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SAMMANFATTNING

Byggbranschen star infor utmaningen att 6ka produktiviteten for att battre bemota
konkurrensen fran en global marknad. Foretag soker efter satt att effektivisera
organisationen fran ledningsniva till forbattringar av enskilda arbetsmoment i
produktionskedjan. Bilforetaget Toyota som anses varldsledande inom detta har
inspirerat flera foretag till att implementera deras filosofi om stdndiga forbéattringar.
Lean som filosofin kallas, handlar om att skapa resurseffektiva produktionsmetoder
genom langsiktighet, kundfokus samt lagteknologiska losningar och sma lager.

Denna rapport syftar till att kartlagga arbetsmomentet gipsmontering pa
utfackningsvaggar, samt att foresla forbattringar av momentet. Detta har gjorts som en
fallstudie med tre huvudsakliga metoder. Tva av dem &r verktygen frekvensstudie och
vardeflodesanalys. De &mnar till att kartldgga vérdeskapande tid och synliggéra den
tid som inte tillfor kund eller entreprendr nagot vérde. Den tredje metoden, intervjuer,
syftar till att lyfta medarbetarnas perspektiv och tankar kring projektet.

Resultaten visar pa mojligheter till forbattringar dar brister i produktionen uppstar.
Exempelvis inom transporter pa arbetsplats samt att vantan uppstar. Avslutningsvis
diskuteras allmanna rekommendationer till forbattringar samt mer specifika forslag pa
andra arbetsmetoder dér resultaten varit intressanta.

Nyckelord: lean, frekvensstudie, vardeflodesanalys, produktivitet, gipsmontering.



Improvements in work activities from a lean perspective
A case study of plaster mounting on curtain walls
Diploma Thesis in the Engineering Programme
Building and Civil Engineering

DAVID MOLLER OCH FREDRIK CARLSSON
Department of Civil and Environmental Engineering
Division of Construction management

Chalmers University of Technology

ABSTRACT

The construction industry faces the challenge to increase the productivity in order to
respond better to the competition from a global market. Companies are searching for a
way to improve efficiency in their organization from a management level and all the
way to improvements on individual operations in the production chain. Toyota is
considered to be world leading when it comes to this subject. They have inspired
companies to implement their philosophy about continuous improvements. Lean as
this philosophy is called is about creating resource efficient production methods by
sustainability, customer focus, low technological solutions and small inventories.

The purpose of this report is to map the work activity plaster mounting on curtain
walls and suggest improvements. A case study has been conducted with three main
methods. Two of these are the tools work sampling and value stream mapping. These
aim to map the value creating time and present the time that does not create any value
for either the contractor or the customer. The third method, interviews, aims to raise
the employee’s perspective and thoughts about the project.

The results show that there are possibilities for improvement where deficiencies in the
production occur. Finally there is a discussion about general recommendations to
improvements, and more specific suggestions on other work methods where the
results have been interesting.

Key words: lean, work sampling, value stream mapping, productivity, plaster
assembly.
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handledare pa foretaget och Per Duveholt, platschef pa Forellen, for att de tagit sig tid
for oss och visat intresse trots att de haft mycket att gora. Vi vill ocksa tacka
yrkesarbetarna pa Forellen for att de stallde upp i frekvensstudien.

Sist, men inte minst vill vi tacka var handledare pa Chalmers, Mikael Frodell for hans
engagemang och konstruktiva kritik under arbetets gang.

Goteborg, juni 2014

David Moller och Fredrik Carlsson
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Konkurrensen i byggbranschen &r hard. Att tillgodose bade investerare och kunder &r
en utmaning da marknaden numer ar globaliserad. Utlandska foretag med laga
kostnader for arbetskraft konkurrerar om kunderna (Josephson och Saukkoriipi,
2009). Ett satt att bli konkurrenskraftig i branschen med andra medel &n laga loner ar
att 6ka produktiviteten. Detta intresserar de flesta foretag da okad produktivitet ar
nagot bade entreprendrer och kunder tjanar pa (Fernstrom, 2009). For att minska
byggkostnaden for kunden &r det viktigt att eliminera de moment under byggtiden
som inte skapar nagot varde. De foretag som beharskar detta 6kar produktiviteten och
skapar sig fordelar gentemot sina konkurrenter (Fernstrom, 2009).

Hos de flesta foretag finns mojligheter till forbattringar pa detta omrade, enligt vissa
indikationer kan produktiviteten 0kas med sa mycket som upp till 50 procent
(Petersson et al, 2009). Ett hjalpmedel for att na en effektivare produktion ar lean. Det
ar en foretagsfilosofi som har sitt ursprung hos biltillverkaren Toyota. Leanfilosofin
handlar om att ha en resurseffektiv organisation som hela tiden strévar efter stdndiga
forbattringar och att ta bort alla moment som inte ar vérdeskapande i produktionen
(Petersson et al, 2009).

Att astadkomma en resurseffektiv organisation kraver mycket arbete, langsiktig
planering och ett forandrat synsatt for att na framgang (Josephson och Saukkoriipi,
2005). | sin rapport redovisar Josephson och Saukkoriipi flera forslag pa punkter dar
forandring & mojlig inom byggindustrin.

For det forsta finns en del allméanna begrepp i byggbranschen som kan ifragasattas, till
exempel att alla projekt &r unika. Ibland ar det latt att hanvisa till detta, istéllet for att
se likheterna som finns i de olika projekten, bade nar det géller material och
utférande. For det andra maste kundens behov vara tydliga, och det ar behoven som
fokus skall riktas emot. Tanken med att fokusera hart pa kundbehovet &r att de
aktiviteter som inte speglar kundens behov synliggérs, och da om mgjligt kan
elimineras.

En annan vég for att nd hallbara och langsiktiga forbattringar ar vikten av att alla
medarbetare ar inforstadda i betydelsen av deras aktiva deltagande. D& medarbetarna
kanner till de processer som ingar i deras arbetsuppgifter har de troligtvis béast
uppfattning om huruvida det finns moment som inte ar vardeskapande. De besitter
alltsa viktig kunskap som skall tas till vara pa, men det kravs ett gott ledarskap for att
"fa med alla pa taget”. Genom att dessutom ta reda pa hur resurserna anvands pa
byggarbetsplatsen, kan troligtvis en stor del av resurserna omfordelas. Enligt
Josephson och Saukkoriipis studie ar det en forvanande liten del som laggs pa att oka
produktens vérde.

Formagan att hantera de ovan namnda punkterna ar en viktig faktor nar det galler ett
foretags framgang i dess stravan att bli resurseffektivt. En forutsattning for detta ar en
samlad forstaelse for de olika aktiviteterna som utfors i produktionen. Med hjélp av
utbildning inom produktionsplanering och ratt planeringshjalpmedel till medarbetarna
bor resurserna kunna fordelas pa battre satt.
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1.2  Syfte

Syftet med projektet ar tvadelat:

1 Att kartlagga momentet gipsmontering pa utfackningsvaggar samt

2: Foresla forbattringsforslag for att 6ka andelen vardeskapande arbete

1.3 Fragestallningar

Da arbetet fokuserar kring att kartlagga vad som skapar varde och att foresla
forbattringar av arbetsmomentet gipsmontering stalls féljande fragor:

e Hur stor del & av momentet gipsmontering ar vardeskapande?
e Vilka &r de utmérkande icke vardeskapande momenten?

e Vilka forbattringar kan utifran ett leanperspektiv goras i arbetsprocessen av
gipsmontering, for att férenkla och effektivisera processen?

1.4  Avgransningar

Studien avser de moment som gipshantering innefattar vid ett pagaende
tillbyggnadsprojekt i Partille. Dessa moment omfattar logistik och arbetsutférande pa
byggarbetsplatsen kring gipsmontering pa utfackningsvaggar. Yitterligare avgransas
arbetet till att behandla dessa moment utifran entreprendrens forutséttningar, dennes
yrkesarbetare samt genomforande.

15 Metod

Arbetet genomfors som en fallstudie. En av metoderna for detta arbete var en
litteraturstudie for teoridelen. Vidare har intervjuer utforts med yrkesarbetare och
platsledning for att fa forstaelse for entreprendrens arbetsmetoder och logistik. Bade
logistiska och monteringsmassiga observationsstudier ligger till grund for
kartlaggningen av vérdeskapande tid for gipshanteringen.

| studien granskas material- och resursflédet av monteringsarbetet for gipset med
hjalp av frekvensstudier och en vardeflodesanalys. Frekvensstudien gjordes pa ett
aterkommande moment, montering av gips pa utfackningsvaggar. En
vardeflodesanalys genomfordes pa en gipsskivas vag fran leverans till montering. Det
finns en utforligare genomgang av studiens metodval under kapitel 3.
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2 Teorli
2.1 Lean

Begreppet Lean production introducerades 1988 i och med att John Krafciks artikel
“Triumph of the Lean Production System” publicerades i Sloan Management Review
(Modig och Ahlstrom, 2012). Krafcik jamforde Toyotas produktionsmetod som &r
enkel, lagteknologisk och har sma lager, med andra aktorer i bilindustrin som arbetade
pa motsatt satt. Det vill saga med hog teknologi, stora lager och buffertar.

Tvart emot vad manga trodde sa kunde Krafcik bevisa att det var Toyotas modell som
var den vinnande bade nar det galler effektivitet och kvalitet. En produktionsmetod
med sma lager och buffertar ansags redan da gora produktionen sarbar och émtalig,
men de orden ville Krafcik inte forknippa denna produktionsmetod med. Det blev
istallet lean production, som betyder ett resurseffektivt produktionssystem.

Fler branscher utanfor bilindustrin har idag boérjat ta lardom av Toyota och har
implementerat lean, byggbranschen ar inget undantag. Lean handlar till stor del om ett
nytt satt att tdnka, vilket kan vara en utmaning for byggbranschen som anses vara
emot forandringar och fornyelse (Fernstrom, 2009). Manga foretags forsok att infora
lean for forbattringar fokuserar pa enskilda verktyg istéllet for att omfatta alla dess
tillampningar (Liker, 2009).

2.1.1 Toyotas 4P

Toyota arbetar efter nagot de kallar 4P och detta ar nagra av de tankesétt och verktyg
som gar att anvdanda inom de flesta branscher, inte bara inom bilindustrin.
Nedanstaende punkter harstammar fran boken The Toyota Way (Liker, 2009).

Problem solving: Att arbeta med stdndiga forbéattringar och larande med
avsikt att hela tiden ta bort icke véardeskapande moment.
Déa detta galler hela foretaget, &r det viktigt med en
inspirerade och lyhord ledning som kan uppmuntra de
anstallda att komma med forslag.

People and partners: Respektera dina medarbetare, ge dem utmaningar och lat
dem véxa. Genom att utveckla personal och
underleverantorer adderas vérde till verksamheten. Ingen
kedja ar starkare &n den svagaste lanken

Processes: Minska sléserier och fel. Det finns manga typer av
sloserier, men det ar framst sju former av sléseri som kan
uppkomma inom  produktionen och dessa ér;
dverproduktion, véntan, onddiga rorelser, transporter,
felaktiga processer, lager och defekter.

Philosophy: Vardeskapande och langsiktighet. Till skillnad fran andra
borsnoterade foretag har Toyota ett langsiktigt perspektiv
pa allt de gor, istallet for att hela tiden fokusera pa nasta
kvartalsrapport.
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Da denna rapport ar avgransad till ett visst moment i produktionen, namligen
montering av gips pa utfackningsvaggar kommer den huvudsak behandla de tva
tankesétten problem solving och processes. De ar anvandbara nar enskilda moment i
den produktiva verksamheten skall kartlaggas och kan pa sa vis bidra till att svara pa
studiens syfte.

Nér det galler people and partners och philosophy &ar de tankesétten mer 6vergripande
och gar utanfor avgransningarna i denna rapport da de skall genomsyra hela foretaget.
De kommer anvéndas som stod i diskussioner och forbattringsforslag nar de skall
kopplas till leanteorin, men de kommer inte behandlas djupare i rapporten.

2.1.2 JustIn Time

Taiichi Ohno var en medarbetare pa Toyota som varit med och utformat foretagets
produktionssystem. Denne menar att nagot av det viktigaste i produktionen &r att
kartlagga de moment som inte tillfor nagot varde (Liker, 2009). Att sedan minimera
de momenten sa mycket det gar for att pa sa vis fa tiden mellan en lagd order tills
kunden betalar sa kort som majligt, forenklar produktionsledet. Fordelen med att ha
en kort ledtid i produktionen ar att det bundna kapitalet blir mindre. For att minska
lagerstorleken anvander sig Toyota av verktyget Just in time (JIT) vilket gar ut pa att
réatt artiklar skall levereras i rétt tid och méngd. Liker menar att en annan férdel med
JIT &r att om efterfragan forandras sa blir inte foretaget staende med stora restlager.

Just-in-time i byggbranschen kan innebdra att leveranser anlander sd néra inpa
montering av materialet som mojligt. Utéver de fordelar som namnts sa minimeras
risken for svinn, skador och vaderpaverkan om materialet stalls pa lager sa liten tid
som mojligt. Att entreprendren sjalv levererar JIT bor vara en sjalvklar malsattning da
allt annat kan ses som en form av sloseri (Fernstrom, 2009). Att projektet levereras pa
ratt datum, med bestalld kvalitet och till rétt kostnad &r nagot byggherrarna kréaver och
kommer fokusera &n mer pa i framtiden (Fernstrom, 2009).

En nackdel med JIT &r att ndr material bestalls for leverans precis innan montering har
marginalerna for forseningar forsvunnit, och det kan istallet bli brist pa material i
produktionen. D4 finns da inget utrymme for koer i trafiken eller att leverantéren har
slut pa material (Andersson och Hultberg, 2012). Dessa nackdelar bor tas i beaktande
vid en implementering av just in time.

2.1.3 Kanban

En forutsattning for att JIT skall fungera &r kanban (Liker, 2009). Det &r ett verktyg
som bilindustrin anvander sig av for att se behovet av material i produktionen.
Kanban gar ut pa att pafylining av material skall bestimmas av produktionen. For att
beskriva kanban gor Liker en jamforelse med bilkérning. Né&r bilen har korts ett tag
borjar det bli ont om bransle, och da signalerar branslemataren att det ar dags att fylla
pa. Nar signalen kommer finns dock lite bransle kvar (ett sakerhetslager) for att bilen
skall kunna na till en bensinstation och fylla pa. Att tanka bilen nar endast en liten del
av bilens tank anvants skulle i detta fall innebéra att lagret verstiger behovet. Sadana
indikatorer skulle kunna anvandas i alla steg av produktionen (Liker, 2009).
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2.1.4 Atta Sloserier

De moment som inte tillfor nagot varde for kunden anses vara en form av sloseri.
Sloseriet kan delas in i atta kategorier och kan skilja sig lite beroende pa vilken
bransch som studeras. Nedan foljer dessa kategorier med exempel pa sloseri i
byggbranschen (Fernstrom, 2009).

Overproduktion: Ar oftast ett resultat av otydlig information och bristande
planering. Det finns risk for att man forsoker ”bygga bort”
osakerheter, och man tar i lite extra bade nar det géller
material och arbete.

Vantan: Kan uppstd vid till exempel forsenade eller daligt
planerade leveranser, i skarvar mellan olika arbetsmoment
eller nér det letas efter material.

Onddiga rorelser: Uppstar till exempel nar manskapet maste flyttas om for att
nagot akut problem behover losas. Att leta eller hamta
material som inte finns pa ratt plats hamnar adven under
denna kategori av sloseri.

Transporter: Materialet bor om mojligt transporteras direkt fran fabrik
till arbetsplatsen for montering. Att undvika transporter till
onddiga mellanhander &r viktigt for att minimera
miljopaverkan, risken att godset skadas samt forseningar.

Felaktiga processer: Om inte rétt I6sningar valjs. Exempelvis att inte ta hjalp av
erfarenheter fran tidigare projekt, eller att inte strava efter
standardiserade I6sningar i den man det gar.

