CHALMERS

N\

Utveckling av erfarenhetsaterforing
- I samarbete med AF Bygg Goteborg AB

Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Byggingenjor

THOMAS LING
HENRIK TRYGG

Institutionen for Bygg- och miljoteknik
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA
Goteborg 2007

Examensarbete 2007:70






Examensarbete 2007:70

Utveckling av erfarenhetsaterféring
I samarbete med AF Bygg Goteborg AB

Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Byggingenjor

THOMAS LING & HENRIK TRYGG

Institutionen for Bygg- och miljoteknik
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA
Goteborg 2007



Development in transference of experience

- In cooperation with AF Bygg Goteborg AB
THOMAS LING, 1984

HENRIK TRYGG, 1984

© THOMAS LING & HENRIK TRYGG

Diploma thesis 2007:70

Department of Civil and Environmental Engineering
Chalmers University of Technology

SE-412 96 Goteborg

Sweden

Telephone + 46 (0)31-772 1000

Chalmers tekniska hogskola
Goteborg, Sweden 2007



Sammandrag

Erfarenhetsaterforing dr en viktig del i byggbranschen. Studier har visat att kvalitetsfelkostnader
star for 10 % av projektkostnaden. Att i ett tidigt skede ga igenom projektens genomforande samt
planera tiden och resurserna medfor i regel att manga fragor 16ses innan de blir till problem med
kvalitetsfelkostnader som f6ljd. Om kvalitetsfelkostnaderna minskas blir projekten mer l1onsamma
och tidsplanen ir enklare att halla.

Studien dr utford i samarbete med AF Bygg Goteborg AB och grundar sig pa deras
erfarenhetsaterforingssystem. Foretagets erfarenhetsaterforing skall forbittras genom skapandet av
mojligheter att ga tillbaka till ett utfort projekt och f6lja upp anvinda arbetsmetoder, tider, diverse
kostnader m.m.

Det huvudsakliga syftet med studien var att granska och utvédrdera AF byggs
erfarenhetsaterféringssystem. Studien har resulterat i forslag pa hur forbattringar kan goéras genom
bittre metoder for bl.a. dokumentering, kommunikation och standardisering. Ett annat syfte var att
granska de enhetstidslistor som AF Byggs kalkylavdelning anvinder sig av nér berdkningar for
anbudskalkyler utfors.

Litteraturstudierna har genomforts kontinuerligt under hela arbetets gang. Teoristudierna har
kompletterats med dialoger och diskussioner med AF Byggs personal som varit involverade i vart
arbete. En fallstudie har genomforts da ett projekt kontrollerats for att se om en granskning i
efterhand av bl.a. arbetstimmar och materialméngder kan vara en tillrdcklig aterforing av
erfarenheter. Aven en jimforelse av enhetstider fran 1970- till 1990-talet har utforts for att kunna
avgora om en ny métning av enhetstider dr aktuell.

Studier har visat att erfarenhetsaterforing inte dr prioriterat inom byggbranschen trots kinnedomen
om hur viktigt det dr. AF Byggs erfarenhetsaterforingssystem kan forbéttras genom enkla atgiarder
och metoder. Fallstudien klargor att den nuvarande dokumentationen inom ett projekt inte &r
tillrdcklig for att fa onskad information om de olika aktiviteterna i efterhand. Jimforelsen av
enhetstider har visat att de flesta enhetstider har férdndrats under aren varav somliga har minskat
mycket. Studien innefattar d@ven en nyutvecklad 16nespecifikation som kommer att géra det enklare
for AF Bygg att dokumentera utférda arbetstimmar per aktivitet.

For att fa ett fungerande erfarenhetsaterforingssystem maste de anstéllda fa kinnedom om hur
viktig erfarenhetsaterforingen dr samt betydelsen av att dokumentera erfarenheter mer regelbundet.
Det stiller inte enbart krav pa den anstillde utan dven pa foretaget och foretagsledningen som ska se
till att erfarenhetsaterforing utfors. Ett kontinuerligt och aktivt arbete krivs fran foretagsledningen
for att fa engagerade anstéllda och ett standigt utvecklat system.

For att de anstéllda inom foretaget effektivt skall kunna ta del av varandras erfarenheter bor en
sektion skapas pa intranitet dir standardiserade dokumentationer kan lagras. Aven nya punkter pa
moten bor inforas dir erfarenheter diskuteras och dokumenteras. Kommunikationen inom foretaget
ar viktig for att erfarenheter skall spridas. Det dr darfor grundldggande att olika yrkesroller far
mojlighet att triffa varandra genom t.ex. arbetsplatsbesok och gemensamma tillstillningar.

Nyckelord: erfarenhet, erfarenhetsaterforing, enhetstider, produktivitet och Lean Construction



Abstract

This thesis on transference of experience is performed in cooperation with AF Bygg Goteborg AB
and it is based on the system for transference of experience used by the company. AF Bygg wish to
improve this system and they want to evaluate the possibility to follow up work methods, time used
and costs of a project.

The main purpose of the thesis was to examine and evaluate the system for transference of
experience used by AF Bygg. The result consists of suggestions on how improvements can be done
through better methods for documentation, communication and standardisation. Another aim with
the thesis was to scrutinize the catalogue of unity times used by the department of calculation at AF

Bygg.

The study of literature has been carried through continuously during the thesis and it has been
completed by dialogs and discussions with AF Bygg. To evaluate if a review of for example work
hours and amounts of material can be a sufficient transference of experience, a case study has been
carried out. For this case study, a project at AF Bygg has been checked upon. There has also been a
comparison of unity times in order to determine if there is a need for new measurements of these
times.

In the building industry, transference of experience is not a priority, even though there is knowledge
of its value. It is clear from the case study that the existing system for documentation at AF Bygg is
not sufficient for its purpose to receive information on already performed activities. The system for
transference of experience at AF Bygg can be improved by using uncomplicated measures and
methods. From the comparison of unity times, it is obvious that most of these times have changed
during the years and some of them are much shorter. During the thesis, a detailed specification for
salaries has been developed which will make it easier for AF Bygg to document how many hours of
work that has been used on an activity.

For a system for transference of experience to be effective, the employees of the company need to
be involved. It is crucial that the employees have knowledge about the significance of documenting
experiences on a regular basis. It is also decisive that the management of the company demand and
insist upon that the system for transference of experience is applied. The management must work
actively to engage the employees and to continue the development of the system for transference of
experience.

Keywords: experience, transference of experience, productivity and Lean Construction
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Forord

Som en del av hogskoleingenjorsprogrammet Byggingenjor skall ett examensarbete pa elva podng
utforas. Arbetet dr utfort vid Chalmers tekniska hogskola vid institutionen for Bygg- och
miljoteknik.

Examensarbetet har varit ett samarbete mellan Chalmers tekniska hogskola i Goéteborg och AF
Bygg Goteborg AB. Vara handledare var Folke Backhans, chefskalkylator pa AF Bygg Goteborg
AB samt Borje Westerdahl, Tekniklektor pa Chalmers tekniska hogskola.

Vi vill framforallt tacka Folke Backhans som gav oss denna uppgift samt genom sina synpunkter
och kunskap varit ett stort stod genom projektets gang. Vi vill dven tacka Borje Westerdahl for sina
rad om arbetets och rapportens uppligg samt férslag pa relevant litteratur.

Ola Moberg, arbetsledare pa AF Bygg, skall dven han ha ett stort tack for hans engagemang och all
den hjilp vi fick med fallstudien.

Goteborg, Juni 2007

Thomas Ling och Henrik Trygg
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1. Inledning

I byggbranschen genomfors ett stort antal projekt som innehaller manga likheter och gemensamma
moment. Momenten som utfors dr nistan identiska i de olika projekten och skiljer sig oftast enbart i
mingd och storlek, trots det hir kan kostnaden for att utfora momenten skilja sig markant mellan
projekten. For att oka foretagets Ionsamhet och produktivitet forsoker branschen idag efterstriva ett
standardiserat system med hjilp av erfarenhetsaterforing.

Da manga stora byggprojekt utfors mot en fast ersittning dr det viktigt att projekten sker
kostnadseffektivt for att maximera entreprendrens vinst. Uppdaterade enhetstider och
materialkostnader tillsammans med vl utford projektering kan medverka till storre vinst genom
mindre oforutsedda kostnader och mer precisa berdkningar. Laga kostnader innebér dven mojlighet
till att 1amna ldgre anbud vilket gor foretaget konkurrenskraftigt.

Ett mindre fel som sker en gang kan innebéra en liten forlust i tid eller pengar. Om dessa fel sker
mer frekvent kan de tillsammans ge stora konsekvenser for ekonomin. For att minimera risken for
att felen uppstar dr det viktigt att tidigare erfarenheter fors tillbaka till organisationen och framst till
kalkylavdelningen som &r de forsta som kommer i kontakt med nya projekt. Det dr ocksa viktigt for
produktionsledningarna att fa del av vad andra produktionsledningar har gjort.

1.1. Bakgrund

Studien &r utférd i samarbete med AF Bygg Goteborg AB, i fortsidttning bendmnt AF Bygg, och
grundar sig pa deras erfarenhetsaterforingssystem. Foretaget vill att erfarenhetsaterféringen skall
forbittras genom att bl.a. ha mojlighet att ga tillbaka till ett utfort projekt och félja upp anvianda
arbetsmetoder, tider, diverse kostnader m.m.

For att foretaget skall kunna halla sig konkurrenskraftigt pa marknaden vill de dven att
enhetstiderna som anvénds i dagsldget skall kontrolleras for att se hur aktuella de dr samt om det
finns andra samlingar med enhetstider 1 branschen.

1.2. Syfte

Det huvudsakliga syftet med studien &r att granska och utvirdera AF byggs
erfarenhetsaterforingssystem. Studien skall resultera i forslag pa hur forbéttringar kan goras genom
bittre metoder for bl.a. dokumentering, kommunikation och standardisering. Ett annat syfte dr att
granska enhetstidslistorna som AF Byggs kalkylavdelning anvénder sig av nér berdkningar for
anbudskalkyler utfors.

