicering av arbetsberedningar?
Hur bor erfarenheter spridas inom och utanfor det egna projektet?
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