Lager: Att inte ha nagon form av lager pa byggarbetsplatsen ar
oundvikligt. Malsattningen bor vara att det ar sa litet som
mojligt. Lager utsatts for véder och vind, ar ofta
stoldbegarligt och bidrar till svinn. Att flytta och leta efter
lager &r inte heller ovanligt. Dessutom binder det kapital,
samt kan bli omodernt och 6verflodigt.

Defekter: Att producera nagot som inte kunden bestéllt. Till exempel
korrigera felaktigheter.

Brist pa kreativitet: Att inte ta vara pa sina medarbetare och deras idéer samt
forbattringsforslag och kompetens.

Denna rapport aterkopplar framst till sju av dessa atta sloserier och dessa ar; Vantan,
onddiga rorelser, transporter, felaktiga processer samt defekter, brist pa kreativitet och
lager. Frekvensstudien och vardeflodesanalysen behandlar dessa da de ar direkt
kopplade till monteringsarbetet av gips. Brist pa kreativitet och lager aterkopplas via
vardeflodesanalysen och intervjuerna. Hur de tillampas analyseras vidare i kapitel 5.
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2.1.5 Standardisering

Med hjélp av standardisering av bade arbetssatt och sjalva byggandet kan vinster
goras, bade nar det galler kvalitet och pris (Fernstrom, 2009). Nar det galler
byggandet bor malsattningen vara att skapa standardldsningar och gemensamma
dimensioner for sa stor del som majligt av sin produktion. Byggforetaget JM har till
exempel samma takhojd for alla sina bostadsprojekt (Fernstrom, 2009). Detta medfor
att samma trappor, stalpelare och det mesta mellan vaningsplanen kan anvéandas pa
samtliga bostadsbyggen.

Genom att forsoka minska andelen projektspecifika I6sningar ges storre mojligheter
till att anvanda prefabricerade komponenter. Dessa kan sedan anvandas i framtida
projekt (Fernstrom, 2009). Ett satt att minska kostnader &r att halla ner antalet detaljer
I byggandet. Farre detaljer medfor att ett stérre antal av de kvarvarande detaljerna kan
produceras, och ett battre férhandlingslége skapas (Fernstrom, 2009).

Exempel fran bilindustrin visar hur standardiserade arbetssatt anvands i fabriker for
att sakra kvaliteten i produktionen (Liker, 2009). Arbetssittet ar framtaget
tillsammans med medarbetarna och om det foljs sa skall arbetsmomentet bli korrekt
utfort, och darmed ar kvalitén sdkrad. Har medarbetaren foljt arbetsséttet och det blir
fel anda, maste arbetssattet justeras (Liker, 2009).

Det & en utmaning for byggindustrin att fa till standardiserade arbetssatt. |
bilindustrin &r forutsattningarna pa monteringsbandet i fabriken hela tiden samma. |
byggbranschen, dar det i manga fall ar specifika losningar pa projekten blir det
svarare for att forutsattningarna andras fran projekt till projekt (Fernstrom, 2009). Att
anvanda sig av standardldsningar skulle underlatta och JM:s exempel visar att steg
mot standardiserade arbetssétt har tagits.

2.2  Frekvensstudie

For att identifiera sloserier i ett arbetsmoment har i denna studie en frekvensstudie
utforts. En frekvensstudie ar uppbyggd genom att statistik, i form av observationer av
en yrkesarbetares aktiviteter vid ett visst tillfalle, systematiskt noteras. En analys visar
sedan hur tiden i ett arbetsmoment utnyttjas (Sendow och Hardebjer, 2007). De olika
aktiviteterna i arbetsmomentet kategoriseras som direkt vérdeskapande, icke
vardeskapande och nodvandiga indirekt vardeskapande (Bicheno, 2009).

Direkt vardeskapande arbetet ar nagot som skapar varde for kunden, i denna studie
raknas endast montering av gipsskivan pa utfackningsvdggen som direkt
vardeskapande arbete (Liker, 2009). Indirekt vardeskapande arbete &r de aktiviteter
som kravs for att for att gipsskivan skall kunna monteras pa utfackningsvéggen.
Beskérning, matning, diskussioner om arbetsutférande och hantering av utrustning ar
exempel pa sadana aktiviteter. Icke vardeskapande aktiviteter, eller sloserier som de
ocksa kallas ar avbrott i produktionen som till exempel vantan, forflyttningar och
korrigeringsarbete.

En frekvensstudie kan utféras av nagon med baskunskaper i bade byggnadsarbete och
frekvensstudiemetoder. Personen i fraga bor helst inte vara knuten till foretaget dar
studien ager rum for att fa resultatet sa neutralt som mojligt. Allteftersom fler
observationer gors minskar felmarginalen i studien (Jenkins och Orth, 2004).

6 CHALMERS, Bygg- och milj6teknik, Examensarbete 2014:



Studien kan med fordel anvandas som underlag for framtida forandringar da den
relativt billigt och snabbt visar de omraden i arbetsmomentet som har potential att
forbattras (Haugan och Randowo, 2006). Det &r viktigt att frekvensstudien inte blir en
engangsforeteelse, utan att den anvands kontinuerligt for att félja upp forandringar
som gjorts eller att se vad som kan forbattras i verksamheten nar det galler
produktiviteten (Jenkins och Orth, 2004).

2.2.1 Frekvensstudier i byggindustrin

Liknande studier till detta arbete har gjorts inom byggbranschen. Josephson och
Saukkoriipi genomforde 2005 en kartlaggning av sloseri inom byggprojekt (Josephson
och Saukkoriipi, 2005). De kunde visa pa att de tre kategorier av arbete som utgor en
byggarbetares arbetstid férdelades enligt diagram 1. Josephson och Saukkoriipi kallar
i studien kategorierna for direkt vardedkande arbete, forberedelser samt rent sloseri.
Dessa kategorier kallas i denna studie for direkt vardeskapande, indirekt
vardeskapande samt icke vardeskapande arbete.

17,5 Direkt arbete
13,9 Materialhantering
6 Arbetsplanering
B Omarbete

B Vantan mm

22,8
! Outnyttjad tid
0,2
. Avbrott
m Qvrigt
I T T T T T 1
0 5 10 15 20 25 30

Diagram1  Byggnadsarbetares arbetstid fran Josephson och Saukkoriipis studie
2005 (andel av arbetstid).

Studien utfordes pa flera arbetsmoment och for flera yrkesroller inom fyra
referensobjekt utvalda av de medverkande foretagen. Josephson och Saukkoriipis
skriver att byggnadsarbetarnas arbetstid ar sarskilt intressant, da den speglar hur
projektorganisation, produktionsledning och produktionsplanering fungerar.

Josephson och Saukkoriipi hade som utgangspunkt for studien, ett kundperspektiv.
Under 22 dagar foljdes en grupp byggnadsarbetare av en utbildad observator.
Observationerna gjordes pa individer for att avgora hur stor andel av arbetstiden som
lades pa vardeokande arbete. Direkt vardedkande arbete omfattade allt arbete som
tillférde vérde for kunden. Forberedelser innefattade indirekt arbete (omfattar allt
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forberedande arbete), materialhantering (korta framtransporter till arbetsplats) samt
arbetsplanering. Rent sldseri var de dvriga aktiviteterna omarbete, vantan, outnyttjad
tid samt avbrott.

De tre kategorierna fordelades i studien pa foljande sétt: 17,5 procent ansags vara
direkt vardetkande arbete, 45,4 procent var forberedelser och 35,4 procent rent
sloseri. Icke vardeskapande arbete eller rent sloseri, a dock 33,4 procent enligt
Josephson och Saukkoriipi. De raknar da endast in outnyttjad tid och véantan. Vad
évrigt, 1,7 procent, avser framgar inte i rapporten.

2.3  Vardeflodesanalys

For att undersoka hur logistiken hanterats hos entreprentren i denna studie har en
vardeflodesanalys anvants. En vérdeflodesanalys kan beskrivas som en nuldgeskarta
som tydliggor tillstandet i en sa kallad vardeflodeskedja (Bicheno, 2009). Kedjan kan
omfatta en tillstandsbeskrivning av hela processen fran idé till fardig produkt. Detta
kan inom logistikplanering pa en byggarbetsplats beskrivas som en enhets vag fran
leverans till slutlig montering.

Vidare ar vardeflodet de relevanta aktiviteter i denna kedja som ar nédvéndiga for
tillverkningen av varan (Bicheno, 2009). Nagra av de vérdeskapande aktiviteterna
inom logistikplanering skulle kunna vara foljande; transporter, forflyttning av
material, montering. Aven lagertid redovisas, men inte som vardeskapande.

Virdeflodesanalysen mojliggor askadliggorande av icke vardeskapande tid kontra
vardeskapande tid for en enhet i en produktionskedja. Vad som betraktas som icke
vardeskapande- eller vardeskapande tid bestdms innan analysen genomférs, och utgor
ramen inom vilket studien utfors. Icke vardeskapande tid, eller sléserier som det
kallas i kapitel 2.1.4, att reducera kan finnas inom exempelvis; stélltiden, lagernivaer,
vantetider och forflyttningar av material. Dértill ar vardeskapande tid de moment som
direkt bidrar till en produkts fardigstallande, exempelvis montering av en gipsskiva
(Bicheno, 2009).

Vérdeflodesanalysen utformas enklast efter en linje som redovisar vardeskapande tid
ovanfor linjen och icke véardeskapande under (Bicheno, 2009). De processer som ingar
I produktionskedjan beskrivs i boxar med information av betydelse, som knyts
samman med linjer som representerar stélltid, lagertid eller flyttning. Detta koncept
ligger till grund for hur denna studie genomfors, da det ar ett tydligt och 6verskadligt
satt att dokumentera studien pa. | metodkapitlet redovisas konceptet for studien.

2.3.1 Vardeflodesanalyser i byggindustrin

Tanken med vardeflodesanalyser &r att de ar valdigt utforliga sa till vida att produkten
eller tjansten foljs under hela vardekedjan, fran tillverkning till slutprodukt.
Skillnaden gentemot denna studie &ar att vardeflodesanalysen begransas till att
behandla kedjan endast inom byggarbetsplatsen; det vill sdga fran leverans till
slutmontering. Saledes beskrivs en del av kedjan och en direkt jamforbar analys
mellan arbeten av detta slag blir anpassad till dessa avgransningar.

En studie genomford 2011 visar pa att anvandningen av tredjepartlogistik bidrar till
att hantverkare slipper hantera material som transporteras pa arbetsplatsen innan
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montering paborjas (Sandstrom och Svensson, 2011). Resultaten fran studien kunde
visserligen peka pa en lang lagringstid under intransporterna, men det menar
forfattarna till viss del beror pa manga mellanhander. Underentreprendrer bestéllde
materialet, vilket medférde att manga led var inblandade i hanteringen. Om
komplikationer da skulle uppsta blir det till exempel vid &ndringar av
materialspecifikationer en forsvarad situation.

Resultaten som kunde redovisas synliggjorde langa mellanlagringar pa arbetsplatsen
innan montering. Av de tva gipsskivor som féljdes visade den forsta en 3019 minuter
lang vardeflodeskedja och den andra 5254 minuter. Det ska dock tillaggas att
observatdrerna valde att begrénsa tidrakningen till att bara omfatta hela arbetsdagar,
och inte ett kontinuerligt tidsflode. Alltsa visar det forsta resultaten pa sex
arbetsdagars mellanlagring, med viss hantering emellan, innan montage. Den andra
skivan lagrades da alltsa elva arbetsdagar innan montering.

Sandstrom och Svensson jamfor aven hur mycket tid som ldggs pa intransport av
materialet pa arbetsplatsen. Tredjepartlogistiker lade ner nio minuter av hanteringen
och de egna yrkesarbetarna noll minuter innan skivorna monteras. Alltsa ar
yrkesarbetarna inte uppbundna vid att hantera materialet vid intransporten och de blir
saledes inte avbrutna i det arbete de utfor. Den totala hanteringen var tretton minuter,
inklusive monteringsarbetet pa fyra minuter.
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3 Metod
3.1 Fallstudie

Denna fallstudie omfattar tre huvudsakliga metoder for datainsamling. Dessa ar
frekvensstudie, vardeflédesanalys samt intervjuer. Utéver dessa har en litteraturstudie
genomforts. Projektet som studien avser att folja &r en tilloyggnation av ett
aldreboende i Partille. Arbetet pa dldreboendet Forellen, utfors av foretaget RA Bygg.
Studien innefattar kartlaggning av montering av gips pa utfackningsvaggar med hjalp
av observationsstudier.

Det var av stor vikt att séarskilja rapportens analytiska verktyg frekvensstudier fran
tidstudier, eller arbetsstudier (Wiklund, 2014), dar endast vardeskapande tid samt icke
vardeskapande tid under ett arbetsmoment observeras. Yrkesarbetarna ska vara
inforstadda om att deras effektivitet inte &r nagot som paverkas.

Studien fokuserade snarare pa det arbete yrkesarbetare och ledning inte ska behéva
utfora, for att eventuellt kunna effektivisera hanteringen av gipset. Exempelvis
minskade lagertider och férre forflyttningar av gipset. Vérdeflodesanalysen och
frekvensstudien utgick ifran de anstalldas perspektiv. For att de inte ska kanna sig
Overvakade eller klockade att arbeta effektivare i sjdlva monteringsprocessen,
genomfordes studien i val samforstdnd med yrkesarbetarna och utan att paverka deras
arbetsmetoder.

3.2 Insamling och analys av data

Arbetet paborjades med litteraturstudier for att ge en bakgrund och forstaelse kring
begreppet lean och filosofin som har sitt ursprung i bilforetaget Toyota. Vidare ligger
litteraturstudien aven till grund for de tva analytiska leanverktyg som anvands i
rapporten, namligen vardeflodesanalys och frekvensstudie. De senare beskrevs bade
som idéer samt metoderna pa tillvagagangsatten i studierna. Tidigare liknande arbeten
samt beskrivningar av verktygen har utgjort en grund for utformningen av studien.

Data som anvandes i arbetet och ligger till grund for resultatet av studien, samlades in
i form av observerande studier under en begrénsad tidsperiod. Under tre dagar av
observationer dokumenterades frekvensstudiens material grundligt dag for dag.
Insamling av data for vardeflodesanalysen pagick fran det att takgipset leverades tills
att det monterades. Vardeflodesanalysen pagick parallellt med frekvensstudien, men
Iopte dver fyra arbetsdagar. Varje forflyttning av gipset dokumenterades enligt
Overenskommelse med yrkesarbetare vid foretaget. Intervjuer genomfordes under de
dagar observatorerna var pa plats for observationsstudier.
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3.2.1 Litteraturstudie

Litteraturstudien paborjades med sokningar i databaser pa bibliotek efter lampligt
material for den teoretiska referensramen till studien samt for de metoder som anvants
i form av leanverktyg. Nar en lamplig bok, artikel eller annan referens noggrant
granskats som vetenskaplig sékerstalld kalla, har inlasning och skrivarbete paborjats
kring teorin som referensen behandlar. Kallor har valts efter aktualitet, da en senare
referens i regel &r mer intressant &n en &ldre.

Exempel pa databaser & Summon och Civil Engineering Database och sokord ar
bland andra; lean, vardeflodesanalys, frekvensstudie, leanverktyg, resurseffektivitet,
logistik och gipshantering. S6kningarna var oftast avgransade till forskningsrapporter
inom byggbranschen. Andra examensarbeten har studerats for att hitta referenser till
ytterligare litteratur, bocker eller artiklar.

3.2.2 Frekvensstudie

| denna studie bryts kategorier av tid ned i tre delar; direkt vardeskapande, indirekt
vardeskapande samt icke vardeskapande tid i enlighet med Liker (2009).
Yrkesarbetarna informerades om varfor studien genomfordes och nar den &gde rum.
Detta var nodvandigt da de skulle bli observerade under flera dagar, och for att alla
skulle kanna sig bekvama under studien sa var det viktigt att gora en ordentlig
presentation. Det gavs aven mojlighet att stalla fragor om det var nagot oklart. Studien
strackte sig Over tre heldagar.