1.3. Avgransningar

Arbetet med studien avgrinsas till att omfatta elva veckors heltidsstudier da examensarbetet dr pa
elva poing. Studien fokuserar pa den svenska byggbranschen med huvudfokus pa AF Byggs
organisation. Erfarenhetsaterforingen kommer att behandlas inom hela foretaget, framst fran
kalkylavdelningens perspektiv. Fallstudien begrinsas till en arbetsplats pga. att examensarbetet dr
begrinsat i tid.



2. Metod

2.1. Tekniker for informationsinsamling

2.1.1. Angreppssitt

Det finns tre olika sitt att angripa en undersokning; deduktion, induktion och abduktion. De tre
angreppssitten ger forskaren alternativa sitt att relatera teori och vetenskaplig forskning i
verkligheten, sa kallad empiri. (Patel, R & Davidsson, B, 2003)

Denna rapport kommer att bygga pa ett deduktivt arbetssitt dér befintliga teorier och studier forst
studeras. Utifran studerad information kommer en fallstudie att goras inom foretaget samt
fortlopande dialoger och diskussioner kommer att utforas.

Ett deduktivt arbetssitt kinnetecknas av att man utifran allménna principer och befintliga teorier
drar slutsatser om enskilda foreteelser. Ur den redan befintliga teorin hérleds hypoteser som sedan
empiriskt provas i det aktuella fallet. Objektiviteten stirks da materialet som studeras redan
forekommer i form av tryckt skrift. (Patel, R & Davidsson, B, 2003)

2.1.2. Datainsamling

Inom forskning finns det tva sitt att samla in och bearbeta information. Studier kan delas in i
kvantitativa och kvalitativa forskningsinriktningar.

Med kvantitativt inriktad forskning menas sadan forskning som innebdr métningar vid
datainsamlingen och statistiska bearbetnings- och analysmetoder. (Patel, R & Davidsson, B, 2003)

Med kvalitativt inriktad forskning menas forskning dir datainsamlingen vanligtvis beskriver vil
avgransade och distinkta miljoer. Malet med kvalitativa undersokningar &r att aterge en
helhetsbeskrivning av kidnda miljoer och fenomen. (Patel, R & Davidsson, B, 2003)

Kvalitativa studier kommer framst att ligga som grund for det foreliggande arbetets insamling och
bearbetning av information. Det hir eftersom studien bygger pa att beskriva och ge en
helhetsbeskrivning av forskningsfragorna pa ett begriansat omrade. Litteraturstudier, dialoger och
diskussioner samt en fallstudie kommer att anvindas for att fa en helhetsbild av forskningsfragorna.

2.1.3. Informationstyper
Det finns tva olika typer av information; primdr och sekunddir.

Primdir information innebdr att informationen 6verldmnas direkt fran kéllan, genom att samlas in i
form av t ex dialoger och diskussioner, intervjuer eller observationer. Fordelen med insamling av
primir information &r att undersdkningen kan styras mot forskningens syfte. Nackdelen &r att det
kan vara tidskrdvande att samla in informationen pa detta sitt. (Mellander, M & Nystedt, F, 2005)

Sekunddr information dr information som redan finns i t ex litteratur, tidningsartiklar eller tidigare
gjorda studier. Fordelen med sekundir information &r att den gar fortare att samla in jamfort med
primir information eftersom undersokningen redan &r gjord. Nackdelen &r att informationen ofta
tagits fram i annat syfte vilket gor det svart att bedoma dess anvindbarhet for géllande forskning.
(Mellander, M & Nystedt, F, 2005)

Rapporten bestar av primar information i form av dialoger och diskussioner samt en fallstudie. Den
sekundéra informationen #r baserad pa litteraturstudier.



2.2. Genomforande
Examensarbetet édr baserat pa tre huvudsakliga sitt att samla in information:

e Litteraturstudier
¢ Dialoger och diskussioner
e Fallstudie och enhetstidsjamforelse

2.2.1. Litteraturstudier

Rapporten &r delvis baserad pa sekundir information genom litteraturstudier. Litteraturstudierna har
genomforts kontinuerligt under hela arbetets gang. Syftet 4r att ge en grund i de iamnesomraden som
vi valt att fordjupa oss i. Information &r tagen fran bocker, rapporter samt Internet.

De sokvigar som anvindes till litteraturstudierna var sokmotorn Google, CHANS (Chalmers
biblioteksdatasystem) samt LIBRIS (Nationella biblioteksdatasystemet).

Sokorden som vi anvinde oss av var: Produktivitet, enhetstider, erfarenhet, erfarenhetsaterforing.

2.2.2. Dialoger och diskussioner

Teoristudierna kompletteras med dialoger och diskussioner med AF Byggs personal som kommer
vara involverade i vart arbete. Det hir ger oss en fordjupning av vad de anstillda tycker och tanker
och ger information i primir form, bade om féretaget och om branschen i 6vrigt. Genom
fortlopande dialoger och diskussioner kan vi pa ett snabbt och smidigt sétt fa svar pa fragor och fa
konstruktiv respons pa olika forslag och resultat. Fér denna rapport anser vi det vara ett mer
passande sitt att arbeta pa @n genom intervjuer eller enkdtundersokningar da det ger snabbare svar
och en mer Oppen dialog kan hallas. Att genomfora intervjuer eller enkdtundersokningar kriver
mycket forberedelser och ger en langsammare informationsinsamling.

2.2.3. Fallstudie och enhetstidsjamforelse

En fallstudie kommer att genomforas tillsammans med en mindre jaimforelse mellan enhetstider fran
1973, 1994 och 1999.

I fallstudien kommer ett utvalt projekt att anvédndas for att se om en granskning i efterhand av bl.a.
arbetstimmar och materialmingder kan ge tillricklig aterforing av erfarenheter. Fallstudien kommer
att delas in i tva delar. Den forsta delen kommer att behandla dokumenteringen av arbetstider och
den andra delen kommer att behandla materialmingder och dess kostnader. Metoden for
granskningen kommer 1 huvudsak vara att jimfora kalkylen med den information som finns
tillgdnglig i form av fakturor, l1onediagram m.m. Utdver det hir kommer diskussioner med
involverade arbetsledare samt kalkylator att ske som hjélp for att fa fram orsakerna till resultatet.

Grunden till jimforelsen av enhetstiderna kommer vara tre bocker; ”Arbetsdata” (1973),
”Ackordslista Nybyggnad 1994 och "Nybyggnadslista 1999”. Vi kommer att jamfora liknande
enhetstider med varandra fran de tre kiillorna for att kunna se hur enhetstiderna har forindrats under
aren. Jamforelsen bestar av att tre olika enhetstider viljs ut fran fyra aktiviteter eller arbetsmetoder.

2.3. Bortfall

I borjan av det hir arbetet var en egen utford kontroll av enhetstider paténkt for att kontrollera den
litteratur som AF Byggs kalkylavdelning anvinder sig av géllande enhetstider. Kontrollen skulle
genomforas pa ett bostadskvartersprojekt dir arbetsmetoden for en betongvigg skulle granskas.
Arbetsmetoden skulle delas in i tre delar; formséttning, armering och gjutning, déir enhetstiderna
skulle granskas. Det genomfordes flera arbetsplatsbesok dir bl.a. arbetsledningen kontaktades och
lampliga betongviggar sags ut. Det genomfordes dven studier i hur man méter enhetstider och den



litteratur som kalkylavdelningen anvénder sig av granskades for att se vilken omfattning som
krivdes. Vi kom fram till att det skulle vara svart att genomféra en kontroll som skulle ge oss
tillrackligt anviandbara resultat. Detta berodde bl.a. pa den begrinsade tid som fanns da det kriver
mer tid att utfora enhetstidsmétningar 4n de timmar vi har till varat férfogande for att kunna fa ett
riktigt resultat som stimmer overens med verkligheten. Dessutom inneh6ll de enhetstider 1 den
anvinda litteraturen diverse tilldaggsarbeten for t.ex. frambérning och rengoring av material. For att
kontrollera det hir kriavdes att nagon arbetade som observator pa plats under hela arbetstiden for att
fa riktiga virden men det fanns ingen sadan mojlighet.



3. Om AF Bygg Goteborg AB

AF Bygg ir ett Goteborgsbaserat byggforetag med verksamhet i Viastsverige. Foretaget grundades
1962 under namnet Jonasson & Kilenstam Byggnads AB och inriktade sig pa nyproduktion av
villor. Verksamheten blev storre och mer mangsidig med aren. Ar 2001 forindrades
dgarforhallandena i bolaget. AF Gruppen, ett norskt borsnoterat byggbolag, kopte 45 % av aktierna
i Jonasson & Kilenstam och under 2002 bytte foretaget namn till JK Bygg AB. Den 1 januari 2007
blev JK Bygg ett heldgt dotterbolag till AF-gruppen och bytte den 2 april 2007 namn till AF Bygg
Goteborg AB. Samtidigt flyttades huvudkontoret till nya lokaler i Kajskjul 183 pa Lindholmen i
Goteborg. Overtagandet innebar inga organisatoriska forindringar i foretaget. (www.afbygg.se)

AF Bygg har en stark lokal forankring med 170 medarbetare (2006), varav ca 70 personer &r
tjansteman. Omsittningen har 6kat kraftigt under 2000-talet, fran 49,1 miljoner kronor ar 2000 till
788 miljoner kronor under 2006. (www.atbygg.se)

AF byggs vision lyder:

Vi skall genom entreprendranda och marknadsledande kompetens vara den naturliga
samarbetspartnern. (www.afbygg.se)

3.1. Organisation

AF Byggs affirsidé dr att fokusera pa kostnadseffektiva helhetsataganden och

med enkelhet i kommunikationen vidareutveckla idéer till firdiga projekt. Foretaget har stor
erfarenhet av bade nyproduktion och ombyggnader, anskaffning av mark, utveckling och foradling
av exploateringsfastigheter samt byggservice. AF Bygg hanterar bade stora och sma projekt och
jobbar framst med totalentreprenader. De olika avdelningarna ér:

e Byggservice; arbetar med ombyggnader och renoveringar, reparationer och underhdll av
fastigheter.

e Bostad; arbetar med nyproduktion och ombyggnader av bostdder.

e Hus och industri; arbetar med nyproduktion och ombyggnader av kontor, industrilokaler
samt offentliga byggnader.

e Projektutveckling; utvecklar idéer till fiirdiga hus.
(www.atbygg.se)
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Figur 3.1 Organisationsplan for AF Bygg Goteborg AB, maj 2007. (www.afbygg.se)

3.2. Arbetssitt

Inom AF Bygg finns en personalhandbok med grundtanken att ge vigledning och fungera som
uppslagsbok at personalen i personalfragor, policys, féretagsinformation m.m. Personalhandboken
beskriver dven foretagets personalpolitik nér det géller t.ex. utveckling, utbildning, arbetsmiljé och
jamstilldhet.