Upplagget infor dagarna skilde sig nagot med avseende pa starttider, men annars var
de lika. Dagarna pabdrjades under formiddagen da observatorerna anlande till bygget
Forellen i Partille. Vi blev tilldelade platser i en bod dar underentreprenérer sitter, for
matplats vid raster och lunchen. Vidare traffade vi de yrkesarbetare vi skulle folja.
Under dagen bestod arbetet for oss i att pa avstand observera aktiviteterna under
arbetsdagen for yrkesarbetarna.

Avstandet var ett viktigt val med hansyn till att yrkesarbetarna skulle kunna arbeta
obehindrat och minska kanslan av att vara Overvakade. Uppskattningsvis gjordes
observationerna mellan 5 till 15 meter fran arbetsstillet. Observationerna
genomfordes med en parm med vart fardigstallda och prévade formular samt en
kodlista, tva olika tidtagare och varsin penna.

Frekvensstudien i projektet Forellen gjordes pa arbetsmomentet montering av gips pa
utfackningsvaggar. Dar foljdes tva yrkesarbetare under arbetsdagen och varje minut
gjordes en observation. En observation innebér att yrkesarbetarens aktivitet vid
observationstillfallet antecknas i ett fardigt formulédr tillsammans med en kort
kommentar. Varje aktivitet som yrkesarbetaren utfor kopplas till en kod. Nedan foljer
exempel pa koder, men en utforligare och komplett forteckning av koder finns som
bilaga.
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Direkt vardeskapande arbete
Kod 1 Montering av gips

Indirekt vardeskapande arbete

Kod 201 Fortillverkning
Kod 202 Matning
Kod 210 Diskussion om arbetsutférande och ritning

Icke vardeskapande arbete

Kod 308 Véntan p.g.a. arbetsbrist
Kod 402 Transport till och fran arbetsbod
Kod 501 Flytta material pa arbetsplatsen.

Tabellerna som anvénds i resultatkapitlet & sammanstallningar av observationer som
gjorts under tre dagar. Ett exempel pa hur dessa ser ut syns nedan i tabell 1. Till
vanster star de koder, eller aktiviteter, som observerats och i féljande kolumn till
hoger star definitionen av koden. Sedan féljer antalet observationer for koden. Nast
langst till hoger star sedan den procent dagen som &dgnas at aktiviteten. Slutligen star
procent for aktiviteter inom, den for tabellen aktuella, kategorin. Allra langst ner i
tabellen star en summering av det totala antalet observationer for kategorin tabellen
avser, samt den procent som &gnas at denna kategori sett 6ver hela arbetsdagen. | de
tillhérande texterna beskrivs antalet observationer d&ven som noteringar for spraklig
variation.

Tabell 1 Exempeltabell

Direkt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal % %
1 Montering 76 7,1 100
Totalt 76 7,1 100

3.2.3 Test av frekvensstudie

For att utvardera frekvensstudiens funktion vid utforandet gjordes under en halvtimme
ett test av formuldret for att kontrollera utifall det gick att tillampa som det var tankt.
Testet genomfordes pa en byggarbetsplats utanfor Chalmers Johanneberg. Detta anses
vara ett viktigt moment for frekvensstudiens palitlighet enligt Jenkins och Orth
(2004). Det handskrivna formulédret anvandes och samma koder som sedan skulle
anvandas under studien. Detta arbete var dock inte for gips, utan armeringsarbete
infor gjutning av grundplatta pa en utav huskropparna som uppférts pa platsen.
Formularet finns som bilaga.

Vi foljde en armerare som arbetade med att 1dgga ut och montera upp armeringen. Det
var inga direkta svarigheter med att urskilja vad yrkesarbetaren gjorde utom vid
samtal. Vid samtal var det att pa hall svart att avgéra om det var diskussion om
utférande, kod (210), eller om det var icke arbetsrelaterad diskussion, kod (301).
Detta da vi stod utanfor det inhdgnade omradet. Bada dessa koder ingar i kodlistan for
studien, men de ligger under olika kategorier, den forsta under indirekt vardeskapande
arbete och den andra under icke vardeskapande arbete. Det ar alltsa viktigt att kunna
hdra vad som ségs for att gora en rattvis bedémning och ratt notering.
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Testet visade aven pa att tidtagandet skulle kunna underlattas avsevart, med en klocka
installd till att pa varje minutslag ge en horbar signal. Under testet anvandes en vanlig
klocka som var svarhanterlig da noteringarna ska goras pa minuten, vilket kraver
mycket fokus. En annan typ av tidtagarur, en timer, forenklar hanteringen av
formuldret och minskar risken att missa tidslagen nar koncentrationen kan riktas
endast at att observera och inte kolla pa klockan hela tiden.

3.2.4 Vardefloédesanalys

Genomforandet av studien var framst direkt observerande och kompletterades med
intervjuer da observatorerna inte var pa byggarbetsplatsen. Den observerande studien
utfordes genom att vara pa plats och iaktta forflyttningar av gipsskivor. Lossning.
Leverans, omflyttningar dokumenterades. Vilka eller vem som utfort forflyttningen,
vart gipset hade flyttas och nér det skedde, noterades. De kompletterande intervjuerna
genomfordes med skillnaden att dokumentationen utfordes av en ansvarig pa
byggarbetsplatsen, och att data samlades in genom korta ostrukturerade intervjuer
med yrkesarbetarna pa plats.

Vem som var ansvarig for blanketten, som lades pa ett gipspaket, var nagot som
bestamdes efterhand. En yrkesarbetare tog pa sig att fylla i blanketten, da denne
ombads att hjalpa oss med att anteckna den hantering som skedde da vi inte var pa
plats. Syftet med analysen forklarades for att det skulle ge en forstaelse for projektet.
De resterande anteckningarna gjordes av den ansvarige yrkesarbetaren som skotte det
utmarkt.

Presentationen av resultatet redovisas i ett linjediagram, dar det framgar hur mycket
tid av den totala processtiden som &r faktisk vardeskapande kontra icke
vardeskapande. Linjen utgar fran en nollinje som visar icke vérdeskapande arbete
eller lagertid. Darefter foljer tre Ovre nivaer dar de tva forsta ar indirekt
vardeskapande arbete och den Gversta direkt vardeskapande. Den forsta nivan visar
arbete utfort av inhyrd arbetskraft. Den andra nivan visar forflyttningsarbete utfort av
egen personal och den tredje och Gversta nivan visar moteringsarbete utfort av egen
arbetskraft.

Niva ett Niva tva Niva tre

: n I

NolIniva Nollniva

Diagram 2 Exempeldiagram for vardeflodesanalys

Diagram 2 visar ett exempel pa hur presentationen av vardeflodesanalysen genomfors.
Har syns nollnivan, samt de tre 6vernivaerna som forklarats i texten ovan. Tidslinjen
redovisas i minuter och tid beréknas endast under arbetsdagar och inte kontinuerligt.
Arbetsdagarna som ar om atta timmar har tre raster som ligger tidsbestamda. Inom
denna ram réaknas alltsa tid inte under raster da yrkesarbetarna inte har maéjlighet att
paverka vardeflodet.
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3.2.5 Intervjuer

Intervjuer var nagot som var viktig for att fa forstaelse om hur entreprendren arbetade
under projekttiden. Insamling av data genom intervjuer har genomforts for att skapa
en bild av foretagets bakgrund, dess arbetsmetoder samt de anstélldas funderingar om
lean. Under studierna pa byggarbetsplatsen genomférdes dven kortare samtal om
fragor kring utforande och utbyte av kunskap fran yrkesarbetare.

Intervjuerna har gjorts tillsammans med arbetschef, platschef och yrkesarbetare.
Samtliga var viktiga for att kunna forsta hur foretagets anstallda upplevde projektet
bade utifran platsledningens och fran yrkesarbetarnas synvinkel. De anstalldas
erfarenhet gav bra verktyg for att kartlagga de forbattringsmojligheterna som de sjalva
upplever sig finnas i processen. ldéerna som de besitter kunde sedan tillampas i
analysen av studiens resultat och tillfora ett bredare spektra till rapportens slutsats.

Med yrkesarbetarna skedde intervjun som en workshop och é&gde rum pa
byggarbetsplatsen. Workshopen startades efter en kafferast och den pagick i ungefar
35 minuter. Alla fyra yrkesarbetare som hade foljts under studien intervjuades
samtidigt. En av intervjuarna stallde fragorna och den andre forde anteckningar.
Metoden var semistrukturerad med ett antal nedskrivna fragor.

De flesta fragorna baserades pa resultatet av frekvensstudien, och da var det
aktiviteter som sarskilde sig pa nagot satt som togs upp. Fragorna som stélldes var da
om yrkesarbetarna tyckte om aktiviteten kunde goras annorlunda och hur det i sa fall
skulle goras. Alla fragor baserades inte pa studien, utan nagra var mer allmanna for att
ge utrymme for yrkesarbetarna 6vriga tankar kring arbetsmomentet.

Med arbetsledningen skedde intervjuerna som korta ostrukturerade samtal och pagick
fortlopande under projektets gang. Dessa var framst for att informera om vad
observatorerna gjorde pa plats, och for att fa svar pa fragor om logistik eller liknande.
Exempel pa detta ar tider da material skulle levereras eller om hur ett arbetsmoment
utfordes.

Det gjordes aven en telefonintervju med Peter Jacobsson, ansvarig for vastra Sverige
inom avdelningen Technical sales hos gipsleverantéren Gyproc, for att understka
forutséattningarna att bestélla fardigskurna gipsskivor. De producerar gipsskivor i
fabrik i Balsta utanfor Stockholm, och har gjort detta sedan fabriken invigdes 1964
(Gyproc, 2014). Fragorna som stélldes var om det gar att bestalla efter mer specifika
matt, vad svarigheterna med detta ar, och om det gjorts nagra forsok att planera
prefabrikationen av skivor for specifika projekt.

Denna intervju blev nddvandig efter att resultaten visat att fortillverkning och matning
var en stor faktor till att indirekt vardeskapande tid ¢kar. Saledes var det viktigt att
avgora om det fanns mojligheter till mer mattanpassade gipsskivor. Den genomfordes
som en fem minuter lang semistrukturerad intervju med fokus pa prefabricering.
Intervjun skedde pa motsvarande vis som tidigare intervjuer dar en stallde fragor och
en antecknade svaren.

CHALMERS Bygg- och miljéteknik, Examensarbete 2014: 15



4 Resultat och Analys
41 RABygg

Det foretag som varit objekt for studien & RA Bygg. De har sitt kontor pa
Flojelbergsgatan i MélIndal och arbetar med nybyggen, ombyggnader och byggservice
i Goteborg med omnejd. De har specialiserat sig pa industribyggnader och
gemensamhetslokaler, men de bygger dven bostader. Foretaget startades 1992 av
Rune Adielsson, men har sedan 2004 &gts av Tomas Samuelsson som ocksa ar VD.

Under aret 2013 omsatte de strax dver 150 miljoner kronor och malet for 2014 ar 175
miljoner kronor. For narvarande ar de 58 anstallda fordelat pa; 43 yrkesarbetare, sex
platschefer, fyra arbetsledare och tva som arbetar med ekonomi/administration samt
en med kalkyler. Yrkesarbetarna &r ganska jamnt fordelade mellan service och
entreprenad. Service ar en avdelning som gor mindre service och underhallsarbeten pa
befintliga byggnader, medan entreprenad framst arbetar med nybyggnation. For
tillfallet har foretaget cirka tio projekt igang.

Det finns intresse for lean i RA Byggs organisation. Foretagets VD, Tomas
Samuelsson, ar intresserad av lean och produktionseffektivitet och vill applicera detta
pa verksamheten. Arbetet med att forsoka likrikta arbetsplatserna har paborijats och tre
lean grupper har startats inom foretaget. Under detta projekt gavs mojligheten att gora
studier pa en av RA Byggs arbetsplatser.

4.2  Projektet Forellen

RA Bygg har ett projekt som kallas Forellen och dar har studien genomforts. Det ar
ett redan existerande dldreboende som skall byggas pa med tva vaningar. Arbetet
paborjades under hosten 2013 och i mars/april under 2014 initierades det invandiga
arbetet. Figur 1 nedan visar projektet Forellen nar stommen for de tva tillbyggda
vaningarna ar fardiga, och arbetet med tak och utfackningsvaggar precis pabdrjats.
Under och bakom syns &ven &ldreboendet dar fortsatt verksamhet pagar under
byggnationen vilket medfor lite hdgre krav pa exempelvis ljudnivaer under byggfasen.

e

Figur 1 Forellen 29 januari 2014.
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4.3  Frekvensstudie

4.3.1 Gipsmontering utfackningsvaggar

| detta kapitel beskrivs resultaten av den genomférda studien och dess foérutséttningar.
Utfackningsvaggen var uppreglad med trareglar och isolerad. Pa vaggen skulle tva
lager gipsskivor, med en tjocklek pa 13mm, 900mm breda och 3000mm hdga,
monteras. Véaggen var cirka fyra meter hog vilket innebar att staende tre meters skivor
restes med en rest pa cirka en meter ovanpa. Utfackningsvaggen hade aven flera
fonster vilket gipset skulle anpassas efter. Dessa fonster var i varierande storlek samt
placerade med olika mellanrum som syns i figur 2.

Vid monteringen av gips pa utfackningsvaggen utfordes detta arbete i ett lag om tva
personer. | laget hade en person rollen som “fortillverkare” och den andre som
”montdr”. Arbetsuppgiften under dagarna bestod i att fardigstélla vaggen med dubbla
lager gips. Gipsskivorna var inte fardigskurna utan kom i hela skivor som skulle
passas in pa vaggen vilket innebar beskarningar infor en storre del av monteringen av
gipsskivor. Detta skedde genom att fortillverkaren métte och beskar skivorna och
ldmnade dem till montéren som skoétte skruvdragaren, som anvandes for monteringen.
Vid uppsattning och justering infor montering hande det att bada hjalptes at.

Figur 2 Fardigstalld gipsvagg

En gipsskiva ar nagot fasad pa langsidorna for att malaren skall kunna fa plats med
spackel och en pappremsa i utrymmet som skapas av fasningen. Syftet med
pappremsan ar att den tillsammans med spacklet skall halla ihop gipsskivorna for att
undvika sprickor i skarven om materialet gipsskivorna har fasts i ror sig, till exempel
trareglar som torkar. Nar spacklet har torkat blir det hart och malaren kan slipa till en
fin skarv som inte kommer att synas nar gipset ar malat. Pa kortsidan fanns ingen
sadan fasning, i alla fall inte pa gipset som leverades till Forellen. Det innebar att
skarvarna pa kortsidan blir svara att délja pa ett bra sétt.
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4.3.2 Fortillverkaren

Under tre dagar foljdes yrkesarbetaren som i studien kallas fortillverkare. Att denna
yrkesarbetare kallas for fortillverkare beror pa att denne i huvudsak befann sig vid och
i kring gipsbordet, dar gipsskivor mattes och beskars for att passa till montering.
Matten som gipsskivorna beskars efter matte fortillverkaren sjalv i de fall de var pa en
hojd mellan golvet och cirka tva meter. Nar matt behovdes pa hogre hojder som till
exempel runt takstolsanslutningar, fick fortillverkaren ta hjalp av montéren som da
fick ta de matten fran en lift och sedan meddela fortillverkaren.

Nar en gipsskiva var mattanpassad lamnades den oftast till montéren som monterade
den oavsett om det var fran lift eller pa golvet. Det hande att fortillverkaren monterade
gipsskivor sjalv, men det var séllan. Resultatet av observationsstudien for
fortillverkaren foljer har nedan.

Det direkt vardeskapande arbetet, kod (1), blir mindre for fortillverkaren an for
montoren, da fortillverkaren endast monterar ett fatal gipsskivor sjalv och hjélper
montoren att halla en del gipsskivor foér montering vilket ocksa har raknats som
montering. Tabell 2 visar att fortillverkarens direkt vardeskapande arbete hamnar pa
7,1 procent av noteringarna under dessa dagar.

Tabell 2 Direkt vardeskapande aktiviteter for fortillverkaren under tre dagar.

Direkt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
1 Montering 76 7,1 | 100
Totalt 76 7,1 | 100

De indirekt vardeskapande aktiviteterna redovisas i tabell 3 och bestod till storsta
delen av arbete kring gipsbordet dar gipsskivor mattes och beskars for att passa infor
montering. Matningar gjordes ocksa pa vaggen och runt fonster for att fa underlag till
beskarningen av gipset vid gipsbordet, beskéarning gar under kategorin fortillverkning.
Dé dessa tva aktiviteter i denna studie inte klassas som direkt vardeskapande arbete
utan som indirekt vardeskapande arbete blir siledes denna kategori storst.
Fortillverkning kod (201) och maétning kod (202) stod tillsammans for cirka 41
procent av noteringarna under fortillverkarens arbetsdag.

Diskussioner om arbetsutforandet kod (210) stod for 5,14 procent av noteringarna.
Dessa diskussioner mellan fortillverkaren och montéren forekom emellanat, da framst
om matt och hur de skulle tolkas. Hantering av material och utrustning ar tva olika
koder (203 och 204) men ungefar lika stora 4,67 procent respektive 5,23 procent. De
aktiviteterna kan till exempel innebéra att byta blad i gipskniven, ta fram en ny penna,
eller att ta pa sig snickarbaltet efter rast eller att ta fram vinkelhake eller fogsvans. Nar
fardigskurna gipsbitar har levererats av fortillverkaren en kort bit fran arbetsbordet till
montdren har detta tolkas som hantering av material pa arbetsstéllet kod (203) och
inte som nagra langre transporter av material till exempel kod (501).

Fortillverkaren stod ocksa for storre delen av grovstadningen kod (205) da montoren
befann sig pa liften. Grovstadningen bestod i huvudsak av att sopa ihop spill pa golvet
fran gipset, samt att slanga lite storre oanvandbara spillbitar i fodervagnen, denna
aktivitet upptog 2,52 procent av noteringarna. Vid ett tillfalle holls ett langre samtal
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pa cirka fjorton minuter med ledningen pa arbetsplatsen. Detta har tolkats som
planeringsmoéte kod (212) och motsvarar 1,3 procent av noteringarna. Samordning
med andra yrkesgrupper, provisorier inklusive skyddsarbete och arbetsplanering med
koderna (211, 206 och 208) star vardera for mindre dn 1 procent av de sammanlagda
noteringarna.

Tabell 3 Indirekt vardeskapande aktiviteter for fortillverkaren under tre dagar.

Indirekt vardeskapande
Kod Aktivitet Antal | % %
201 Fortillverkning 225 |21,03 |34,72
202 Maétning 213 | 19,91 (32,87
203 Hantering av mtrl. 50 | 4,67 | 7,72
204 Hantering av utrustning 56 | 5,23 | 8,64
205 Grovstadning 27 2,52 | 4,17
206 Provisorier, ink. Skyddsarbete 1 0,093 | 0,15
208 Arbetsplanering 6 0,56 | 0,93
210 Diskussion om arbetsutforande 55 5,14 | 8,49
211 Samordning 1 10,093 0,15
212 Planeringsméte 14 1,3 | 2,16
Totalt 648 |60,56 | 100

Icke vardeskapande arbete som framst sticker ut hos fortillverkaren &r aktiviteterna
for lang rast och tidig hemgang, koderna (304 och 303), med nastan 9 procent av
noteringarna tillsammans, detta ses i tabell 4. Viktigt att uppmarksamma &r att detta
inte bara géller de personer observationerna avser, dven dvriga yrkesarbetare foljde
denna trend. Underentreprendrer upplevdes dock folja tiderna val.

Andra aktiviteter som ar betydande under denna kategori ar forflyttningar. Bade till
och fran arbetsboden for raster men ocksa pa arbetsplatsen i évrigt. Transporterna till
och fran manskapsboden kod (402) star for 5,33 procent av noteringarna och uppstod
vid raster, start och slut for dagen samt vid toalett besok. Forflyttningar kod (403)
innebar att fortillverkaren ror sig utanfor arbetsstallet pa arbetsplatsen utan att ha med
sig material eller utrustning och dessa forflyttningar star for 4,77 procent av
noteringarna.

Flytta material och utrustning pa arbetsplatsen kod (501 och 401) innebar att
fortillverkaren flyttar med sig material allteftersom de arbetar sig framat med vaggen
som de monterar gips pa. Ett exempel pa material kan vara T-kortling eller
“masvingar”, en slags platprofil som satts mellan gipsskivorna i andra lagret om det
saknas en regel att fasta gipset i, dd fyller “masvingen” den funktionen istéllet. Det
kan dven vara skruv till skruvdragaren eller nagot matinstrument. Tillsammans star
dessa aktiviteter for 4,39 procent av noteringarna.
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Tabell 4 Icke vardeskapande aktiviteter for fortillverkaren under tre dagar.

Icke vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
301 Icke arbetsrelaterad diskussion 14 | 1,31 | 4,05
303 Tidig hemgang 23 | 2,15 | 6,65
304 For lang rast 71 | 6,64 |20,52
307 Avbrott p.g.a. maskinbrist 13 1,21 | 3,76
309 Véntan pa annan person 42 3,93 (12,14
310 Véntan utan synbar anledning 0 0 0
401 Flytta utrustning 7 0,65 | 2,02
402 Transport till och fran manskapsbod 57 | 5,33 |16,47
403 Forflyttning 51 477 14,74
501 Flytta material pa arbetsplatsen 40 | 3,74 |11,56
601 Kontroll av utfort arbete 16 15 | 4,62
602 Leta efter material 4 0,37 | 1,16
701 Direkt arbete korrigering 8 0,75 | 2,31
Totalt] 346 |32,34 | 100

Ibland nar fortillverkaren behdvde ett matt hogt upp var denne beroende av hjélp fran
montdéren som stod pa liften, om montéren da var upptagen fick fortillverkaren vénta
tills montoren gjort fardigt sitt for att sedan ta mattet. Detta gar under kod (309)
vantan pa annan person, och 3,93 procent av noteringarna hamnar under denna kod.

Nar strul uppstatt med skruvdragaren har det noterats som avbrott pd grund av
maskinbrist. Det kunde vara allt fran daligt tryck i kompressorn till att skruvar fastnar
i maskinen eller att skruven tog slut. Denna kod (307) finns noterad 13 ganger vilket
motsvarar 1,21 procent av noteringarna hos fortillverkaren.

Koderna (601 och 701) star tillsammans for 2,25 procent och ar kontroll av utfort
arbete samt korrigering av utfort arbete. De koderna kan forklaras med att alla
beskurna gipsskivor inte passade for montering pa onskat vis och da fick beskaras
igen, oftast pa plats dad det bara var mindre justeringar som kravdes. Icke
arbetsrelaterad diskussion kod (301) ar 1,31 procent av noteringarna och leta efter
material kod (602) star for 0,37 procent av noteringarna.

Analys. | tabell 5 presenteras resultatet av frekvensstudierna och den visar att
fortillverkarens direkt vardeskapande arbete dr 7,1 procent, det indirekt
vardeskapande arbetet dr 60,56 procent och det icke véardeskapande arbetet &r 32,34
procent.

Tabell 5 Fortillverkarens totala antal observationer under tre dagar sammanstallt.

kategori Antal %

Direkt véardeskapande 76 7,1
Indirekt vérdeskapande 648 60,56
Icke vérdeskapande 346 32,34
Totalt 1070 100

Att det direkt vardeskapande arbetet inte blir storre &n 7,1 procent for fortillverkaren
beror pa att en stor del av hans tid gar &t till att beskdra och mata gipsskivorna sa att
de skall passa for montering. Har finns med andra ord utrymme till forbattringar, da
stravan enligt lean ar att denna kategori skall vara sa stor som mdjligt.
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Né&r det galler det indirekt vardeskapande arbetet ar det fortillverkning och matning
som dominerar, detta ar ett resultat av att allt maste beskaras pa plats och att inget
kommer fardigskuret. Den véagg yrkesarbetarna monterade gips pa i denna
frekvensstudie var en utfackningsvéagg, vilket i detta fall medférde att gipset maste
anpassas efter fonster, diverse elinstallationer och takstolsanslutningar. Det ar dessa
moment som &r tidskravande for fortillverkaren, speciellt takstolsanslutningarna da
det kravs manga matt och beskarningar for att fa de bitarna att passa fér montering.

Icke vérdeskapande arbete. For lang rast och tidig hemgang &r tva poster som
tillsammans star for 8,79 procent hos fortillverkaren. Tidig hemgang kan bero pa att
det aktuella arbetsmomentet var fardigt och att det skulle ta mer tid att ta fram verktyg
och material att pabdrja nasta arbetsmoment an det var tid kvar av dagen. De langa
rasterna ar egentligen inte sa langa utan det ar mer att det blir nagra minuter vid varje
rast som samanlagt blir 6,64 procent.

4.3.3 Montdren

Under dessa tre dagar foljdes &ven en yrkesarbetare som hade uppgiften som montor
till skillnad fran den andre personen i arbetslaget som tog hand om fortillverkningen
av gipsskivorna. Det direkta monteringsarbetet omfattar fastskruvning av gipsskivor i
regel, placering och justering samt skruva och placera T-kortlingar, men den framsta
arbetsuppgiften for montoren var att skruva fast gips i vaggen.

Arbetet gjordes fran golv eller fran lift, dar skivor skickades fran fortillverkaren till
montdren. De gipsskivorna som skruvades upp pa en hojd 6ver tva meter kravde
anvandning av lift, bade for montering och for justering av gipsskivan innan den
skruvades pa plats. De nedre skivorna kunde monteras fran golvet till en hojd av cirka
tvd meter. Over tvd meter anvéndes liften for resterande montering av de stdende tre
meters gipsskivorna. | montdrens arbetsuppgifter ingick aven att skota en del av den
maétning som fortillverkaren beskar gipset efter.

Direkt vardeskapande aktiviteter. Da montéren tog hand om det mesta av
monteringen av gipsskivor ar de direkt vardeskapande aktiviteterna mer utmarkande
an for fortillverkaren. Som tabell 6 visar stod montéren for 290 observationer av
aktiviteten direkt monteringsarbete kod (1). Detta betyder att 28 procent av montérens
arbetsdagar bestod i att montera gipsskivor, placera upp dem samt justera in dem pa
véggen.

Tabell 6 Direkt vardeskapande aktiviteter for montéren under tre dagar.

Direkt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
1 Montering 290 (28,07 | 100
Totalt 290 | 28,07 | 100

De indirekt vardeskapande aktiviteterna uppgick under dagen till 321 noteringar
eller 31 procent av hela arbetsdagen som ses i tabell 7. En av de mer utmérkande
indirekt vardeskapande aktiviteterna for montoren var hantering av utrustning som
syns som kod (204). Under dagen var 134 noteringar eller 41,7 procent av det totala
indirekta arbetet, 13 procent av arbetsdagen, hantering av utrustning. Det som ingar
under denna kod var att exempelvis hantera skruvdragare. Skruvdragaren var av en
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typ med tryckluft som hade lang rackvidd och kunde baras i baltet. Den hantering som
skedde med denna var exempelvis ofta att ladda med mer skruv alternativt lagga ifran
sig den eller lossa fran bélte. Denna aktivitet kan ocksa vara vassa pennor eller styra
liften.

Tabell 7 Indirekt vardeskapande aktiviteter for montoren under tre dagar.

Indirekt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
201 Fortillverkning 26 252 | 8,1
202 Métning 52 | 5,03 | 16,2
203 Hantering av mtrl. 15 1,45 | 4,67
204 Hantering av utrustning 134 | 12,97 | 41,74
205 Grovstadning 8 0,77 | 2,49
206 Provisorier, ink. Skyddsarbete 0 0 0
208 Avrbetsplanering 16 | 1,55 | 4,99
210 Diskussion om arbetsutforande 59 5,71 18,38
211 Samordning 2 0,19 | 0,63
212 Planeringsméte 9 0,87 | 2,8
Totalt 321 | 31,07 | 100

Vidare utméarkande ar diskussioner om utférande kod (210). Detta var nagot som
skedde l6pande under monteringen i form av kortare samtal om vissa specifika
svarigheter. Exempelvis hur en skiva skulle beskaras for att passa runt ett fonster,
takstol eller for haltagning for kopplingsdosor, samt vart arbetet skulle fortga efter
nésta skiva var monterad. Dessa diskussioner upptog 5,71 procent av aktiviteterna
under arbetsdagarna.

Den fortillverkning kod (201) som utgjorde 2,52 procent av aktiviteterna under
dagarna, bestod i att klippa till platskenor eller T-kortlingar som kallades for
"masvingar” och alltsa inte i ndgon bearbetning av gipset. Méatning kod (202),
uppgick till 5,03 procent, alltsd dubbel storleksordning som fortillverkningen, och
bestod av att mata l&ngder och bredder for gipsskivor framst upp vid taket och runt
takstolar. Méatningen skrevs sedan upp pa platsen dar skivan skulle placeras eller sa
framfordes matten till fortillverkaren som d& kunde beskara. Ovriga aktiviteter som
kan ses i tabell 7 &r: hantering av material pa arbetsplatsen (203), grovstadning (205)
samt arbetsplanering (208). Dessa star for 3,77 procent av aktiviteterna under dagarna.

Icke vardeskapande aktiviteter visade sig vara en utmarkande kategori under dagen.
Totalt uppgar de till 422 noteringar eller 40,85 procent av arbetsdagen. De mer
utmarkande icke vardeskapande aktiviteterna var dels forflyttning, men aven langa
raster och avbrott pa grund av arbetsbrist. Aktiviteterna redovisas med samtliga icke
vardeskapande aktiviteter under dagen i tabell 8 nedan.

Forflyttning visade sig vara en bidragande orsak till sloseri. Dessa beskrivs som kod
401-403 (hamta/flytta utrustning, transport till och fran bod samt ovrig forflyttning)
samt hdmta material som redogors for med kod (501). Den sammanlagda summan av
noteringar for dessa aktiviteter uppgar till 159 stycken eller 15,38 procent av
aktiviteterna under en arbetsdag. Mest forflyttning av dessa skedde till och fran bod i
samband med raster eller toalettbesok. Bodarna lag néara bygget och transporten
kravde en hiss som kunde krangla och ansags av yrkesarbetarna som otillracklig da de
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flesta anvéande sig av den enda hissen. Hela 46 procent av de 159 noteringarna fran
ovan var forflyttning till och fran bod.

Tabell 8 Icke vardeskapande aktiviteter for montéren under tre dagar.

Icke vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %

301 Icke arbetsrelaterad diskussion 36 | 3,48 | 8,53
303 Tidig hemgéng 24 | 2,32 | 5,69
304 For lang rast 70 6,77 |16,59
307 Avbrott p.g.a. maskinbrist 12 1,16 | 2,84
309 Véantan pé annan person 81 7,84 (19,19
310 Véntan utan synbar anledning 5 0,48 | 1,18
401 Flytta utrustning 36 | 3,48 | 8,53
402 Transport till och fran manskapsbod 73 7,07 | 17,3
403 Forflyttning 29 2,8 | 6,87
501 Flytta material pa arbetsplatsen 21 | 2,03 | 4,98
601 Kontroll av utfort arbete 6 0,58 | 1,42
602 Leta efter material 4 0,39 | 0,94
701 Direkt arbete korrigering 25 | 2,42 | 592

Totalt 422 |40,85 | 100

For tidig hemgang och for langa raster koder (303 och 304) var stor i forhallande till
de icke vérdeskapande aktiviteterna dar 94 av 422 noteringar eller 22,2 procent
representerades av dessa tvd moment, vilket ar 9,09 procent av arbetsdagen. Avbrott i
arbetet skedde framst pa grund av att floden fran montoren till fortillverkaren
avstannade da beskarningen av gipsskivor inte 1ag i fas med monteringsarbetet.
Montoren stod da och véntade pa att beskarningen skulle bli klar sa arbetet kunde
fortgd. Denna véntan som gar under kod (309) i tabell 8 ovan upptog 19,2 procent av
de totala icke vardeskapande aktiviteterna och 7,84 procent av dagen.