Nagot man striavar efter pa foretaget &r att jobba efter foretagets affiarsidé och vision. Utover
personalhandboken, foretagets affarsidé och vision samt en introduktionshandbok som nyanstéllda
far finns det inga styrdokument eller riktlinjer dokumenterade som beréttar om arbetssittet, det hir
sker istdllet muntligt inom foretaget, t.ex. genom moten eller arbetsplatstriffar. Nedan foljer ett
urval av de moten som genomfors inom ett projekt och foretaget i ovrigt:

3.2.1. Startmote

Produktionsledningen inklusive entreprenadingenjoren samt ansvarig kalkylator dr de som framst
deltar pa startmotet. Pa motet bestdms hur organisationen skall se ut samt hur ansvarsomradena ska
fordelas i projektet. Under startmotet sker d@ven 6verlimnandet av kalkylen och det material som
tagits fram av kalkylavdelningen under anbudsskedet.

3.2.2. Byggmote

Byggmoten halls regelbundet med bestillaren under produktionsskedet. Pa motena fattas beslut och
uppfoljningar sker angaende ekonomi, tider, tekniska fragor, kvalitet, arbetsmiljo samt eventuella
hinder och stérningar.

3.2.3. Samordningsmote

Produktionsledningen har tillsammans med underentreprendrer ett eget mote utan bestillaren dar
samordningen mellan de olika parterna diskuteras och planeras. Samordningsméten halls
regelbundet under produktionsskedet och placeras oftast i samband med byggmotena. Det hir for att
snabbt fa svar pa fragor och funderingar som inte kan besvaras pa samordningsmétet.



3.2.4. Internmote

Internmote &r ett internt mote for foretagets anstillda inom projektet. Det fungerar som ett
planeringsmoéte for kommande vecka. Planeringsmotena ger bade produktionsledningen och
yrkesarbetarna mojlighet att prata ihop sig och planera kommande arbeten tillsammans samt att
diskutera 6vriga fragor som har med arbetsplatsen eller foretaget att gora. Tyvirr finns det inte alltid
tid for sadana moten och ibland prioriteras de bort.

3.2.5. Lagbasmote

Ledande montorer, arbetsledare samt lagbaser fran varje byggdel samlas pa lagbasméten och
informerar om kommande jobb och leveranser, hinder eller storningar samt planerar kommande
veckor.

3.2.6. Slutmote

Syftet med slutmotet dr att ta tillvara de erfarenheter och kunskaper som projektet har bidragit med
for att 6verfora dessa till nya projekt. Det finns tva varianter av slutméten i samband med att arbetet
pa arbetsplatsen dr fardigt. Dels kan man halla ett internt mote inom foretaget dir berdrda parter
deltar eller ett externt mote dir dven bestéllaren deltar. Det bista alternativet dr att anvinda sig av
bada varianterna. Dock &r det sillsynt med ett slutmote med bestillaren dir erfarenhetsaterforing ér
i fokus i tillfredstdllande omfattning.

3.2.7. Ovriga méten

Utover projektrelaterade moten har ledningsgruppen for foretaget aterkommande méten dér bl.a.
strategier diskuteras. Ledningsgruppen bestar av foretagets VD, Kalkylchefen, personalchefen samt
avdelningscheferna.

Fyra till sex ganger per ar anordnas dven tjdnstemannatraffar dér alla tjanstemén mots och ldaget i
foretaget samt branschen presenteras av bl.a. VD:n, kalkylchefen och ekonomichefen. Utdver
tjdnstemannatriaffarna sker d@ven avdelnings- och arbetsplatstriaffar. Dessa sker dock mer spontant.

3.3. Arbetsroller

I organisationsschemat, figur 3.1, finns fem avdelningar under Vd:n. Avdelningarna styrs av en
avdelningschef som har entreprenadingenjorer, platschefer samt arbetsledare underordnade sig.
Dessa personers arbets- och ansvarsomraden dr bade gemensamma och unika for de olika
arbetsrollerna.

3.3.1. Kalkylavdelning

Kalkylavdelningen bestar i dagsldget av tre personer. Den huvudsakliga uppgiften ar att gora
kalkyler och anbudssammanstéllningar som grundar sig pa forfragningsunderlag. Arbetsuppgifterna
innebér bl.a. att midngda, pris- och tidsitta alla arbetsmoment som ingar i projektet, samt att infordra
offerter pa underentreprenader och ingaende material. Under startmétet limnas kalkylen dver till
produktionsledningen. Kalkylavdelningen har hir en viktig roll pga. att det dr representanten fran
kalkylavdelningen som har mest kunskap om projektet i detta skede. I man av tid hjilper
kalkylavdelningen dven till med att reglera och uppdatera produktionskalkylen for att avlasta
produktionsledningen.

3.3.2. Avdelningschef

Avdelningschefen ansvarar for att leda och administrera sin avdelning. Ansvaret innebér bl.a. att ha
en kontinuerlig orderstock, skota prognos och budgetarbeten samt utveckla och motivera sin
personal. Avdelningschefen deltar i ledningsgruppen och representerar bolaget vid fackliga
forhandlingar.



3.3.3. Entreprenadingenjor

En entreprenadingenjor skall fungera som en resurs at avdelningschefen samt at avdelningens
arbeten och projekt. Entreprenadsingenjoren har ansvar for ett antal projekt och skall representera
AF Bygg pa tilldelad arbetsplats bade internt och extern. Vid stora projekt &r i de flesta fall
entreprenadingenjoren stationerad pa arbetsplatsen och stddjer platschefen, bl.a. vid
startgenomgangen samt med uppgifter fran startmétet. Entreprenadingenjoren skall dven bista
platschefer och avdelningschefen med bl.a. inkop, avstimningsunderlag och projektering i form av
planering och anbudskalkyler fér avdelningen.

3.3.4. Platschef

Platschefen ansvarar for att leda och administrera tilldelad byggarbetsplats samt for personalen pa
arbetsplatsen. I arbetsuppgifterna ingar att bereda arbetet och samordna sido- och
underentreprendrer, leda moten inom projektet och delta i inkops- och leveransplaner tillsammans
med avdelningschef och entreprenadingenjor. Inom ekonomin &r platschefen bl.a. ansvarig for
produktionsbudgetering samt for att konto- och aktivitetssétta arbeten. Angaende
erfarenhetsaterforing skall platschefen gora leverantorsuppfoljningar och halla i slutmotet dér
erfarenhet fran gillande projekt skall diskuteras.

3.3.5. Arbetsledare

Arbetsledaren dr understilld platschefen pa arbetsplatsen och har i regel ansvar for en eller flera
byggdelar. Egna, sido- och underentreprendrernas arbeten inom respektive byggdel skall
samordnas. Arbetsledaren skall dven bista platschefen vid arbetsberedningar och i 6vrigt bl.a. bista
platschefen med inkops- och leveransplaner, méten, arbetsplatsplanering samt folja upp timmar och
konto- och aktivitetssitta arbeten for aktuell byggdel.



4. Erfarenhetsaterforing

4.1. Definition

Begreppet erfarenhetsdterforing kan anvindas i olika sammanhang och ha flera betydelser.
Erfarenhet definieras i nationalencyklopedin som “’pa regelmissig verksamhet eller
sinnesiakttagelse byggande kunskap eller fardighet”, “en pa upprepad tillampning byggande
fardighet”. Erfarenhet &r alltsa nagot en individ forvirvar genom att kontinuerligt bygga pa sin egen
kunskapsbank. Att aterfora vunnen erfarenhet dr viktigt for att dels komma ihag forvirvad kunskap,
dels for att kunna dela med sig av erfarenhet till andra. Erfarenhetsaterféring kan t ex definieras
”Utvinna, sammanstilla, analysera, formedla och aterfora kunskap” (Rosberg, A, 2003) eller
“Uppsamling och lagring av information for anvindning i nuvarande och kommande projekt”

(Johansson, M & Mattsson, J, 2006).

4.2. Erfarenhetsaterforing i byggbranschen

For att oka lonsamheten och minimera antalet fel strivar foretagen i byggbranschen mot att 6ka
erfarenhetsaterféringen inom sina organisationer. Det har genomforts manga erfarenhetsprojekt och
ett stort antal studier under aren. Tyvérr visar manga rapporter att detta inte resulterat i att
erfarenhetsaterforing i foretag blivit sa mycket béttre. Det hir beror bland annat pa:

e Bristande engagemang fran de anstéllda och att foretagen inte prioriterar den hégt nog. Det
hir trots den allmédnna uppfattningen att det ir ett viktigt omrade som bor forbittras.
(Engvist, M & Lidstrém, J, 2000)

e Svarigheter att se hur erfarenheter fran ett projekt kan hjilpa andra i andra projekt. (Enqvist,
M & Lidstrom, J, 2000)

e Tidsbrist; det pressade tidsschemat gor att de anstdllda inte anser sig ha tid att skriva
erfarenhetsrapporter. (Enqvist, M & Lidstrom, J, 2000)

e Svarigheter att pa ett bra och tydligt sitt skriva ner erfarenheter sa att andra kan forsta och
dra nytta av dem. (Enqvist, M & Lidstrom, J, 2000)

o Overmiktiga system; mdnga uppfoljningssystem kréiver detaljerade studier vilket skapar
svarigheter vid sokning och overforing av information. (Persson, B, 1996)

e Rationaliseringar; de som tidigare arbetade med uppfoljningssystemen har tvingats sluta vid
konjunkturnedgangar, och den personal som finns kvar mdste déirmed prioritera bort det
hdr arbetet. (Persson, B, 1996)

Dalig erfarenhetsaterféring medfor felkostnader som leder till hogre byggkostnader for kunden samt
dalig vinst och negativ publicitet for foretaget. Om byggentreprenoren kan forbittra sig och minska
felkostnaderna finns det stora summor pengar att spara och foretaget far ett battre rykte. (Bengtsson,
H & Svensson W, 2005)

Givetvis har varje nytt projekt sina unika forutsittningar men samtidigt finns det manga likheter och
gemensamma moment. Alla projekt har en avgrinsning i tid och resurser samt ett unikt mal. Ofta
genomfors nistan identiska moment i olika projekt. Det enda som skiljer sig i momenten &r t ex
mingd och storlek. Trots likheterna i projekten kan resultatet variera stort. (Mellander, M &
Nystedt, F, 2005)



For att kunna genomf6ra en omorganisering som leder till ett forbittrat erfarenhetsutbyte maste
dock vissa krav uppfyllas enligt:

e Det maste finnas en direkt nytta for foretaget i form av besparingar av tid och pengar.