Ovriga 8,51 procent av aktiviteterna under dagen bestod i; vantan utan synbar
anledning, icke arbetsrelaterade diskussioner, kontroll av utfort arbete, eller leta efter
material pa grund av oordning, samt korrigering av defekter och avbrott pa grund av
maskinbrist. Dessa ar var for sig inte vidare utmérkande, men utgor tillsammans en
stor post.

Analys. Tabell 9 visar montdrens andelar av kategorierna direkt-, indirekt- samt icke
vardeskapande aktiviteter blir saledes 28, 31 och 41 procent under tre dagar, i
ovannamnda ordning. Andelarna ar foljaktligen nagorlunda lika stora, men de icke
vardeskapande aktiviteterna ar lite storre dn de Ovriga tva. Det direkt vardeskapande
arbetet som &r den post som helst ska vara sa stor som mojligt, far har det minsta
antalet noteringar.

Tabell 9 Montdrens totala antal observationer under tre dagar sammanstalit.

kategori Antal %
Direkt vardeskapande 290 28,07
Indirekt véardeskapande 321 31,07
Icke vérdeskapande 422 40,85
Totalt 1070 100
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Det indirekta arbetet for montéren dar inte Overvdgande som kan ses hos
fortillverkaren, detta till stor del pa grund av att montoren inte beskar gips till den
grad som fortillverkaren. En stor del av montdrens arbetsdag lades pa hanteringen av
skruvdragaren, och dvrig utrustning kod (204), da denna ofta behdvde laddas med mer
skruvremsor eller rengjordes eller rent av lagades da den kranglade. Andra former av
hantering av utrustning syns &ven under det icke vardeskapande aktiviteterna som kod
(307). Om forflyttningen av utrustningen kod (401) ses som en hantering av
utrustning betyder detta att dessa poster tillsammans uppgar till 182 observationer
eller 17,6 procent av arbetsdagen. Det blir da tydligt att det ar en post som kan
minskas till fordel for andra mer véardeskapande aktiviteter for montdren.

Vad som ocksa blev tydligt var att montdren ofta behdvde vénta pa beskarningen,
vilket alltsd hammar dennes produktionsmojligheter under vissa stunder. Detta var ett
fenomen som framst uppstod vid beskarning vid och kring takstolar eller fonster dar
matningen kravde mer tid for fortillverkaren och montoren fick vanta pa liften efter att
ha mattat for dessa beskarningar. Detta avbryter flodeskejdan for monteringen och ar
ett moment som bor ses over for att forsoka eliminera eller minska sldseriet.

Vidare stora poster som borde kunna minskas, men &r en nddvandighet for hur
arbetsmomentet av monteringen genomfoérs idag, var méatningen. Denna som namnts
tidigare under resultatdelen gav ett stort utslag for att mycket matning behdvde goras
fran liften dar montcren arbetare ifran.

Overlag upplevdes dagarna som produktiva frdn samtliga yrkesarbetare gallande
utférandet, men i resultaten ovan kunde moment ses som borde kunna minskas till
fordel for direkt vérdeskapande arbete. Hur dessa forbattringar bor genomforas
diskuteras vidare i kapitel 5.

4.3.4 Fortillverkaren och montdren

Uppfattningen under dessa dagar av observationer var att bade montoren och
fortillverkaren var duktiga och arbetade pa bra. Det var ingen tvekan om att de var
skickliga i sitt yrkesutférande bade med beskarning och med montering. Denna del
visar nar fortillverkaren och montéren studeras tillsammans som ett arbetslag.

Det direkt vardeskapande arbetet harstammar till stor del fran montéren som var
den som narmast uteslutande skdtte sjalva monteringen av gipsskivorna pa véggen.
Som tabell 10 visar syns de totala antal noteringar for direkt vardeskapande arbete
som gjordes under dagarna. Det ar den minsta kategorin sett till antal noteringar och
uppgar till 366 observationer eller 17,4 procent i genomsnitt sett dver tre dagar.

Tabell 10 Totalt direkt vardeskapande aktiviteter.

Direkt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal % %
1 Montering 366 | 17,4 | 100
Totalt 366 | 17,4 | 100

Det indirekta vardeskapande arbete som noterades under dagarna hé&rstammar
framst fran fortillverkaren som stod for 67 procent (648 av 969 noteringar) av det
totala antalet observationer for indirekt arbete. Har ar tva arbetsmoment sarskilt
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framtrddande som syns i tabell 11 nedan. Dessa & maétning och fortillverkning som
vardera har 6ver 250 noteringar, tillsammans utgor de 53,25 procent av det indirekt
vardeskapande aktiviteterna, vilket ar 24,54 procent av en arbetsdag. Vidare &r
hantering av utrustning en klart distinkt aktivitet som uppgar under dagarna till 190
noteringar alltsd 9,03 procent av arbetet under en dag. Ytterligare ar diskussion om
utfoérande en tydlig punkt i tabellen med 114 observationer eller 11,76 procent av de
indirekta aktiviteterna eller 5,42 procent av arbetsdagen.

Av de Ovriga aktiviteterna ar hantering av material den i sett till noteringar féljande i
storleksordningen. Dess observationer uppgar till 65 stycken eller 3,09 procent av
aktiviteterna under dessa dagar. Resterande aktiviteter uppgar till 84 stycken dar de tre
storsta posterna &r grovstadning, planeringsmdote samt arbetsplanering som vardera ar
35, 23 samt 22 noteringar innan slutligen de tva minsta punkterna samordning mellan
flera yrkesgrupper samt provisorier och skyddsarbeten som bestar av 3 observationer
respektive 1 observation. Samtliga av dessa koder (205-206, 211-212, och 208) ar i
storleksordningen en procent eller mindre av dagarnas aktiviteter.

Grovstadning utfordes med vattenskrapa for att inte det skulle damma pa arbetsplatsen
och bestod framst i att samla ihop gipsrester fran beskarningen. Planeringsmétena
som tog plats under dessa dagar skedde med platschef och &ven med arbetschefen,
som besokte arbetsplatsen under sista dagen. All arbetsplanering som sker individuellt
ar da yrkesarbetaren tillsynes inte gor nagon fysiskt, men planerar for exempelvis vart
skruvar ska sattas eller vart nasta skiva bor séttas upp.

Tabell 11 Totalt indirekt vardeskapande aktiviteter.

Indirekt vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
201 Fortillverkning 251 (11,94 | 25,9
202 Matning 265 | 12,6 |27,35
203 Hantering av mtrl. 65 | 3,09 | 6,71
204 Hantering av utrustning 190 | 9,03 |19,61
205 Grovstadning 35 1,66 | 3,61
206 Provisorier, ink. Skyddsarbete 1 0,05 | 0,10
208 Arbetsplanering 22 1,05 | 2,27
210 Diskussion om arbetsutférande 114 | 5,42 [11,76
211 Samordning 3 0,14 | 0,31
212 Planeringsmote 23 1,09 | 2,37
Totalt 969 |46,11 | 100

Det icke vardeskapande arbetet star for 36,52 procent av aktiviteterna under en
arbetsdag vilket syns i tabell 12. Fortillverkaren star for 45 procent av noteringarna
under dagen och montdren resterande andel 55 procent.

Vad som utmadrker sig under dagen &r olika typer av forflyttningar. Forflyttningar
mellan bod och arbetsplats, forflyttningar for att hamta material och utrustning samt
ovriga forflyttningar. Dessa star for totalt 313 noteringar alltsa 40,75 procent av icke
vardeskapande aktiviteter eller 14,92 procent av en arbetsdag. | denna grupp av
noteringar ingar koder (401-403) samt kod (501). Den storsta gruppen av dessa ar
forflyttning till och fran arbetsbod som uppgar till 130 noteringar alltsa 41,5 procent
av denna gruppering av aktiviteter. Aven for tidig hemgang och for lang rast utmarker
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sig fran de Ovriga med 188 noteringar eller 24,5 procent av de totala icke
vardeskapande aktiviteterna, 8,93 procent av en arbetsdag.

Utover dessa ar vantan pa annan person (309), avbrott pa grund av maskinbrist (307)
tvd olika typer av vantan som utmarker sig mot de Ovriga aktiviteterna med
sammanlagt 148 observationer eller 7,04 procent av arbetsdagen. Vantan pa annan
person skedde till storsta delen pa grund av att beskarningen inte lag i fas med
monteringen och montodren fick vénta. Detta uppgick till 81 noteringar fér montoren
som vantade pa beskarning samt 42 for fortillverkaren som véantade pa att montoren
skulle ge matt invid takstolar dit endast montoren med liften nadde. Avbrott pa grund
av maskinbrist som uppgick till 25 noteringar skedde framst under sista dagen da den
tryckluftsforsedda skruvdragaren kranglade och skruvarna vred sig i maskinen.

De Ovriga aktiviteterna under dagarna som exempelvis icke arbetsrelaterad
diskussion, vantan utan synbar anledning, leta efter material, kontroll av utfort arbete
eller korrigering av arbete skedde i mindre skala dn de ovan namnda och totalt uppgar
de till 118 noteringar. Av dessa &r de stOrsta aktiviteterna icke arbetsrelaterade
diskussioner som uppgar till 50 noteringar samt korrigering av utfort arbete alltsa
omarbete som uppgar till 33 noteringar. Sett 6ver tre dagar ar de tva 2,38 samt 1,57
procent av arbetsdagen. Ovriga aktiviteter koder (601, 602 och 310) uppgar till 22, 8
samt 5 noteringar.

Tabell 12 Totalt icke vardeskapande aktiviteter.

Icke vardeskapande

Kod Aktivitet Antal | % %
301 Icke arbetsrelaterad diskussion 50 2,38 | 6,51
303 Tidig hemgang 47 | 2,23 | 6,12
304 For lang rast 141 | 6,7 |18,36
307 Avbrott p.g.a. maskinbrist 25 | 1,19 | 3,26
309 Véntan pa annan person 123 | 5,85 (16,02
310 Véntan utan synbar anledning 5 0,24 | 0,65
401 Flytta utrustning 43 2,04 | 5,60
402 Transport till och fran manskapsbod 130 | 6,18 [16,93
403 Forflyttning 80 3,8 10,42
501 Flytta material pa arbetsplatsen 61 29 | 7,94
601 Kontroll av utfort arbete 22 1,05 | 2,86
602 Leta efter material 8 0,38 | 1,04
701 Direkt arbete korrigering 33 157 | 4,3
Totalt 768 |36,52 | 100

Analys. Ur ett leanperspektiv &r det intressanta i denna studie att kartldgga indirekt
och icke vardeskapande tid for att pa s satt kunna upptacka brister eller metoder i
arbetet som kan forbattras. Detta for att kunna 6ka det direkt vardeskapande arbetet.
Utifran detta har vissa aktiviteter utmarkt sig mer dn andra och de presenteras och
sammanfattas om varfor de utmérkte sig i denna del.

Det visade sig ganska snart att en av yrkesarbetarna, montdren, stod for den storsta
delen av monteringen medan den andra, fortillverkaren, arbetade med att méta och
beskéra gipset sa att de skulle passa for montering. Da fortillverkaren skotte den storre
delen av fortillverkningen det vill sdga beskérning och matning av gipsskivor, innebar
detta viss vantan for montoren da beskarning inte 1ag i fas med monteringen.
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Inom indirekt vardeskapande aktiviteter utmérkte sig hantering av utrustning. Detta
berodde till stor del av att montdren hanterade skruvdragaren och lift, men &ven att
annan utrustning lades undan. Montéren hade 134 observationer gentemot
fortillverkarens 56, alltsd 70.5 procent av denna aktivitet. Detta ar en post som &r
intressant ur ett leanperspektiv da den upptar mycket tid och borde kunna underléttas.
Anledningen till att det blir en utmérkande post &r att stor del av yrkesarbetarnas dag
bestar utav att anvanda verktyg i monteringsarbetet.

Vad galler forflyttningen till och fran bod (402) som var en relativt stor post, sa
ansags bodarna anda ligga pa ett gynnsamt lage i forhallande till arbetsplatsen. Vad
som i detta fall kan ligga till grund for den langa transportpunkten torde vara att
endast en hiss fanns pa platsen, och att den var av éldre typ. Bygghissen ansags av
observatorerna anda ha en tillracklig kapacitet i forhallande till antalet yrkesarbetare
pa platsen. Vidare tillfor ovrig forflyttning (401, 403 och 501) till denna grupp och pa
det hela borde det finnas mojligheter till att minska denna.

Véntan pa annan person utmarkte sig ocksa och det ar en post som ar viktig att belysa
dd den behandlar sjalva produktionskedjans centrala del. Vantan uppstod hos
yrkesarbetarna pa grund av att det blev ett avbrott da antingen beskarning eller
matning stannade upp kedjan. Avbrott av detta slag ar inte forenligt med leanfilosofin
och borde minskas till forman for den det avbrottsfria flodet som efterstravas.

For langa raster och tidig hemgang tillsammans star for 8,93 procent av noteringarna
som kunde ses i tabell 12. Det innebér att mycket tid forsvinner per yrkesarbetare och
vecka, tid som skulle kunna anvandas pa andra satt. Ett rakneexempel visar att det
forsvinner 3 timmar och 33 minuter i veckan per anstalld yrkesarbetare.

Det gar 2400 minuter pa en arbetsvecka. 2400 multiplicerat med de 8,93 procent som
avser kategorierna tidig hemgang och for lang rast (303 och 304), ar lika med ungefar
214 minuter. Dessa minuter forsvinner varje vecka i for langa raster och tidig
hemgang. Detta ar 3 timmar och 33 minuter varje vecka och yrkesarbetare. Detta
resultat bor lasas med viss reservation for variationen da denna studie endast utforts
under tre dagar och observationer av detta slag inte pavisats under en langre period.
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Diagram 3 synliggor andelarna for de olika kategorierna. Det visar hur dagen
verkligen sag ut exklusive aktiviteter som inte omfattar gipsmontering som gar under
ej anvanda koder. Exempel pa ej anvanda koder &r isoleringsarbete, detta beskrivs mer
ingaende nedan. Har syns tydligt hur den indirekt vardeskapande andelen ar den
storsta med 46 procent, att den icke vardeskapande andelen &r 37 procent av
arbetsdagen samt att den direkt vardeskapande andelen pa 17 procent av arbetsdagen
ar den minsta.

Resultat for aktiviteter

Direkt vddeskapande
aktiviteter (366)

M Indirekt vardeskapande
aktiviteter (969)

M Icke vardeskapande
aktiviteter (768)

Diagram3  Andelar av respektive kategori bade i antal
observationer samt i procent.

Ej anvanda koder som personliga behov, disskussion med observatér samt ej
observerade noteringar uppgar till 97 stycken utdver studiens totalt 2103
observationer under tre dagar. Dessa ar en del av studien som inte ska paverka
resultaten och raknas darfor inte in bland ovanstaende resultat. Detta gjordes da dessa
inte alltid & mojliga att forandra eller ligger utanfor avgransningen. De bor dock
namnas for de ingdr i hur arbetsdagarna sag ut under studien och bidrar till att ge en
bild av hur studien genomforts.

Under dagen gick en del av arbetet till att isolera yttervaggen kod (804) som inte hade
gjorts fullstdndigt i momentet innan gipsmonteringen. Detta ar ett moment som
arbetslaget inte borde behdva gora sett ur ett leanperspektiv, men detta kan dock inga i
arbetsavtalet mellan yrkesarbetare och arbetsgivare. En marginell skilland skulle
synas for de icke vérdeskapande aktiviteterna som skulle minskar till fordel for de
andra tva kategorierna.

Tabell 13 Ej anvanda koder ingar inte i studiens resultat.

Ej anvanda koder

Kod Aktivitet Antal
801 Personliga behov 26
803 Diskussion med observator 70
804 Isoleringsarbete 29
-- Ej observerad tid 27
Totalt 97
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4.4  Vardeflodesanalys

Virdeflodesanalysen paborjades pa en tisdagsmorgon da en leverans gips ankom till
byggarbetsplatsen. Lastbilen anlande till Forellen klockan 9.40 pa formiddagen och
var for lang for att komma in nara hissen invid det skulle lyftas upp. Lastbilen stélldes
upp langs infarten pa langsidan som syns pa figur 1 i kapitel 4.2. vidare lossades
gipspaketen av en inhyrd forare i en teleskoptruck fran lastbilen till en plats for
mellanlagring strax invid bygghissen, totalt tog hela lossningen 50 minuter.

Figur 3 Leverans av gips anlander till bygget.

Ovan i figur 3 syns ett paket gips som det kom vid leverans. Denna leverans av gips
var for innertak, dar bade standardgips pa 13mm och brandgips pa 15mm anvéndes.
Denna dag kom det arton paket med vardera 40 skivor inplastade och uppmarkda som
efter lossning fordes upp till fjarde vaningen med en ”lull” alltsd en truck med
teleskopisk kranarm.

Nér gipset anldnde klockan 9.40 valdes ett paket undertakskivor av standardutférande
ut for att foljas, dessa lossades under tre minuter innan det mellanlagrades, i ett l&tt
duggregn utanfor bygget invid bygghissen, under 53 minuter. Paketet stod sd pa
samma plats fram tills det skulle lyftas in klockan 11.05. Inlyftet tog tva minuter och
genomfordes av den inhyrde foraren i teleskopliften. Darifran togs de omhand av tva
yrkesarbetare fran entreprendren som pa en gipsvagn sedan flyttade gipset till dess
ratta plats for uppstéllning pa bockar innan montering pa undertaket. Hanteringen av
gipset inne pa byggarbetsplatsen med gipsvagnen tog sex minuter fran inlyft till det att
gipset var pa lagerplats tva.

Efter tva arbetsdagar dppnades bunten med gips och férbereddes for montering genom
att flyttas med lift till arbetsplats. Monteringen pabdrjades vid klockan 14.23 pa
fredagseftermiddagen. Arbetet med monteringen gjordes av tva personer, dar den ena
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holl upp skivan mot takregelverket och den andre monterade. Detta moment tog tva
minuter att genomfora. Gipspaketet slutnoterades av den ansvarige yrkesarbetaren,
klockan 06.45 pa mandagen veckan efter. Da den sista gipsskivan monterats under
fem minuter.

Diagram 5 visar hur detta flode sag ut under de totalt 1753 minuterna som vardeflodet
fortlopte. Langst till vénster syns den forsta aktiviteten lossning, direkt i samband med
leveransen. Darefter foljer forflyttning av materialet, bade av inhyrd arbetskraft samt
egen arbetskraft, till lagerplats inne pa byggarbetsplatsen. Forsta skivan monterades
under tva minuter efter 1651 minuter eller drygt tre arbetsdagar efter leverans. Den
andra och sista gipsskivan monterades 95 minuter senare, efter helgen.

|

Flyttas
6min Monteras Monteras
2min 5min
Lossning Flyttas lull
3min 2min

Z
7
Lager ute Lager inne Lager inne
53min 1587min 95min
Diagram 4  Linjediagram Over vardeflodet for ett gipspaket under totalt 1753

minuter.

Analys. De olika kategorierna av tid som hanteringen innefattade var under epiteten,
direkt vérdeskapande och icke vardeskapande tid. Det direkt vardeskapande arbetet
som utfordes under vérdeflodesanalysen uppgar till 18 minuter dar 13 minuter ar
hantering fran entreprendrens egen personal. Detta géller alltsa for ett gipspaket. Det
star for 1 procent av tiden lagd pa hantering. Den icke vardeskapande tiden som lades
pa hantering var lagring uppgick till 1735 minuter vilket &r tid summerat fran tre
lagerplatser. Den forsta utomhus, den andra inomhus och den tredje invid arbetsplats
inomhus. Andelen icke vérdeskapande tid ar saledes 1735 av 1753 minuter eller 99
procent.

Eftersom inte fler gipspaket hanteras sa ger det inte en bild 6ver hur lange hela
processen vid leveransen tog. Intransporten skedde under hela tiden da det foljda
paketet star pa forsta lagerplatsen utomhus. Alltsa visar rapporten inte all tid som de
egna yrkesarbetarna lade pa intransport av materialet. Det gipspaket som féljdes under
analysen hanterades i mitten av ordningsféljden under leveransen utav de arton
paketen. Vilket ger en lite battre forstaelse kring varfor det tog 53 minuter innan det
forflyttades in till lagerplats tva.

Detsamma galler dven for monteringsarbetet da paketet monteras fran den Gversta
gipsskivan till bunten ar slut och den sista skivan monteras. Det innebar forstas att
lagerplats tre sker samtidigt som paketet sakteligen betas av skiva for skiva under
montering. Den tid som dock i stérsta mojliga man kan paverkas &r alltsa pa lagerplats
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tvd dar gipset lagrades under 1587 minuter innan det kom till anvandning. Dock
innebdr detta inte att det finns mojligheter att forbattra hela logistiken.

Tiden som da de egna yrkesarbetarna var uppbundna av logistik vid intransporten ar
for analysen okant, men en aning till den tiden finns. Detta for att gipspaketet
hanterades efter 53 minuter pa lagerplats ett, efter att halften av de arton paketen
hanterats. Uppskattningsvis var yrkesarbetarna uppbundna under tva timmar med
detta arbete.

45 Forbattringsatgarder

4.5.1 Yrkesarbetarnas forbattringsforslag

Workshopen som hélls med yrkesarbetarna samlade deras tankar kring férenklingar
om vissa utforanden. Ett exempel pa detta var att matning omkring takstolar upptog
mycket arbetstid. Detta bidrog dessutom till véntan av arbetet for beskarningen. Ett
forslag pa losning togs upp av observatorerna om att forenkla méatningen med en
fortillverkad skiva runt takstolsinfastningen. Den rddande meningen fran gruppen att
detta endast skulle flytta problemet. Dock troddes detta kunna fungera pa forsta lagret
gips dar det inte ar lika hoga krav pa precisionen. Vad galler svarigheterna kring
takstolsinfastningarna diskuterades aven andra forslag. Brandskyddsfarg pa
fackverksbalkarna kring inféstningen, skulle kunna minska behovet av gips runt
takstolsprofilen.

Da de indirekt vardeskapande aktiviteterna var 6vervagande och framférallt matning
och beskarning var stora bidragare till detta horde dven néasta fraga till detta amne.
Fragan var om beskarningen runt fonster och dorrar gjordes pa vagg forenklades om
den gjordes efter montering. Yrkearbetarna menade att detta inte & mojligt da det
riskerar att forstora tatskiktet. Vidare sade de att sddan beskarning forekom forr da
inget tatskikt fanns i véggarna.

En annan bidragande orsak till de indirekt vardeskapande aktiviteterna var hantering
av utrustning. Om detta ansdg yrkesarbetarna att det fanns mycket som kunde
forbattras. Det de tryckte pa var att flytspacklingen pa golven ar nagot som borde
gjorts innan gipsmontering startade pa utfackningsvaggarna. Detta da liften inte gick
att anvanda dels pa grund av belastningskraven, men dven att golvytan var ojamn.

Skruvdragaren kranglade vid ett flertal tillfallen och detta berodde pa att plasten runt
skruven var dalig och skruven kunde bland annat vanda sig i maskinen. Det var nagot
som ansags enkelt atgardat om det lades lite mer vikt pa att skruv av battre kvalitet
skulle anvindas. Overlag ansags utrustning vara en post dar otillracklig kvalitet ofta
ledde till problem eller férsvarade monteringen.

Angaende tredjepartslogistik upplevdes detta ofta leda till att skivor placerades pa fel
stélle av arbetsplatsen och mycket omforflyttningar till foljd. Yrkesarbetarna skotte
hellre detta sjalva for att sa fa battre koll pa vart materialet placerades. Dessutom
menade de att sma forflyttningar ar viktiga for ett monotont arbete och for att véarna
om det sociala pa en arbetsplats for arbetsklimatet.

En viktig punkt som kom upp under workshopen var att arbetslagen ofta delades upp.
Yrkesarbetarna menade pa att de hellre arbetar i samma arbetslag dar de kanner
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varandra vél och vet hur den andre fungerar. Nya arbetsplatser betydde ofta nya
arbetslag. Detta var nagot som yrkesarbetarna menade var en forlust for foretaget da
det tar langre tid att bli effektiva da arbetslagen hela tiden bryts upp.

Avslutningsvis sammanfattades workshopen med nagra slutord. Dessa handlade om
att behalla samma arbetslag, behalla samma underentreprendrer av samma anledning
samt att arbetsledningen deltar mer i produktionen for att forsta battre hur arbetet
fungerar och forbattra kommunikationen mellan ledning och yrkesarbetare.

45.2 Mattbestallning av gips

En observation som gjordes under studierna var att matten pa gipsskivorna varierade
pa grund av mycket mattanpassad beskarning. Variationen kunde aven uppkomma pa
gipsskivors dimensioner som en brist fran tillverkningen.

Under intervjun med en av branschens gipsleverantérer vi fick svaret att det har gjorts
forsok att bestalla mattbeskurna gipsskivor, men att forsoken inte har lyckats.
Prefabriceringen &r nagot som fungerar i teorin, pa ritningsstadiet, men inte i
verkligheten menade gipsleverantéren. Anledningen till detta var de stora krav pa
matteffektivitet. Det gar dock att bestélla efter specifika matt, sa lange skivorna
bibehaller en rektangular form. Form och storlek begrénsas darefter endast av
arbetsskyddet som inte tillater att en person arbetar med for tunga skivor.

Fran gipsleverantorens sida sades aven att priset heller inte ar nagot hinder for detta
och fortsétter med att det i sammanhanget ar billigt. Det som paverkas utéver nagon
extra krona for beskarning och de 60 6re per kvadratmeter som skivan kostar extra &r
framforallt leveranstiden som férlangs med cirka en vecka.
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5 Diskussion

I inledningen framhévdes vikten av att 6ka produktiviteten for att battre beméta
konkurrensen. Detta nds genom att skapa en resurseffektiv organisation som standigt
verkar for langsiktiga forbattringar. Denna studie har visat att det finns omraden inom
arbetsmomentet gipsmontering som tal att undersokas narmre och att det finns
funderingar fran medarbetare som kan bidra till en positiv utveckling.

En del foretags forsok att implementera lean har inte alltid fungerat bra da fokus for
forbattringar hamnat kring anvandingen av enskilda leanverktyg istallet for att omfatta
alla dess tillampningar (Liker, 2009). Da denna studie, som medvetet tillampar tva
viktiga leanverktyg, till viss del foljer denna vag ar det viktigt att belysa att lean &ar
tankt att genomsyra hela organisationen.

5.1 Kartlaggningen

| denna del diskuteras resultaten med avseende pa en jamforelse med andra
frekvensstudier gjorde inom byggindustrin, det vill sdga Josephson och Saukkoriipis
studie fran 2005. Har ges forklaringar pa varfor resultatet ar intressant, hur de ar lika
och vad som skiljer dem at.

Vidare diskuteras de utmdrkande resultaten som de observerande studierna kunde
pavisa under kartlaggningen. Problembilden av de mest utmérkande aktiviteterna
inom frekvensstudien forklaras varefter forslag pa atgarder beskrivs eller hanvisas till
kapitel 5.2 forbattringsforslag. Inom vérdeflédesanalysen forklaras varfor det finns ett
problem med vardekedjans lagringstider och forslag ges pa atgarder mot detta.

5.1.1 Frekvensstudie

| diagram 5 har en sammanstallning gjorts utifrdn samma princip som Josephson och
Saukkoriipi anvént (2005). Eftersom ingen kodlista likande den som anvénds i detta
arbete har aterfunnits, sa har tolkningar av vilka aktiviteter som ingar under respektive
kategori gjorts for att passa det formatet.

Overlag syns att de tre Overgripande Kategorierna av direkt-, indirekt samt icke
vérdeskapande tid (det Josephson och Saukkoriipi kallar vardedkande, forberedelser
samt rent sloseri) Gverenstammer val med referensstudien i kapitel 2.2.1.

I Josephson och Saukkoriipis studie var dessa andelar 17,5, 455 samt 35,4 och
dessutom Ovrigt pa 1,7 procent. Vilket kan jamforas med denna studie som kunde
redovisa resultaten 17,4, 46,1 och 36,5 som tidigare namnts. Dessa siffor ar vadligt
lika och gor det intressant att fundera kring pastdendet, som ofta kom upp under
studien vid samtal med arbetsledning, om att olikheterna i varje projekt gér det svart
att standaridsera. Anda forblir andelarna av de tre kategorierna av tid i det narmsta
likadan for helt skilda projekt.
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Diagram 5  Resultat uppdelat for jamforelse med Josephson och Saukkoriipis
studie (2005).

Det som skiljer studierna at ar hur tolkningar har gjorts kring vad en vissa aktivitet
innefattar, vilket syns i diagram 5 &r inte staplarna helt dverrensstimmande med
diagram 1. Det finns dock mdjligheter att paverka detta resultat med atgarder for att
minska det icke véardeskapande arbetet och 6ka de direkt vardeskapande.

Fortillverkning och métning star tillsammans for 24,54 procent av arbetsdagen. Dessa
tva dr indirekt vardeskapande aktiviteter och att en fjardedel av arbetsdagen bestar av
dem &r ett resultat av att en stor del av gipset behover beskaras pa plats. Att arbeta
mer med fardigskuret gips och se dver arbetsmomentet skulle bidra till att tiden som
laggs pa dessa aktiviteter minskas.

Av arbetsdagen spenderas 8,93 procent av tiden pa for langa raster och tidig hemgang.
Denna tid skulle kunna laggas pa nagot annat, da den inte skapar nagot varde.
Orsaken till dessa aktiviteters storlek &r i studien inte kartlagd, men det bor goras. Har
finns utrymme till forbattring. Det dr nagot som borde kunna atgardas med forandrade
arbetsrutiner pa arbetsplatsen.

Véntan pa annan person var en del av arbetsmomentet som var aterkommande och
stod for 5,85 procent av en arbetsdag. Detta borde anses som viktigt att atgarda da det
avbryter arbetsgangen, alltsa att skicka vidare beskurna gipsskivor till montéren. Det
ar en véldigt central del av fortillverkarens och montorens arbetssatt. Férandring av
detta moment &r alltsa omfattande da det kan innebéra forandrade arbetssatt. Hur det
skulle genomforas ar nagot som foretaget har mer insikt i och erfarenhet av olika
arbetssatt. Detta diskuteras vidare med forslag i nasta kapitel 5.2.
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Vad galler forflyttningar valdes i analysen av resultaten fran denna studie att gruppera
samtliga forflyttningar. Dessa ar flytta utrusning, transport till och fran bod,
forflyttning samt hamta material, koder (401-403, 501). De star sammanlagt for 14,92
procent av en arbetsdag vilket &r en betydande post. Det visar att det &r viktigt att
denna gruppering minskas till fordel for vardeskapande arbete. Hur det bor atgardas
diskuteras vidare i kapitel 5.2.

De mer utmdrkande aktiviteterna som antecknades under studien som redovisades
under analyskapitlet ar vissa poster som for det forsta borde undersokas narmre for att
sOka andra metoder och darigenom minska andelen av dessa aktiviteter. FOr det andra
har studien visat att vissa av dessa upplevs av yrkesarbetarna tillféra en form av
nddvandigt avbrott i ett monotont arbete. De forbattringar som borde gdras inom
momentet gipsmontering har alltsd dessa tva faktorer att forhalla sig till. Enligt
leanfilosofin sker forandringen utifran forenklingar for yrkesarbetaren, men tillampas
fran ledningen.