¢ De anstillda maste se att nyttan med ett 6kat arbete med erfarenhetsaterforing ér storre dn
den tid och energi de maste ldgga ner.

e Systemet for erfarenhetsaterforingen maste vara ldtthanterligt; att anvinda sig av systemet
far inte kinnas jobbigt eller problematiskt.
(Mellander, M & Nystedt, F, 2005)

4.3. Kvalitetsfelkostnader

Kvalitetsfel uppstar oftast da erfarenhetsaterforingen av misstag fran tidigare projekt inte har
fungerat tillfredstillande. De Kvalitetsfelkostnader som da uppstar kan delas in i tva huvudgrupper:

e Kvalitetskostnader for den egna verksamheten.

e Kvalitetskostnader for extern kvalitetssdkring.
(Augustsson, R m fl., 1989)

Kvalitetskostnader som kan hérledas till den egna verksamheten definieras som “kostnader som ett
foretag adragit sig for att uppna och sikerhetsstilla specificerad kvalitetsniva”. Dessa
kvalitetskostnader kan i sin tur hiirledas till fyra typer som tas upp i rapporten “Kvalitet i byggandet

— Kvalitetsfelkostnader” av (Augustsson, R m fl., 1989):
e Forebyggande kostnader; Kostnader for att forebygga fel.

e Kontrollkostnader; Kostnad for provning, kontroll och undersokning for att bedoma
huruvida specificerad kvalitet uppndas.

¢ Felkostnader — Interna fel; Kostnader till foljd av att en produkt fore leverans konstateras
att inte uppfylla kvalitetskraven (t ex kostnader for omarbetning eller omprovning).

¢ Felkostnader — Externa fel; Kostnader till foljd av att en produkt efter leverans konstateras
inte uppfylla kvalitetskraven (t ex service av en produkt, garantikostnader eller
aterkallningskostnader.)

4.3.1. Studie i kvalitetsfelkostnader

For att forsta vikten av att ha en fungerande erfarenhetsaterforing presenteras en studie rorande de
kostnader som kan hirledas till kvalitetsfel pa byggplatsen. Studien dr utférd av Augustsson, R m fl.
(1989).

Studiens forutsittningar

Studien utfordes pa 22 byggarbetsplatser, fordelade pa en huvudstudie och 21 kortare studier.
Huvudstudien utgjordes av en forvaltningsbyggnad, uppford pa totalentreprenad med en
produktionskostnad pa ca 50 miljoner kronor. Produktionen pagick i tva ar och foljdes kontinuerligt
av en pa arbetsplatsen stationerad observator, med undantag for de tre inledande manaderna. De 21
kompletterande studierna genomfordes for att belysa representativiteten i huvudstudiens resultat.
Var och en av de kompletterande studierna har omfattat en kontinuerlig studie om ca tre veckor
utford pa varierande typer av byggobjekt, storlek, skede, entreprenadform, arstid etc.
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Totalt konstaterades 1460 kvalitetsfel innan slutbesiktningen. Ytterliggare kvalitetsfel noterades vid
slutbesiktningen. Den totala kostnaden for felen uppgick till 2,8 miljoner kronor eller 5,9 % av
produktionskostnaden. For att avhjélpa felen atgick ca 12 000 arbetstimmar. Detta motsvarar 10,9
% av personarbetstiden som var totalt ca 110 000 timmar. Av dessa hirrérde 9,7 % fran kvalitetsfel
upptickta och korrigerade fore slutbesiktningen. Resterande 1,2 % harrorde fran kvalitetsfel
patalade vid slutbesiktningen.

Kbvalitetsfelens ursprung

Forfattarna indelar felkostnaderna i foljande kategorier med hédnsyn till vilken funktion i
byggprocessen de har:

e Bestillare; avses sadana atgdrder som har sitt ursprung i dndrade bestdllarkray.
® Projektering; avser teknisk och arkitektonisk utformning av objektet.

¢ Produktionsledning; avser hur den valda produktionsmetoden genomforts. Funktionen
innefattar planering och ledning av produktionen.

* Arbetsutforande; avses det arbete som utforts pa byggarbetsplatsen, exklusive arbetsledande
uppgifter.

e Materialleveranser; innefattar leverans av inbyggnadsmaterial. Byggarbetsplatsens
materialadministration ingar i produktionsledningen.

e Maskiner; innefattar forutom maskiner dven produktstyrning och hjilpmedel.

o Ovrigt; kvalitetsfel som orsakats av andra dn ovan nimnda funktioner(t ex stold eller
skadegorelse) samt kvalitetsfel oldmpliga att hanfora till en funktion (t ex olycksfall).

I tabell 4.1 pa nista sida presenteras de tjugo mest kostnadskrdvande feltyperna i storleksordning
fran studien.
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Funktion Felkostnad
Feltyp

Bestiillare 2,9 %
Andringar 2,9 %
Projektering 15,9 %
Felaktig konstruktion 8.2 %
Samordningsmissar 2.3 %
Ofullstdndiga handlingar 2,0 %
Olamplig konstruktion 1,9 %
Oklara handlingar 1,5 %
Produktionsledning 27,9 %
Brister i arbetsberedning 9.1 %
Ofullkomlig arbetsplanering 7,2 %
Storningar i personalplanering 3,6 %
Forsening 3,5 %
Felaktig utséttning 2,6 %
Bristande materialadministration 1,9 %
Arbetsutforande 18,3 %
Felaktigt arbetsutforande 16,1 %
Ovarsamhetsskador 2,2 %
Materialleveranser 17,0 %
Materialfel 14,2 %
Forsenade leveranser 1,4 %
Fel sort levererad 1.4 %
Maskiner 0,8 %
Maskiner gar sonder 0,8 %
Ovrigt 2,0 %
Skadegorelse eller stold 1,1 %
Olycksfall 0,9 %
Summa: 84,8 %
Ovriga 152 %
SUMMA:: 100,0 %

Tabell 4.1 Illustrerar de tjugo mest betydelsefulla kvalitetsfelen grupperade efter funktion. (Augustsson, R m fl. 1989)

Av tabell 4.1 framgar att den storsta posten #r produktionsledningen som star for 27,9 % av de
totala kvalitetskostnaderna. En annan stor post dr arbetsutférande, dér felaktigt arbetsutférande star
for hela 16,1 % av kvalitetsfelen. I dessa tva poster finns behov av att sitta in resurser for
forbittringsatgirder.
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Kvalitetsfelkostnad per funktion

Vidare i rapporten redovisas vilka faktorer som spelar in nér felkostnaderna uppstar. Samtliga fel
kunde pa nagot sitt hirledas till den ménskliga faktorn. Orsakerna grupperades i f6ljande klasser:

e Kunskap och erfarenhet
e Kommunikation
e Stress och tidsbrist

e Engagemang; en samlingsklass som omfattar glomska, slarv, bristande omsorg, bristande
omdome och liknande orsaker.

e Ovriga orsaker

Bedomningen maste av naturliga skél goras pa subjektiva grunder. Nedanstaende resultat far darfor
tolkas med forsiktighet.

Felkostnad %

4%
23% O Kunskap/erfarenhet 23 %

B Kommunikation 13 %

O Stress och tidsbrist 5 %

549 13% O Engagemang 54 %

B Ovriga orsaker 4 %

5%

Figur 4.1 Felkostnaderna fordelade efter orsak. (Augustsson, R m fl. 1989)

82 % av felkostnaderna kunde hinforas till nagon av de angivna klasserna. Av dessa orsakades
drygt hélften av bristande engagemang. Kunskap och erfarenheter stod for 23 % av felkostnaderna.

Orsaksanalysen har dven utforts funktionsvis. Pa nista sida presenteras fordelningen av orsakerna
for projekteringens, projektledningens samt arbetsutforandets felkostnader.
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Felkostnad: Projektering %

37 %

54%

9%

O Kunskap/erfarenhet 37 %
B Kommunikation 9%

O Stress och tidsbrist 0 %
O Engagemang 54 %

B Ovriga orsaker 0 %

Figur 4.2 Felkostnader i projekteringen fordelade efter orsak. (Augustsson, R m fl. 1989)

Felkostnad: Produktionsledning %
1%

26%

41%

16 %

O Kunskap/erfarenhet 26 %
B Kommunikation 17 %

O Stress och tidsbrist 16 %
O Engagemang 41 %

B Ovriga orsaker 1 %

Figur 4.3 Felkostnader i produktionsledningen fordelade efter orsak. (Augustsson, R m fl. 1989)

Felkostnad: Arbetsutforande %
1%

26%

3%

68 %

O Kunskap/erfarenhet 26 %
B Kommunikation 3%

O Stress och tidsbrist 0 %
O Engagemang 68 %

B Ovriga orsaker 1 %

Figur 4.4 Felkostnader i arbetsutforandet fordelade efter orsak. (Augustsson, R m fl. 1989)




Slutsats av studien

Studien visar att en stor del av felkostnaderna beror pa engagemang. Det hir géller framst
arbetsutférandet men dven till stor del projekteringen och produktionsledningen. Vidare kan
papekas att det endast &r for produktionsledningen som stress och tidsbrist pavisas orsaka
kvalitetsfel.