Detta innebar alltsa att det ar av stor vikt att hela foretaget influerats av leanfilosofin
och att det finns ett gott klimat for forandring. Detta medfor dessutom att studier av
det slag som genomforts i denna rapport inte kan st till grund for forandringar i hela
foretaget. Det maste utforas vidare undersokningar som omfattar hela organisationen
samt hela produktionskedjan. Det kan ge underlaget som behévs for att forandra.
Denna studie genomfordes endast pa ett moment av produktionen och tillfér saledes
underlag till férandringar for det momentet, dock utan vetskap om hur det paverkar
andra delar av produktionen.

5.1.2 Vardeflédesanalys

Vardeflodesanalysen som genomférdes visade pd en 1753 minuter lang vérdekedja,
for den dversta samt understa gipsskivan i ett gipspaket. Under denna tidperiod var
endast arton minuter den totala tid av de 1753 minuterna som faktisk var
vardeskapande. Efter att den forsta gipsskivan monterats hade hanteringen pagatt
under totalt tretton minuter och den senare skivan tillforde fem minuter av
monteringsarbete. Av det vardeskapande arbetet skottes tretton av arton minuter av
egen arbetskraft och resterande fem minuter av inhyrd arbetskraft.

Sandstrom och Svenssons studie visade pa langre vérdekedjor trots att
tredjepartslogistik anvéndes, den kortaste under 3019 minuter eller sex arbetsdagar
och den langre 5254 minuter, alltsd elva arbetsdagar. Trots tidmassigt liknande
vardeokande hantering sd var den framsta skillnaden att logistikforetaget skotte
hanteringen under hela intransporten (nio minuter) och inte egna yrkesarbetare. De
siffrorna galler i hanteringen innan montering pabdrjas. Monteringsarbetet tog for de
egna yrkesarbetarna fyra minuter.

Detta kan jamforas med sex minuters hantering, innan montering, av egna
yrkesarbetare i denna studie samt fem minuter av inhyrd arbetskraft vid lossning med
"lull”. Utover detta ar leveransen av materialet pa Forellen betydligt narmre inpa
monteringen, tva arbetsdagar.

Det finns saledes mojligheter till att fa leveransen narmre inpd montering.
Tredjepartslogistik har i tidigare studier visat vara fordelaktigt dd mer av
yrkesarbetarnas tid frigors till direkt vardeskapande arbete (Sandstrém och Svensson,
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2011). Dock visade det arbetet inte pa fordelar vad galler lagertiderna. Vad
tredjepartslogistik hade bidragit till pa detta bygge borde ses som intressant att
undersoka ytterligare.

Denna studie kan utvarderas genom att dra parallellen till just in time (JIT). Studien
visade pa cirka 2-3 arbetsdagars lagertid innan montering. Det &r nagot som vi utifran
jamforelsestudien som gjordes (Sandstrém och Svensson, 2011), kan betraktas som en
kort lagertid. Dock innebar detta inte att vardeflodet ar felfritt. Om denna studie hade
genomforts pa innervaggar exempelvis sa hade detta medfort att fler yrkesgrupper
hade arbetat pa en mindre yta tillsammans. Da ar det av stor vikt att gipspaketen inte
upptar viktig plats, nadgot som JIT skulle forbattra.

Sjélva hanteringen kring intransporten av materialet ar jamforbar med andra studier
(Sandstrom och Svensson, 2011), men utfors av egna yrkesarbetare istallet for inhyrt
logistikforetag. Det ar tid som tas fran produktionen, hur mycket totaltid som gick at
till logistiken visar inte denna avgransade studie.

5.2  Forbattringsforlag

Nedan presenteras forslag pa forandringar, utifran studiens resultat, som vi ser kan
leda till storre andel direkt vardeskapande arbete. Detta ska ses som en diskussion om
att vara sjalvkritisk till sitt foretags produktionsmetoder och aterknyter till
leanfilosofin om att standigt vilja férbéttras.

Forslag 1, Anpassning

Hur momentet utfors ar nagot kan diskuteras utifran leanfilosofin med att arbeta med
standiga forbattringar en del av Toyotas 4P (Liker, 2009). Det finns alltid mojligheter
att gora det pa andra satt. Ett av dessa satt skulle kunna vara hur skivorna planerdes att
monteras. Fragan som borde stéllas & om monteringen idag ar den mest optimala eller
om det gar att gora pa ett annat vis. Utmaningen ligger i att det medfor mer planering,
men det dr nagot samtidigt ndgot som bereder véag for en mer fungerande vérdekedja.
Dock ska hér dven inflikas att yrkesarbetarna under intervjuer tyckte att pauser i
denna kedja ar nagot som faktiskt bidrar till att orka arbeta s& monotont en hel dag.
For att visa ett forslag pa ett alternativt genomforande tittade vi pd hur skivorna
anpassas till utfackningsvéggarna.

Gipsskivorna som levererades for montering pa utfackningsvaggarna som vi foljde
var 3000mm langa och 900mm breda. Vaggen de monterades pa var cirka 3,9 meter
hog. Da gipsskivorna monteras staende saknas cirka 900mm for att de skall tacka
vaggen fran golv till tak. Nu skars bitar ut for att passa den sista biten. Har finns en
mojlighet att lagga en hel gipsskiva ner ovanpa de staende gipsskivorna.

Detta skulle minska antalet beskarningar och matningar, men det kanske kraver mer
arbete om tva personer behovs for sjalva monteringen. Det har troligtvis betydelse hur
skarvarna hamnar men det borde kunna provas i det inre lagret av gips som anda inte
kommer att behandlas av malare darfor att det inte krdver samma precision. Detta
framgick av intervjun. Da vaggen som gipsas ar cirka 3,9 meter hdg, och sa langa
gipsskivor anvands inte pa grund av otympligheten, alltsa kommer det bli en skarv
nagonstans i hojdled pa vaggen. Undertaket monteras pa en hojd strax under 3 meter
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detta innebdr att den horisontella skivskarven kommer att doljas av innertaket, och
utgor alltsa inget problem.

Forslag 2, Fortillverkning

En grundldggande tanke inom lean &r att standardisera arbetsmoment och for
byggbranschen kan det innebéra att mer element fortillverkas (Fernstrém, 2009). Om
det ska appliceras pd denna studie kan nagra moment sarskilt utvecklas.
Gipsmonteringen kring takstolar var ett sadant moment som ledde till mycket véntan,
5.85 procent av arbetsdagen. En stor del av denna véntan uppstod just vid
beskarningen av gipset kring takstolar. Vi valde att titta pa mojligheterna kring
fortillverkning infér monteringen av gips.

Ett sétt att minska arbetet med att beskara och mata gipset infér montering skulle vara
att fa den dvre gipsskivan (900x900mm) fortillverkad det vill séga fardigskuren redan
vid leverans. Da skulle ingen beskéarning behovas, undantaget fonster, diverse
elinstallationer och for takstolsanslutningen. Andelen direkt vérdeskapande arbete
skulle darmed 0Okas.

Ur ett strikt leanperspektiv vore det 6nskvart att fa allt gips levererat fardigskuret,
men da kravs en 6kad precision pa bade det levererade gipset och pa det monterade
regelverket. Enligt en av yrkesarbetarna sa har det tidigare levererats gipsskivor med
varierande bredd. Standardbredd var 900mm men det férekom skivor med upp till tre
millimeters avvikelse. Aven reglarna maste monteras mer exakt for att det skall
fungera. Detta arbete kan kopplas till ett av de 4P i lean-teorin, ndmligen People and
Partners (Liker, 2009). Genom att utveckla och stimulera sina underleverantorer
adderas varde till verksamheten.

Enligt intervju med en av branschens gipsleverantorer sa gar det att fa skivor i stort
sett vilka matt som helst. Begransningarna ar att de maste vara i rektangular form och
att de inte far bli storre an att yrkesarbetarna kan hantera dem. Kostnaden for denna
tjanst skulle da bli 60 ore extra per kvadratmeter och nadgon krona mer for
beskarningen. Den okade kostnaden borde ga att tjana in pa minimerat spill och 6kat
direkt vardeskapande arbete.

Forslag 3, Takstolar

Vid gipsmontering kring takstolar, ett moment som tidigare ndmnts orsaka mycket
vantan vid beskérningen av gipsskivorna, ses mojligheter till forbattringar. Takstolen
som var ett fackverk hade vid vagganslutningen en I-balksprofil. Det blir manga matt
som maste tas och beskéaras efter, montoren tar matten fran liften och meddelar
fortillverkaren som sedan beskar skivan efter de matten.

Det var inte ovanligt att vantan uppstod i detta moment da fortillverkaren véntade pa
matt fran montoren eller att montoren vantade pa att fa en beskard gipsskiva fran
fortillverkaren for montering. Detta arbetsmoment var ocksa en kalla till
korrigeringar. Mindre korrigeringar kunde montoren skota sjalv uppe pa liften, men
ibland behdvde skivan skickas tillbaka till montoren for att fa till den pa onskat vis

Da alla takstolarna har samma dimensioner sa borde det ga att beskara ett antal sddana
skivor pa samma gang och montera dem forst. Da skulle man slippa mata in varenda
takstol och pa sa vis bespara matningar och vantan. Vi diskuterade denna tanke med
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yrkesarbetarna vid workshopen. Den allménna uppfattningen var att problemet bara
skulle flyttas till nagon annat stalle i monteringen om arbetet utférdes pa detta sétt.

En av yrkesarbetarna tyckte dock att det inte borde vara omojligt att prova i forsta
lagret av gips dér precisionen inte behdver vara lika stor. Anledningen till att den lilla
biten mellan livet och flansarna pa balken inte kan tas bort ar pa grund av
brandsakerhet. Det framgick av intervjun att det finns andra alternativ att skydda
balken fran brand, till exempel brandskyddsfarg, men det ar dyrt och tidskravande att
anvanda denna farg.

| workshopen framkom att det alltid &r olika typer av takstolar pa nya projekt, vilket
gor det svart for yrkesarbetarna att arbeta fram ett standardiserat arbetssatt. | detta
moment skulle det underlitta med en standardtakstol som &aterkom &ven pad nya
projekt. Da hade det blivit lattare att utforma ett effektivt och standardiserat arbetssitt.
Figur 4 illustrerar anslutningen av takstolen till vagg

Gipsskiva

Takstol

Figur 4 Takstolsdetalj, I-balkprofil med omgardande gipsskivor
Forslag 4, beskarning pa plats

Varje gang en gipsskiva skall anpassas for montering, till exempel nar ett hal skall
goras for en kopplingsdosa eller nar ett fonster skall passas in uppstar aktiviteterna
matning och beskarning. For att minimera dessa aktiviteter behdvs andra arbetssétt
och kan aterkopplas till ett av de 4P:en, problem solving, att standigt arbeta med
forbattringar (Liker, 2009).

Yrkesarbetarna uttryckte att det forr i tiden var vanligt att montera gips 6ver fonster
for att sedan saga ut Oppningen i efterhand. ldag &ar det dock plastfilm i
utfackningsvaggen for att byggnaden skall vara tat. Det gor att de inte vagar saga ut
oppningen for fonstret pa plats, risken att da gora hal pa plastfilmen ar for stor.

Nar hal for en strombrytare gors i en gipsvagg satter yrkesarbetaren en magnet i halet
dar strombrytaren skall sitta. Gipsskivan monteras och en motpolsmagnet fasts i
borrmaskinen som har ett haltagningsborr for kopplingsdosor monterat.
Yrkesarbetaren kan nu kanna den forsta magneten genom gipset och hittar pa sa vis
exakt var halet skall goras. Detta utan att ndgon matning med tumstock skett. Skulle
det pa nagot satt fa haltagningen for fonster att fungera pa liknande sétt? Vi sag att
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nagra av yrkesarbetarna delvis arbetade pa detta vis. Vid enstaka tillfallen monterades
gipsskivan Gver fonstret och beskars pa plats, men da var det bara en liten bit som
tackte fonstret. Inga hela hal for fonster gjordes pa detta vis, utan bara en liten del.

Vinsterna vi ser med att arbeta pa detta satt ar framst tva, dels att ett moment for
matning forsvinner om man kan folja fonstret for beskérning och att under
forutsattning att golvet ar rakt sd kommer alla skarvar pa kortsidan av gipsskivan
hamna pa exakt 3 meters hojd da det hela tiden anvands hela gipsskivor pa 3000 mm.
Det skulle i sin tur underlatta arbetet med monteringen av de Oversta gipsskivorna. En
nackdel med att beskara redan monterade gipsskivor ar att spillet troligtvis okar nagot.

Forslag 5, forbereda morgondagen

Tidig hemgang visade sig i studien vara en bidragande orsak till storleken for det icke
vardeskapande arbetets andel. Genom att utnyttja den sista tiden pa arbetsdagen till
arbete andras aktiviteten fran icke vardeskapande till nagon av de andra aktiviteterna.
Tankeséttet processes, ett annat av de 4P:en menar just detta, ndmligen att strdva mot
mindre sloserier och fel (Liker, 2009).

Nar det galler den tidiga hemgangen sa kan det bero pa att det inte var tid kvar av
dagen for att paborja ett nytt arbetsmoment. Den sista tiden pa dagen skulle istéllet
kunna anvandas till foérberedelser for nasta dags arbete. Verktygen och material skulle
kunna stédllas pa plats sa att allt var klart infér morgondagen. Problemet med
verktygen &r att de lases in i en vagn efter dagens slut pa grund av risk for stolder,
vagnen skulle kunna lasas fast i narheten av morgondagens arbetsstélle.

Dock skulle materialet kunna forberedas sa att det ar pa ratt plats vid starten for nasta
dags arbete, om det inte redan &r gjort. En forutsattning for det ar att yrkesarbetarna
har fatt instruktioner om vad de skall gora dagen efter och att det finns material att
tillga. Stadning ar ocksa en uppgift som passar bra att avsluta dagen med, dven om de
yrkesarbetarna vi observerade hade ordning omkring sig och stadade efterhand sa
kanske det behdvs hjélp nagon pa nagot annat stélle.

Forandrat resultat

Direkt viadeskapande
aktiviteter (366)

M Indirekt vardeskapande
aktiviteter (969)

M Icke virdeskapande
aktiviteter (580)

Diagram 6 Resultat av studien utan for tidig hemgang, kod (303),
och for langa raster, kod (304).
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| diagram 6 syns hur dagen hade sett ut utan de langa rasterna kod (304) och den
tidiga hemgangen kod (303). Néar de 188 observationerna som de tva aktiviteterna star
for tillsammans ar borttagna, antas de erséttas och fordelas over de aterstaende
aktiviteterna enligt resultatet fran frekvensstudien.

Skillnaden blir da att det direkt vardeskapande arbetet stiger fran 17 till 19 procent.
Kategorin indirekt vardeskapande arbete stiger fran 46 till 51 procent, samtidigt som
det icke vérdeskapande arbetet minskar fran 37 till 30 procent. Genom att minimera
dessa aktiviter nas tydliga forandringar i fordelningen mellan kategorierna i
cirkeldiagrammet. Nar det galler de langa rasterna kod (304), sa har vi inte tittat
djupare pa varfor den uppkommer, da syftet med arbetet var att fokusera pa sjalva
arbetsmomentet kring gipsmonteringen pa utfackningsvaggar.

Forslag 6, anstalldas tankar

Angaende forslag pa forbattringar inom de tva stora aktiviteterna forflyttning och
hantering av utrustning som frekvensstudien kunde visa. Forflyttningar som ar en post
som alltid tas med i berdkning vid placering av exempelvis bodar. Forflyttningen som
skedde pa Forellen tog lang tid trots korta avstand mellan arbetsplats och bod mycket
pa grund av att det bara fanns en hiss. Det ar svart att se nagra direkta forandringar
som leder till att tiden den promenaden tar kan minskas utover att paverka
bygghissen.