Kunskap och erfarenhet star for 37 %, 26 % respektive 26 % av felkostnaderna i de olika
funktionerna och det hir kan forbittras i byggbranschen genom bittre erfarenhetsaterforing. En vl
fungerande erfarenhetsaterforing skulle troligtvis paverka alla punkter positivt.

Sammantaget visar studien att felkostnaderna i produktionsskedet uppgick till ndstan 6 % av
produktionssumman. Enligt (Josephson, P-E, 1994) kan ytterliggare 4 % av produktionssumman
tillskrivas fel som uppstar och behdver atgéirdas under férvaltningsskedet. Det ger en kostnad pa 10
% av produktionskostnaden for att rétta till fel som till stor del hade kunnat undvikas genom
forebyggande atgirder. (Bengtsson, H & Svensson, W, 2005)

4.4. Alternativ erfarenhetsaterforing

Den framsta atgérden for att fa erfarenhetsaterforingen att fungera tillfredstédllande under en ldngre
tid inom foretaget dr att dokumentera de erfarenheter som finns. Det dr av storsta vikt for foretaget
att ha yrkesarbetares och tjansteméns erfarenheter dokumenterade da de annars gar miste om
erfarenheter om en anstilld bestimmer sig for att lamna foretaget. All sadan dokumentation hor till
foretagets kvalitetssikring. (Svanberg, L & Oqvist, R, 2004)

Utdver att dokumentera erfarenheter finns andra sétt for att astadkomma en mer fungerande
erfarenhetsaterforing. Ett urval foljer nedan.

4.4.1. Feedback och stod fran yrkesarbetare i projekteringen

I rapporten ”Samverkan i Projektplanering - Med stod fran yrkesarbetarna” av (Svanberg, L &
Oqvist, R, 2004) underscks hur projektplaneringen kan forbittras genom att yrkesarbetare ska fa
delta i planeringen. Anledningen &r att arbetsplatsens byggmetoder ofta behirskas bittre av
yrkesarbetare dn av yngre arbetsledare. Samtidigt ger det mgjlighet att skapa engagemang och
utvecklingsmojligheter for yrkesarbetarna. Resultaten fran den enkédtundersokning och de intervjuer
som gjordes visar att en stor majoritet av bade yrkesarbetare och tjanstemén anser att de har stott pa
problem i produktionen som kunnat undvikas genom att yrkesarbetare hade deltagit i planeringen.
Det fanns dven ett stort intresse fran yrkesarbetare att fa delta i planeringen av ett byggprojekt, bade
fore byggstart samt 16pande under projektet.

I samma rapport (Svanberg, L & Oqvist, R, 2004) tas frigan upp hur féretaget skall kunna motivera
sina anstéllda. Att fa delta vid planering samt att fa feedback pa utfort arbete var tva aterkommande
svar.

4.4.2. Kommunikation

I en organisation med manga utspridda arbetsplatser kan det litt bli att manga kidnner sig anonyma
och kinner behov av ett storre kontaktnit. Déarfor kan det vara bra med olika tillstillningar dér
anstéllda har mojlighet och tid att diskutera erfarenheter med varandra samtidigt som de gor nagot
roligt inom foretaget. Att triffas i mindre grupper har den fordelen att gruppmedlemmarna kan prata
och diskutera mer da det dr littare och bekviamare att starta en dialog med andra. (Mellander, M &
Nystedt, F, 2005) och (Bengtsson, H & Svensson, W, 2005)

Kommunikationen mellan produktionsavdelningen och kalkylavdelningen dr ocksa viktigt.
Kalkylavdelningen tolkar bestéllaren genom dennes handlingar och tar sedan fram ett anbudspris.
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Det ir ett teoretiskt arbete som kan skilja sig fran verkligheten. Produktionsavdelningen arbetar mer
praktiskt och ser resultatet i verkligheten. Tydlig kommunikation mellan avdelningarna underléttar
allas arbete och bidrar till minskade kostnader och produktionstid. Om det kommer fram nagot
uppenbart fel nir projektet byggs ar det mycket viktigt att kalkylavdelningen blir underrittad direkt
eftersom felen kan ha olika orsaker. I vissa fall kan kalkylatorn tidnkt ritt men det tolkas annorlunda
pa arbetsplatsen. I andra fall kan kalkylatorn misstagit sig men det finns en mojlighet att avhjdlpa
felen i tid. Felen uppticks enklast av kalkylavdelningen nir det finns en tydlig dialog med
produktionsavdelningen. Det dr dven viktigt att kalkylavdelningen far information om de fel som
uppstar i tid for att de ska kunna ldra sig av misstagen och atgérda felen i kommande projekt. Ett
alternativ for att ka kommunikationen mellan kalkyl- och produktionsavdelningen ir att ha ett
mote utover byggstartsmotet pa arbetsplatsen ca en manad efter byggstart. Vid detta tillfzlle har
produktionsavdelningen hunnit sitta sig in i projektet och kan ha upptickt eventuella fel m.m. En
annan atgird &r att ansvarig kalkylator regelbundet besoker arbetsplatsen, vilket ger en direkt form
for aterforing av erfarenheter. Dessa arbetsplatsbesok kan genomforas en bit in i projektet men dven
infor en projektstart eller vid avslutning av projektet. Den frimsta orsaken till besoken &r att
kalkylatorn ska fa en forbittrad forstaelse om hur det fungerar pa arbetsplatsen och ddrmed fa en
praktisk form av erfarenhetsaterforing. Ytterligare en orsak &r att relationen mellan kalkyl- och
produktionsavdelningen kan forbéttras. (Mellander, M & Nystedt, F, 2005)

En annan mojlighet att sprida erfarenheter dr anvindandet av ett mentorsprogram. I (Persson, B,
1996) presenteras flera forslag pa lampliga informationsviagar for erfarenhetsaterforing och
faddersystemet ansags da vara ett viktigt alternativ. Tanken 4r att en oerfaren ingenjor far en fadder
som sedan blir dennes mentor och pa sa sitt formedlar sina kunskaper och erfarenheter samt
kontakter vidare. Ett mentorsprogram ger en littare och snabbare start for oerfarna ingenjorer
genom ett bredare kontaktnit och storre kunskap.

4.5. MAP Applications

Ett existerande system for erfarenhetsaterforing som anvinds av de flesta foretag i byggbranschen
ar datorprogrammet MAP Applications. MAP Applications &r ett beslutsstod utvecklat for foretag
med projektorienterad verksamhet. Programmet bestar av fyra applikationer; kalkyl,
kostnadsstyrning, tidsplanering och inkopsplanering. Dessa arbetar med samma projektdatabas som
till en borjan skapas med hjilp av kalkylapplikationen och sedan forddlas med de 6vriga delarna.
Andringar i projektdatabasen, gjord av t ex en kalkylator, fir omedelbart konsekvenser i dvriga
applikationer. (www.skandinaviska.com)

De som i forsta hand anvinder sig av kalkylapplikationen 4r kalkylatorerna. Nir det ska goras en
kalkyl pa ett projekt har kalkylatorn mojlighet att vilja detaljniva. Det dr mojligt genom att
kalkyldatabasen #r kopplad till inkopsplaneringen som innehaller artikellistor Gver alla artiklar och
material som kalkylatorn kan vilja mellan. I registret finns dven kostnader 6ver de moment som
yrkesarbetare utfér. MAP Applications prislistor kan uppdateras genom att foretaget koper
prisuppdateringar for programvaran eller genom att foretaget internt uppdaterar priserna med jimna
mellanrum. (Mellander, M & Nystedt, F, 2005)

4.6. Inliirning

For att fa ett fungerande system for erfarenhetsaterforing maste individens och organisationens
mojligheter och hinder for inldrning beaktas.

En individ lér sig hela tiden nya saker genom egna erfarenheter. Om organisationen &r liten och
bara bestar av ett fatal individer dr den individuella och organisatoriska inlédrningen mycket lika.
Den organisatoriska inldrningen innebér att erfarenheterna 6verfors mellan individer inom den egna
organisationen. Om organisationen istéllet &r stor blir processen for erfarenhetsaterforing mer
invecklad och komplex. (Mellander, M & Nystedt, F, 2005)
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I ett byggprojekt kan produktionsledningen ses som en tillfidllig organisation da den sétts samman
for att utfora en viss uppgift. (Josephson, P-E, 1994) menar att om organisationer ska fungera
effektivt maste alla individer samarbeta istéllet for att enbart fokusera pa den individuella uppgiften.
Om alla hjilps at och lidr av varandras kunskaper och erfarenheter kan hela organisationen dra nytta
av det i slutdndan. For att uppna basta resultat dir de enskildas normer och vérderingar ndrmar sig
varandras krévs att de arbetar tillsammans under en viss tid.

For den enskildes inldrning dr det viktigast att skapa ett engagemang. Den engagerade individen
soker sjdlv aktivt kunskap och dr mer mottaglig for nya idéer. Det hir skapar framatanda som dven
ar viktigt for inldrningsprocessen inom den egna organisationen. (Bengtsson, H & Svensson, W,
2005)

4.7. AF Byggs nuvarande metoder

AF Bygg, med ca 70 tjdnstemén varav ca 60 i produktionen, grundar frimst erfarenhetsaterféringen
pa muntlig overforing. Eftersom arbetsstyrkan ar rimligt stor och arbetsplatserna &r placerade lokalt
i Goteborgsomradet ger det en nira kontakt mellan tjinstemidnnen som resulterar i att den muntliga
overforingen fungerar tillfredstédllande for foretaget. Erfarenhetsaterforingen sker dven pa olika
moten i viss utstrickning och genom dokumentation av arbetstimmar, l16nekostnader samt
materialkostnader m.m. i bestamda konton per projekt.

Utdver muntlig erfarenhetsaterforing, moéten och projektkontona vill man ha mojlighet att ga
tillbaka till klara projekt och 1 efterhand kontrollera arbetstider, materialmdngder m.m. for olika
aktiviteter. En forsta atgérd har varit att infora en ny I6nespecifikation for yrkesarbetarna dir de far
fylla i vilken aktivitet de arbetat med. Aktiviteterna redovisas 1 bilaga 1 ”Aktivitetstabell” och
16nespecifikationen finns som bilaga 2 ”Nuvarande 16nespecifikation”. Med hjélp av ett sadant
system sa far man fram hur manga arbetstimmar varje huvudaktivitet har krévt.
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5. Produktivitet

5.1. Definition

Ordet produktivitet kommer fran ordet produktiv och beskrivs enligt Nationalencyklopedin som
”inom ekonomin begrepp eller matt, anvint for beskrivning och jamforelse av verksamheters
ekonomiska effektivitet.”.

Enligt (Brulin, G & Nilsson, T,1995) édr produktivitet ett forhallande mellan de resurser som tillf6rs
ett produktionssystem och vad som kommer ut ur denna produktion. Det som produceras i ett
produktionssystem kan métas som t.ex. tillverkade produkter eller salda produkter.

For att kunna besvara vad produktivitet &r maste man ga tillbaka till 1790-talet enligt (Sjoborg, E,
1984). Da introducerade en dmbetsman vid namn Tenche Cox i det amerikanska
finansdepartementet begreppet virdeskapande. Bakgrunden till att Cox inférde begreppet
virdeskapande var en onskan om en “termometer” med vilken man skulle kunna méta
hilsotillstandet i det amerikanska néringslivet och hur det utvecklades 6ver tiden. Det Cox foreslog
var att foretagen skulle uppge sina forséljningssiffror med avdrag for virdet pa allt som foretaget
anvint for att producera sina produkter med. Pa ett sadant sitt fick de reda pa hur foretagen
utvecklades. Produktivitet kan beskrivas som:

VARDESKAPANDE (Omisdittning — Inkop)
RESURSINSATS (tot lonekostn. + kap .kostn.)

PRODUKTIVITET =

Formel 5.1 Produktivitet. (Sjoborg, E, 1984)

Dir virdeskapande @r skillnaden mellan kundens pris och det producenten betalar for varan.
Resursinsats dr de kostnader som krévs for att producera produkten. Vidare skriver Sjoborg, E
(1984) att produktiviteten dr “en form av konkurrens som innebir att du hela tiden konkurrerar med
dig sjdlv for att uppna nya personliga rekord”.

En annan definition pa produktivitet formulerades 1950 vid kongressen " The European Productivity
Agency” i Rom. Figur 5.1 illustrerar hur ndra sambanden dr mellan produktivitet och kvalitet.
(Bergman, B & Klefsjo, B, 2001)

/ Vad &r produktivitet?
Produktivitet &r framfér allt en personlig instélining

« Det &r en instélining till framsteg, som sdker en standig férbattring av det
som existerar.

« Det ar dvertygelsen att vi kan gora battre idag &n igar och att vi imorgon kan
gdra det battre an idag.

» Det ar viljan att forbattra nuldget utan hénsyn till hur bra det verkar vara och
utan hénsyn till hur bra det verkligen &r.

« Det &r den stdndiga anpassningen av manskligt och ekonomiskt liv till
férandrade férhallanden.

= Det ar den standiga tillampningen av nya teorier och metocder.
« Det &rtilltron till manniskans méjligheter att férbéttra sina villkor,

Figur 5.1 Definition av produktivitet. (Bergman, B & Klefsjo, B, 2001)
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5.2. Faktorer for ett effektivare byggprojekt
I (Johansson, M & Mattson, J, 2006) redovisas en studie utford vid Lulea tekniska universitet

tillsammans med tva personer fran NCCs ledning i Lulea. I studien har olika sakallade
nyckelfaktorer for ett vil fungerande byggprojekt tagits fram. De 14 olika nyckelfaktorer som
identifierades &r foljande:

e Logistik; materialbestdillning, maskiner och transporter i rdtt tid pa rdtt plats (Just in time).

¢ Bra ackordssystem.

e Erfarenhetsatergivning; dra nytta av tidigare erfarenheter.

e Samarbete med leverantorer.

e Samarbete med underentreprenorer.

e Samarbete med bestillare.

e Kvalitetssystem och ledningssystem; hur dokumentationen liggs upp och avvikelser
rapporteras (det som upplevs som kvalitetssystem bland de verksamma pa
byggarbetsplatsen).

¢ Planering och arbetsberedning; fore byggstart samt under arbetets gang.

e Organisation; rdtt man pd rdtt plats, bra ansvarsfordelning.

e Arbetsledning; bra arbetsledare och platschef pa arbetsplatsen.

e Helhetssyn for alla inblandade; veta vad som ska ske héirndist, veta vad de andra arbetar
med och undvika kortsiktiga och suboptimerade beslut.

e Delaktighet; majlighet for alla inblandade att vara med och paverka.

e Mitningar av forbrukad tid under projektets gang.

e Beslutsvigar; snabba eller langsamma.
En enkitundersokning utfordes som besvarades av tjdnstemén och yrkesarbetare vid NCC
Construction i Lulea bl.a. for att identifiera de tre faktorerna som ansags gora storst skillnad vid en
forbittring av foretaget. Med enkétresultatet som bas utférdes sedan fem intervjuer inom respektive
grupp angaende de utvalda faktorerna. Resultatet av undersokningen, intervjuerna och analysen kan
ses nedan.
Faktorer som enligt respondenterna ansags gors stor skillnad vid en forbittring:

¢ Planering; da den beror alla delar av byggprocessen och har stor betydelse for den

allmdnna stamningen pa byggarbetsplatsen. Planeringen bor goras noggrannare i det

inledande skedet av byggprocessen. Yrkesarbetare och underentreprendrer bor ocksa
involveras i storre utstrdckning.

19



e Arbetsledningen; da den har stor mojlighet att paverka hela byggprocessen. Arbetsledarna
bor vara mer dppna och involvera yrkesarbetarna i storre utstrdckning. Forbdttrad
kommunikation mellan platschef och kalkylator dr ocksa onskvdrd.

e Samarbete med underentreprenorer; da manga krockar uppkommer pd grund av brister i
denna. Generalentreprendrerna bor utoka samarbetet med ett fatal underentreprendrer och
inte alltid vdlja den billigaste.

(Johansson, M & Mattsson, J, 2006)

Om de tre faktorer som ansags gora storst skillnad vid en forbattring studeras kan slutsatsen dras att
planering och kommunikation anses vara viktigast for en forbéttring av foretaget. Det &r intressant
att planering anses vara mycket viktig for effektiviteten da det &r en stor del i Lean Construction,
som beskrivs nedan.

5.3. Lean Construction

Enligt (Toolanen, B, 2004) skall Lean Construction ses som ett samlingsbegrepp pa modeller till
byggindustrin av Lean Thinking och Lean Production teorierna fran tillverkningsindustrin. For att
forsta Lean Construction maste diarfor Lean Thinking och Lean Production forst behandlas.

5.3.1. Historik

Lean Production dr benimningen pa ett produktionssystem som utvecklades i Japan under flera
decennier med sin borjan efter andra vérldskriget. Det &dr frimst Toyotas produktionssystem som ses
som en forebild i vist. Enligt (Sandkull, B & Johansson, J, 2000) bygger Toyotas modell pa att det
finns en grupp arbetare som &r beredda att ta ansvar och som har eller far tillrickligt med kunskap
for det. Dessa arbetare skall vara mangkunniga sa de kan utfora skilda arbetsuppgifter samt
acceptera att jobba overtid. Det &r alla anstélldas uppgift att standigt observera vad som pagar och
bidra till att spill elimineras.

De maskiner som de resurssnala foretagen i Japan och frimst Toyota anvinde sig av var mer
generella dn de amerikanska och de var placerade sa att arbetarna litt kunde forflytta sig emellan
dem. Verktygen som behovdes for underhall av maskinerna inférskaffades i flera uppséttningar och
gjordes bade littare och billigare. Det hiar minskade stiélltiderna av maskinerna avsevirt och darmed
Okades produktiviteten. (Sandkull, B & Johansson, J, 2000)

Grundstenarna i Toyota-modellen &r att eliminera spill, satsa pa total kvalitet samt att informera och
forbereda de anstéllda. Kvalitet 1 Toyota-modellen handlar inte enbart om att gora rétt och sjilv
inspektera sitt arbete utan att stindigt striava efter perfektion. De hjalpmedel som forekommer i
form av kontrolldiagram och effektanalyser dr enbart verktyg i strivan mot noll fel. Denna stindiga
forbattring, “kaizen”, kan ses som ett uttryck for drommen om perfektion. (Sandkull, B &
Johansson, J, 2000)

5.3.2. Grundelement inom Lean Production

Som tidigare namnts dr Lean Production en ledningsfilosofi som i stora drag gér ut pa att eliminera
alla processer som inte ger nagot mervirde for kunden. Lean Production dr baserat pa principen att
mer kan produceras med mindre; mindre ménskliga anstringningar, mindre maskiner och
utrustningar, mindre tid, mindre ytor och mindre sldseri for att komma allt ndrmare mojligheten att
forse kunden med exakt det den vill ha. (Segerstedt, A, 1999)

Lean Production brukar ofta exemplifieras som ett tempel enligt figur 5.3 for att redogora for vilka
metoder, principer och verktyg som ingar i idén. Standardiserat arbete dr grunden i ”Lean-templet”
och &r ett maste for att kunna bedriva ett effektivt forbittringsarbete. Nar foretaget genomfor

métningar skapas en organisation med kontroll 6ver sina processer. Det hér blir ocksa grunden for
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bedrivandet av kommande forbattringsarbeten. De tva pelarna i templet dr kvalitet och Just-in-time.
Denna ledningsfilosofi arbetar med manga olika metoder och verktyg for att kontrollera
produktionen och diarmed 6ka kvaliteten pa slutprodukterna. Behovsstyrd produktion &r ocksa en
grundtanke inom det hir ledningssittet, det vill sidga att foretaget inte ska producera nagonting som
kunden inte har bestéllt. Engagemang astadkoms genom att forbéttringsarbete sker med
utgangspunkt fran produktionen och alla anstillda blir delaktiga i det fortlopande
forbittringsarbetet. (Olsson, P, 2007)
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Figur 5.3 Lean-templet som karakteriserar de viktigaste omrddena inom Lean Production. (Olsson, P, 2007)