P& arbetsplatsen menade yrkesarbetarna att en viss del forflyttning behdvdes for att
orka med ett monotont arbetsmoment. Till sadan forflyttning harleds hamta material
eller 6vrig forflyttning utan nagot i handerna. Hur arbetsplatsen skulle kunna utformas
for att undvika att arbetsmoralen sjunker till last av produktiviteten dr nagot som
borde ses dver. Har behdvs en arbetsplats som motverkar att arbetet upplevs monotont
utan att direkt vardeskapande arbete minskar.

Hantering av utrustning upptog mycket tid under dagarna, men aven denna aktivitet ar
svar att foresla forbattringar pa. Har ar det viktigt att lyssna pa yrkesarbetarnas tankar
om hur de vill att arbetsplatsen ska se ut, men &ven att ledningen har en idé om hur det
kan verka for béattre produktivitet. Yrkesarbetarna utformade egna losningar for att
forenkla hanteringen exempelvis en distans for tryckluftsslangen vid monteringen fran
lift, for att liften inte skulle kora Over denna. Det dr en losning som arbetsplatsen
saknar som ur en sakerhetsaspekt ar valdigt viktig da en tryckluftslang som plotsligt
lossnar kan stélla till oreda eller orsaka olyckor.

For att forandra trenden med mycket hantering av utrustning bor arbetsplatsen ses
over och forbattras utifran ett perspektiv som forenklar exempelvis arbetsstallningen
fran liften. Hanteringen beror mycket pa att utrustning maste laggas undan pa stéllen
vilket kan skapa oordning. Har aterkommer ocksa yrkesarbetarnas fokus om att det
monotona arbetet maste motverkas. Yrkesarbetarna fordrar ofta pa att utrustning av
béattre kvalitet skulle underlétta. Férslaget som ar nédrmast till hands &r den om att ta
vara pa de anstalldas tankar om hur arbetsplatsen kan utformas annorlunda.
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5.3 Metodreflektioner

I denna del diskuteras valet av metoder for genomfdrandet av studien. De delar som
fungerade bra och de delar som inte fungerade som ténkt och vad som skulle kunnat
goras annorlunda.

Forvantningarna pa resultatet var att tydligt kunna presentera andelar av icke
vardeskapande- respektive vardeskapande tid och pa det viset ge goda forutsattningar
for RA Byggs mojligheter att effektivisera arbetsmomentet. Intervjuerna &mnade
undersdka om det fanns tankar inom foretaget att vilja forbattra produktionsfloden och
organisationen. Frekvensstudien vantades pavisa sloserier kring arbetsmomentet och
hanteringen av gips. Vardeflodesanalysen troddes pavisa langa vantetider for
flodeskedjan hos en gipsskiva, exempelvis lagringstider, vilket d&ven kunde visas.

5.3.1 Frekvensstudie

En del svarigheter uppstod under frekvensstudien. Vi valde avsiktligt att observera
yrkesarbetarna pa lite avstand. Det gjordes av tva anledningar. For det forsta sa ville
vi att det skulle kannas sa avslappnat som mojligt for yrkesarbetarna och
forhoppningen med att observera pa lite avstand var att var narvaro skulle bli mindre
pataglig. Vi ville inte att yrkesarbetarna skulle arbeta snabbare, langsammare eller pa
nagot annat satt, bara for att vi var dar. Om arbetet pagick som vanligt skulle resultatet
av studien bli mest rattvist. For det andra ville vi inte vara i vagen for dem, det hade
ocksa paverkat studiens resultat.

Problemet som uppstod med avstandet var att det var att det ibland var svart att avgora
vad yrkesarbetarna pratade om, och darmed under vilken kategori diskussionen skulle
bokfdras. Detta var ingen nyhet, da testet som gjordes innan ocksa visade pa det.
Dock valdes &nda att observera pa lite avstand da vi ansag att det var viktigt att ta sa
lite uppmarksamhet fran yrkesarbetarna som majligt. Pa en byggarbetsplats ar det
mycket oljud fran maskiner, flaktar och arbete som ibland gjorde det svart att hora vad
som sades bara pa nagra meters avstand. Vanligen gick det att avgora vad deras
diskussioner handlade om, annars fick tolkningar géras med hjélp av kroppssprak, den
aktuella situationen i sig, och de ord som anda uppfattades.

Ofta var det enkelt att avgora vilken aktivitet som pagick, men vissa aktiviteter var det
svart att dra en grans i mellan. Till exempel kod (203) hantering av material pa
arbetsstallet och kod (501) flytta material pa arbetsplatsen. Har galler det att ha klart
for sig vad som &r arbetsstélle och hur stort det ar for att gora en bra tolkning. Da kod
(203) ar en indirekt vardeskapande aktivitet och kod (501) ar en icke vérdeskapande
aktivitet ar det viktigt att tolkningen blir ratt. Det hande ocksa att mer &n en aktivitet
utfordes samtidigt, dven i sadana situationer fick tolkningar goras

5.3.2 Vardeflodesanalys

Den huvudsakliga svarigheten med vardeflodesanalysen var att vi inte kunde
medverka under hela den period som den pagick. Detta leder till vissa osakerheter om
hur sista momentet genomférdes. Monteringen antecknades av en ansvarig
yrkesarbetare som dock skotte det arbete val, men problemet kvarstar. Detta gar dock
att l16sa genom att samband med exempelvis en langre och mer Overgripande
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frekvensstudie, under tiden kunna genomféra en vardeflodesanalys. Alternativet &r en
mer omfattande vardeflodesanalys.

En avgrénsad vardeflodesanalys som denna bidrog till att synliggdra hur en gipsskiva
hanteras. En mer omfattande studie hade kunnat visa pa fler faktorer att paverka da
hanteringen pagar under langre tid i och med att arton paket gips levererades. Dock
visade analysen pa att 99 procent av tiden inom vardeflodet inte skapar nagot varde
for kunden eller entreprendren.

5.3.3 Intervjuer

Vi holl flera intervjuer. En del korta ostrukturerade samtal med ledning under
projektets gang, samt ett samtal med gipsleverantdren Gyproc och till sist holls en
workshop med yrkesarbetarna vi hade foljt. Workshopen gav bra feedback pa fragor
som stéllts under projektets gang angaende arbetsmetoder och utférandet. Den bidrog
aven till det viktiga perspektivet som yrkesarbetarna tillfor studien. Det knyter an till
ett av de atta sloserier som tidigare namnts, namligen att ta vara pa kreativiteten som
ens medarbetare forser till foretaget.

Var avsikt fran borjan var att yrkesarbetarna skulle intervjuas tva och tva. Nar
datumet for intervjun bestamdes skulle tva av yrkesarbetarna ha flyttats fran Forellen
till ett annat projekt. Intervjuerna skulle alltsa genomforts pa tva olika stallen.
Intervjun med yrkesarbetarna pa Forellen skulle vara den forsta. P4 grund av
fordrojningar pa det andra projektet var alla fyra yrkesarbetare kvar pa Forellen nar vi
kom dit for den forsta intervjun. Vi tog da beslutet att alla fyra yrkesarbetare skulle
delta i intervjun samtidigt.

En nackdel med att intervjua fyra personer samtidigt var att det blev svart att halla isar
allt som sades, da det stundtals var fler an en person som pratade samtidigt. Ibland
svavade samtalet ivag och handlade om saker utanfor var studie, men malet med
intervjun var att fa fram yrkesarbetarnas tankar och idéer, och darfér ville vi inte styra
det for mycket.
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6

Slutsats

Syftet med detta arbete utgick fran att kartlagga arbetsmomenten gipsmontering pa
utfackningsvaggar och darefter foresla forbattringar. Metoden som valdes var en
fallstudie med observerande studier och intervjuer.

Det som denna studie visat ar att stor del av yrkesarbetarnas dag anvénds till icke
vardeskapande aktiviteter (37 procent), men aven att mycket tid av dagen gar till
indirekt vardeskapande aktiviteter (46 procent). Kartlaggningen har visat pa vilka
delar som genererar varde till kund samt foretag och forbattringar har diskuterats. For

att

Oka andelen direkt vardeskapande arbete (17 procent) ges foljande

rekommendationer kring arbetsmomentet gipsmontering.

Standardisering. Arbetet med att montera gips kring takstolarna var en kélla
till vantan och omarbete. Dda mycket véantan uppstod vid beskérning av
gipsskivor bor arbetsmetoden ses dver till fordel av standardiserade arbetsséatt
med mer fortillverkning. Da dimensioner pa takstolarna sallan ar
aterkommande pa nya projekt vore det lampligt med en standardvariant pa
takstolar. Detta skulle underlatta utformningen av ett standardiserat arbetssétt.
Att se likheter istédllet for olikheter hos olika projekt gor det lattare att
identifiera de moment som kan standardiseras.

Hantering av utrustning. For att undvika de avbrott som uppstod under
arbetsdagen pa grund av kranglande maskiner, ar det viktigt att anvanda val
beprévad samt fungerande utrustning. Forbattringar i moment borde fokusera
kring att forenkla de delar som gor sjalva hanteringen enklare. Arbetsstationen
for montéren ar ofta fran en lift som skulle kunna anpassas battre for
uppgiften. Fortillverkarens station kring bordet for beskarning ar ndgot som
borde ses dver.

Fortillverkning. Att arbeta med fardigskuret gips ar en mojlighet till att minska
andelen indirekt vardeskapande aktiviteter, da mindre tid skulle behdva laggas
pa matning och beskarning. For att detta skall fungera kravs 6kad precision
bade pa uppsatta reglar och pa de levererade gipsskivorna. Det staller krav
bade pa entreprendr som utfor arbetet samt leverantoren.

Arbetsrutiner. FOr att minimera andelen icke vérdeskapande arbete kan
rutinerna kring rast och tidig hemgang ses over. Detta da de stod for en del av
det icke véardeskapande arbetet.

Forflyttningar. Tredjepartslogistik &r ett intressant alternativ att undersoka vad
galler intransporter vid materialleveranser da lagertiderna stod for den absoluta
majoriteten av vardeflodet. Att aven frigora yrkesarbetarna fran intransporten
bidrar till 6kad andel direkt vardeskapande arbete.

Att arbeta med lean innebar ett ansvar for hela organisationen. Att paverka
produktionen till det battre &r ett langsiktigt arbete som kraver delaktighet och
intresse, for att lyckas dka vardeskapandet for kunden och entreprendren.
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Bilaga 1: Kodlista for aktiviteter

Exempel pa aktiviter som kartldaggs i frekvensstudien utefter en kategorisering som
baseras pa ett tidigare arbete utfort av Josephson med flera (Josephson et al. 2011).

Direkt vardeskapande aktiviteter

1 Direkt monteringsarbete. Allt arbete som skapar 6kat varde for kunden
dar materialet sitter fast i huset. Ex haltagning i gipsskivor och skruva
fast skiva i vagg.

Nodvandiga indirekt vardeskapande aktiviteter

201 Fortillverkning. Allt arbete som skapar varde for kunden dar materialet
inte sitter fast i vaggen. T.ex. beskéarning och

202 Matning for direkt arbete, all tdnkbar sorts matning.

203 Hantering av material pa arbetsstallet.

204 Hantering av utrustning pa arbetsstallet. Utrustning inkluderar allt som
inte byggs in, bland annat verktyg, penna, mattstock, lift mm

205 Grovstadning. All sorts stadning som sker pa arbetsplatsen.

206 Provisorier, inklusive skyddsarbeten. Sakerhetsarbete, inklusive att ta
av och pa sig skyddsutrustning.

207 Lossning/mottagning av material.

208 Arbetsplanering. Da arbetaren star pa stéllet utan att gora nagot tolkats
detta som arbetsplanering och inte som ”vantan utan synbar
anledning”.

209 Ritningslasning

210 Diskussion om arbetsutforande och ritning, 2 pers el fler.

211 Samordning. All diskussion om hur man ska samordna arbetet med
andra yrkesgrupper (bortsett fran planeringsméten).

212 Planeringsmaten.

213 Inspektion infor arbete

Icke-vardeskapande aktiviteter/Sloseri

Vantan:

301 Icke-arbetsrelaterad diskussion

302 Sen ankomst.

303 Tidig hemgang.

304 For lang rast.

305 Avbrott p.g.a. info/samordningsbrister.

306 Avbrott p.g.a. materialbrist.

307 Avbrott p.g.a. maskinbrist.

308 Avbrott p.g.a. arbetsbrist.

309 Véntan pa annan person. Vantan pa annan person, oavsett om denna
person utfor arbete, forflyttar sig, svarar i telefon eller nagot annat.

310 Véantan utan synbar anledning
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Onddiga rorelser:

401 Flytta utrustning/provisorier.

402 Transport till och fran manskapsbod for
rast/toalettbesok/planeringsmaten

403 Forflyttning.

Transporter:

501 Flytta material pa arbetsplatsen.

Felaktiga processer:

601 Kontroll av utfort arbete. Kontroll av att det egna arbetet &r blivit ratt
utfort.
602 Leta efter material p.g.a. oordning. Letande efter material eller

utrustning da sakerna inte befinner sig i ordning.

Defekter:
701 Direkt arbete korrigering.

Ej anvanda koder

801 Personliga behov. Toaletthesok, hantera sina klader (bortsett fran
skyddsutrustning) justera musikspelare, mm

802 Avtalsenlig rast. Rasten raknas fran det att montéren passerar dorren
till boden. Denna kod har inte anvants i analysarbetet.

803 Diskussion med observatdr. Denna kod har inte anvénts i analysarbetet.
804 Hantering av isolering
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Bilaga 2. Frekvensstudieformular

M | Kod | Kommentar M | Kod | Kommentar
1 31
2 32
3 33
4 34
5 35
6 36
7 37
8 38
9 39
10 40
11 41
12 42
13 43
14 44
15 45
16 46
17 47
18 48
19 49
20 50
21 51
22 52
23 53
24 54
25 55
26 56
27 57
28 58
29 59
30 60
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Bilaga 3. VVardeflodesanalysformular

Datum

Tidpunkt

Aktivitet

Personer

Total Tid

48

CHALMERS, Bygg- och milj6teknik, Examensarbete 2014:




	1 Inledning
	1.1 Bakgrund
	1.2 Syfte
	1.3 Frågeställningar
	1.4 Avgränsningar
	1.5 Metod

	2 Teori
	2.1 Lean
	2.1.1 Toyotas 4P
	2.1.2 Just In Time
	2.1.3 Kanban
	2.1.4  Åtta Slöserier
	2.1.5 Standardisering

	2.2 Frekvensstudie
	2.2.1 Frekvensstudier i byggindustrin

	2.3 Värdeflödesanalys
	2.3.1 Värdeflödesanalyser i byggindustrin


	3 Metod
	3.1 Fallstudie
	3.2 Insamling och analys av data
	3.2.1 Litteraturstudie
	3.2.2 Frekvensstudie
	3.2.3 Test av frekvensstudie
	3.2.4 Värdeflödesanalys
	3.2.5 Intervjuer


	4 Resultat och Analys
	4.1 RA Bygg
	4.2 Projektet Forellen
	4.3 Frekvensstudie
	4.3.1 Gipsmontering utfackningsväggar
	4.3.2 Förtillverkaren
	4.3.3 Montören
	4.3.4 Förtillverkaren och montören

	4.4 Värdeflödesanalys
	4.5 Förbättringsåtgärder
	4.5.1 Yrkesarbetarnas förbättringsförslag
	4.5.2 Måttbeställning av gips


	5 Diskussion
	5.1 Kartläggningen
	5.1.1 Frekvensstudie
	5.1.2 Värdeflödesanalys

	5.2 Förbättringsförlag
	5.3 Metodreflektioner
	5.3.1 Frekvensstudie
	5.3.2 Värdeflödesanalys
	5.3.3 Intervjuer


	6 Slutsats
	7 Referenser