5.3.3. Lean Thinking

Lean Thinking dr en vidareutveckling av Lean Production och ir gjord for att omfatta alla
branscher, inte bara tillverkningsindustrin. Begreppet Lean Thinking introducerades av Womack, J
och Jones, D i boken med just namnet "Lean Thinking” som gavs ut 1996 och blev en stor
framgang. Boken innefattar processer fran idé till nytta hos slutkunden i alla branscher. Boken
baseras pa djupstudier av 50 “Lean” foretag fran olika branscher i hela vérlden och beskriver hur
enkla idéer och metoder kan dubblera bade produktiviteten och forséljningen samt ge nojda
medarbetare. (Toolanen, B 2004)

Grundbegreppen for Lean Thinking &r; véirde, viirdeflide, flode, efterfragestyrning samt perfektion
och beskrivs nedan.

e Virde; grunden for virdet dr att det ska bestdmmas utifran kunden. Produkterna skall
vidare mota kundens behov till ett specifikt pris och till en bestdmd tid. Dessutom forutsditts
det att viirdet blir producerat av en leverantor som forstar kundens krav pa produkten.

e Virdeflode; med virdeflode avses alla aktiviteter som ett foretag anvdinder sig av for att
driva en produkt genom de olika kritiska problemlosningsfaserna som; produkt idé, design,
konstruktion till order, dvs. leverans fran ravara till firdig produkt.

e Flode; efter att eliminering av alla inte virdehojande aktiviteter lings hela vdrdekedjan har
skett dr ndsta steg att skapa ett maximalt flode med behdallen flexibilitet. Det dr totala
virdekedjans flode som maste maximeras framfor de enskilda delkomponenterna i kedjan,
vilket ofta leder till suboptimering som inte dr virdehojande for helheten.

21



e Efterfragestyrning; grunden med efterfrdagestyrning dr att dstadkomma en hog grad av
kundtillfredsstdllelse genom att produktens tillverkning ldttare kan anpassas till kundens
krav. For att detta ska fungera i praktiken krdvs ett produktionsuppldgg med korta
genomloppstider och flexibilitet for att kunna hantera kundspecifika krav.

e Perfektion; perfektion dr ledstjdrnan bakom strivan att uppna stindiga forbdittringar
(kaizen) och detta dr intimt forknippat med beloningssystem i syfte att oka medarbetarnas
engagemang.

(Toolanen, B, 2004)

5.3.4. Identifiera och eliminera sloseri

En central och vildigt viktig del i Lean Construction &r sloseri. Att eliminera sloseri i
byggbranschen dr omdjligt med tanke pa spill och oforutsedda héndelser men att minska den bor
inte vara ett problem. For att minska sloseriet maste det forst identifieras. Enligt (Josephson, P-E &
Saukkoriipi, L, 2005) brukar sloseri definieras som en aktivitet som forbrukar resurser men inte
skapar nagot mervirde. Alla typer av verksamheter kan beskrivas i termer av processer. Dessa
processer delas oftast in i tre olika kategorier:

e Qperativ process; arbetsmoment som direkt tillfor viirde for kunden. Om en del frdn den
operativa processen tas bort blir varan eller tjdnsten ofullstindig.

e Stodprocess; aktivitet eller en foljd av aktiviteter som stodjer den operativa processen men
tillfor inte sjilv nagot virde till varan eller tjdnsten, men dr viktig for att den operativa
processen ska fungera.

e Ledningsprocess; aktivitet eller en foljd av aktiviteter med uppgift att besluta om
organisationens mal och strategier.
(Josephson, P-E & Saukkoriipi, L, 2005)

Sloseri forekommer i samtliga tre kategorier. Den operativa processen kan mojligen genomforas i
annan ordning och pa sa sitt frigora tid. I stodprocesserna och ledningsprocesserna kan det finnas
rutiner som en gang tillforde virde, men som med tiden forlorat sitt syfte. (Josephson, P-E

& Saukkoriipi, L, 2005)

Det kan litt uppsta problem nér det ska avgoras om stod- och ledningsprocesser som indirekt tillfor
kundvirde ska klassas som sloseri eller inte. Pa grund av det anvénds ibland begreppen
virdedkande arbete, tvingat arbete och rent sloseri. Tvingat arbete dr processer som dr nddvindiga
for att det viardeokande arbetet ska kunna genomforas. Rent sloseri dr sadan som saknar anknytning
till det viardeokande arbetet. Den grundldggande idén &r saledes att forbattringsarbetet i forsta hand
ska fokusera pa att eliminera rent sloseri och i andra hand effektivisera det tvingade arbetet.
(Josephson, P-E & Saukkoriipi, L, 2005)

Taiichi Ohno, fabrikschef pa Toyota var forst med att dela in sloseri i kategorier. Han visade pa atta
olika kategorier av sloseri, men under senare ar har forskare och organisationskonsulter identifierat
ytterligare kategorier. Exempel pa kategorier av sloseri dr:

e Fel i produkter.

e Lager med material och produkter som véntar pa att behandlas.

e Vintan hos personal.

22



e Aktiviteter och delaktiviteter som inte behovs.

e Forflyttning av personal utan klart syfte.

e Varor och tjanster som inte uppfyller kundens krav.
o Overarbete; att gora mer in vad kunden kréver.

® Onodiga rorelser ndr medarbetare utfor sina jobb.

e Overproduktion; tillverka eller gora mer in vad som behovs eller som tidigare behovts.
e  Omarbete.

e Transporter av material.

e Materialspill.

® Arbete utfort i fel ordning.

e For stor arbetsstyrka.

e For liten arbetsstyrka.
(Josephson, P-E & Saukkoriipi, L, 2005)

Genom studie av dessa exempel framgar att eliminerat sloseri bidrar till effektivisering av projektet.
Det dr inte enkelt for den enskilde anstéllde att sjdlv avgora vad som ir sloseri eller inte, men listan
gor det littare for arbetsledningen att avgora vad som kan effektiviseras pa den egna
byggarbetsplatsen. Genom att ta hansyn till de punkter som &r angivna i listan kan bade tid och
pengar sparas in.

5.3.5. Last Planner

Begreppet Lean Construction innehéller en genomgaende planeringsmodell kallad Last Planner.
Modellen innehaller bland annat forslag pa motesprocedurer. Dessa moten kan hallas varje vecka
eller med lidngre mellanrum. Projektchefer, lagbaser samt yrkesarbetare skall delta vid moétena
enligt Last Planner, da nidstkommande periods arbetsmoment gas igenom. Systemet bygger dven pa
att de medverkande i en produktion ser till att de arbeten som ger nagot mervirde for kunden
genomfors samt att de arbeten som inte ger nagot mervirde for kunden genomfors sa lite som
mojligt. I och med det mots kundens krav mer precist. For att det hiir skall fungera dr det mycket
viktigt att arbetsledningen kontinuerligt motiverar yrkesarbetarna att tinka “leant” och att sjdlva
planera sina dagar noggrannare. Lean Construction Institute menar att det hir dr grundpelarna i ett
producerande foretag. (Svanberg, L & Oqvist, R, 2004)

23



6. Enhetstider

6.1. Definition

Enhetstid anger den tiden det tar att utfora ett visst arbete, t.ex. personminuter per styck eller
persontimmar per m>. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

ANVANDTID

ENHETSTID = —
MANGDENHET

Formel 6.1 Enhetstid. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Enhetstid dr saledes det omvinda vérdet av kapacitet da kapacitet anger den mangd som kan utforas
pa en viss tid, t.ex. styck per minut eller m> per timme. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

PRODUCERAD MANGD
TIDENHET

KAPACITET =

Formel 6.2 Kapacitet. (Lundin, S &/ilund, S, 1972)

Det finns manga faktorer att ta hansyn till nér enhetstider tas fram samt nir de anvinds for
beridkning av arbeten. Enhetstiderna har olika forutséttningar beroende pa vilken arbetsmetod eller
vilka material som anvinds, t.ex. 16svirkesform eller platform for viggformsattning. Hinsyn maste
dven tas till tilldggsarbeten och Gvriga arbeten sa som rengoring av redskap, transporter av material
m.m.

Om osdkerhet finns i vad mingd, tid eller metod en sifferuppgift avser kan det enkelt uppsta
allvarliga fel. For att enhetstider och annan produktionsdata skall kunna anviéndas krivs att:

e Mingdinnehallet maste vara entydigt angivet.

¢ Tidunderlaget maste vara entydigt angivet.

e Arbetet maste vara entydigt preciserat med angiven metod, lagsammansittning, material,
maskiner och utrustning.

e Arbetsplatsens forutsdttningar maste vara angivna, t.ex. om det giller en trang
innerstadstomt eller en fritt beldgen tomt.

¢ Andra faktorer som kunnat paverka datainsamlingen for enhetstidsmitningen sasom
inkorning eller storningar maste anges.

e Metoden att samla in produktionsdata maste vara angiven, sa att den méatnoggrannhet som
kan bedomas med vilken vérdena tagits fram.
(Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.2. Historik

Under manga ar byggdes det efter manghundraariga traditioner. Materialen som anvindes var
huvudsakligen trd, tegel och natursten. Materialens egenskaper var kéinda; vilka matt en bjilke
behovde for att bira, hur en viagg skulle muras for att halla, hur tegel skulle brinnas for att fa
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onskad firg och hallfasthet. Erfarenheterna 6verfordes muntligt mellan generationer genom att
yrkeskunskaperna ofta gick fran far till son. Med en modern term kallas dessa erfarenheter for
“produktionsdata”. Tekniken och redskapen utvecklades inte snabbare &@n att de data som drvdes var
en fullt tillrdcklig information. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Nir hantverket borjade 6verges och metoderna blev mer industrialiserade vixte behovet av
produktionsdata. Nya material tillkom med helt andra forutséttningar som kriavde nya metoder och
verktyg. Ett exempel dr formsattning: forst 16svirke, sedan formluckor av briador, storre
formelement av plywood, stal och vinkelform, tunnelform och fler formsystem. Men nya material
och metoder krivs dven ny kunskap. For att vilja ritt material och utrustning behovs data. Nyckeln
till framgangsrik planering, metodutveckling, 16neséttning m.m. finns i inhdmtade och anpassade
data fran tidigare produktioner. Det hir var dven borjan pa en mera systematisk insamling och
anvidndning av produktionsdata. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3. Insamling av data och berikning av enhetstider

For att kunna beridkna enhetstider maste man forst samla in data fran den verkliga produktionen.
Om enhetstiden skall bli korrekt dr det viktigt att métningen av arbetet gar rtt till och dérfor ar det
grundlidggande att forbereda sig vil infor datainsamlingen. Datainsamlingen sker enligt Figur 6.3
och kommer att forklaras steg for steg i detta kapitel.

SYFTE M. DATAINSAMLING

04
PRRGH BERAKNING ; r"ﬁf_,“j.
AV EMHETS

TIDER2 KA REOD-f ¢ 5
PLAMERING ARBETSMATHING PACITETER VisN I,"

._‘l

BESKRIVMING AV METOD, PRODUKT 0. A
PAVERKANDE FAKTORER

Figur 6.1 Forberedelse for datainsamling. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.1. Syfte med datainsamling

Det ar viktigt att forst utreda syftet med datainsamlingen eftersom det kommer att styra valet av
insamlingsmetod. Det maste klargoras om insamlingen skall syfta till att kontrollera t.ex. tidsplaner,
kostnader eller i det hér fallet beridkna enhetstider. Hartill kommer andra faktorer som styr
insamlingsmetoden, bl.a. om insamlingen av data skall ske fran alla aktiviteter i ett projekt eller
endast fran vissa aktiviteter. Vid 6nskemal om en detaljerad enhetstid krévs en lika detaljerad
datainsamling. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.2. Program

Nir syftet med datainsamlingen klargjorts dr niista steg att gora upp ett program for det fortsatta
arbetet. Programmet skall omfatta analys av tankbara variabler, vilka typer av objekt m.m. som
undersokningen kommer att omfatta. Variabelanalysen kan dven innefatta metodstudier just for att
fa bittre grepp om vilka variabler och funktionssamband som rader. Det program som gors upp for
tidsuppfoljning beror, utdéver den noggrannhet och detaljering som krivs av insamlade tider, dven
pé de resurser som finns tillgingliga. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.3. Planering

Vid planeringen av datainsamlingen bestdms uppldggningen 1 detalj enligt de krav som programmet
anvisar. Det som bestdms ér:
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e Uppdelning i aktiviteter.

® Hur dessa skall kodifieras.

¢ Indelning av objekt i lampliga mitetapper, byggdelar, operationsstillen.
® Vem som skall svara for metod- och produktbeskrivningen.

¢ Hur denna skall utformas.

® Vem som skall ansvara for datainsamlingen.

e Uppldaggning av blankettrutinen.

e Hur information och introduktion skall skotas. .
(Lundin, S & Alund, S, 1972)

Manga av dessa punkter ér for den rutinerade datainsamlaren sjdlvklara, men noggranna analyser av
varje steg bor alltid goras 1 insamlingen. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.4. Arbetsmiitning

Arbetsmitning bestar av tva komponenter; Tidsuppfoljning och Mdngdberdkning. Tidsuppfoljning
kan utforas pa flera olika sitt, fran de mindre detaljerade; dverslagsmdssiga metoderna till de mest
detaljerade; arbetsstudierna. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Overslagsmaissiga metoder

Overslagsmissiga metoder #r minst detaljerade och férekommer i tre olika sitt; efterkalkyler,
statistisk bearbetning samt erfarenhetsmissig uppskattning. De hdr berdkningarna ér vildigt grova
och sker generellt efter ett projekts slut. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Produktionsuppfoljning

Produktionsuppfoljning &r det vanligaste sittet att samla in data om olika arbeten och metoder.
Uppfoljningen kan ske pa olika sitt och beror pa vilken detaljeringsgrad och sdkerhet som 6nskas. I
princip finns det tre olika sitt att gora uppfoljningen; en sirskild uppfoljare som endast jobbar med
uppfoljningen, att arbetsledaren noterar tiden och beskrivande uppgifter samt forutsittningar for
olika aktiviteter eller genom att arbetarna sjidlva antecknar sina arbetsuppgifter och tidsatgangen for
dessa under dagen. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Arbetsstudier

Arbetsstudie dr den noggrannaste metoden och forekommer i tva olika metoder; klockstudie och
frekvensstudie. Vid en klockstudie registrerar den sakallade arbetsstudiemannen kontinuerligt
arbetarens sysselsittning vid varje tidpunkt. Noteringarna sker saledes i den ordning de olika
arbetsmomenten upptriader. Tidsatgangen for varje enskilt moment avlises pa stoppuret. Vid
frekvensstudier ersitts klockstudiens fortlopande observationer av ett “’stickprovsforfarande” som
innebér att det gors ett stort antal slumpmaéssigt valda 6gonblicksobservationer. Vid varje
observationstillfille noteras vad som sker just i det dgonblicket. Procentuella andelen observationer
for ett visst arbete &r direkt proportionell mot procentuella andelen av totala studietiden under
vilken arbetet pagatt. (Lundin, S & Alund, S, 1972)
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Mingdberikning

Den andra komponenten i arbetsmétning dr mdngdberdkning som dr lika viktig som
tidsuppfoljningen. Ladmplig indelning for mangdberidkning kan vara byggdelar, operationsstillen
eller mitetapper och bestdms oftast utifran mojligheterna att mita utférda miangder. Da det oftast &r
teoretiska mingder som anvénds vid berdkningar for planering och arbetsberedning ligger de
vanligtvis som grund for enhetstider. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.5. Beskrivning

Det ar viktigt att under mitning eller uppfoljning i detalj beskriva vilka faktorer som tas hdnsyn till
for att det inte skall uppsta missforstand nér enhetstiderna senare skall anvindas. Det ar viktigt att
inte bara tider och mingder beskrivs utan dven den metod som anvints. (Lundin, S & Alund, S,
1972)

6.3.6. Berikning

Néar mitningen dr genomford sammanstills resultaten av tidmétningen. Den totala tiden divideras
med den totala méngd arbete som &r utford. Forhallandet mellan tiden och méngden blir da
enhetstiden. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.3.7. Redovisning

Resultatet av berikningarna sammanstills i sa kallade “enhetslistor” som sedan anvinds vid
beridkning av nya projekt eller ackordsloner. Resultatet kan dven redovisas mer detaljerat pa
produktionsdatablad dér arbete, enhetstider och eventuellt kapaciteter samt de faktorer som kan
péaverka tidsitgangen beskrivs. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

6.4. Exempel pa klockstudie

For att i detalj kunna beskriva hur en arbetsmétning gar till kommer nedan en klockstudie fran
(Lundin, S & Alund, S, 1972) att beskrivas. Klockstudien behandlar ytbehandling vid
betongldaggning.

Forutsittningsanalysen har visat att det gar att urskilja tva huvudtyper av ytbehandling, manuella
respektive maskinella metoder. Metoderna forekommer inte alltid ensamma utan dven i ett antal
kombinationer. Utdver dessa metodvarianter framgick av forundersdokningen dven att
ballastmaterialets kornstorlek, betongkonsistens, ldggningsytornas (fackens) storlek m.m. kunde
paverka behandlingstiden. Med hénsyn till att flera metodkombinationer forekom beslots det att
efter nagra provstudier pa ett antal arbetsplatser dela in arbetet i delarbeten enligt figur 6.2.

Delarbete Varianter, typer Lagstorlek

Utliggning av avdragsbanor Betongsiring 1—2 man
Tribanor pa mark 1—2 man
Stalbanor pia mark 1—2 man
Stilbanor pi stod 2—3 man

Mollagning uthredning betong

Avdragning Ritskiva (manuellt) 1—2 man
Vibratorbalk, enkel 1—2 man
Vibratorbalk, dubbel 2—3 man

Bridrivning Manuell |—4 man
Maskinell 1—2 man

Stalglattning Manuell 1—4 man
Maskinell 1—2 man

Figur 6.2 Delarbeten. (Lundin, S &Alund, S, 1972)
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Figur 6.3 Exempel pa olika metoder far ytbehandling av
betonggolv. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Genom uppdelningen édr det mojligt att kombinera olika delarbeten till de varianter som det 6nskas
uppgifter om. Uppdraget ir nu preciserat bade vad giller metoderna i stort och delarbetena. For att
underlétta uppbyggandet av tankbara metodkombinationer delas delarbeten upp ytterligare till l&tt
urskiljbara moment eller operationssteg. De maskinella metoderna for betonggolvldaggning kan
brytas ned enligt figur 6.4.

Deloperation Kod  Operationssteg

Avdragning 108 Kora vibratorbalk,

med dubbel

vibratorbalk 109  Kora vibratorbalk,
enkel

110 Assistera vid
avdragning

111 Komplettera yta

115 Flytta vid hinder

198  Omflyita mellan
vior

199  Metodberoende

vanlan

Figur 6.4 Uppdelning av maskinella metoder. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Med utgangspunkt fran fakta insamlade fran forundersokningen avgors vilken
studieupptagningsteknik som skall anvindas.

Figur 6.5 pa visar ett arbetsstudieprotokoll dér tva man studerats ute pa ett bygge. Figur 6.6 visar
samma protokoll dér deltiderna riknats ut och noterats.

ARBETSSTUDIEPROTOKOLL 27, [ZF [*™" Pg™
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.......... ];h gl |82 5
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Figur 6.5 Exempel pa klockstudieprotokoll. (Lundin, S & Alund, S, 1972)
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Figur 6.6 Exempel pd protokoll déir tiderna riiknats ut och noterats. (Lundin, S & Alund, S, 1972)

Nir studieupptagningen avslutas mits kvantiteterna som den studerade tiden svarar mot och pa sa
siitt fis enhetstiden i tid/m?. Det ér bra att som stod for minnet rita skisser av studerade detaljer och
konstruktioner samt att anteckna matten. Bearbetning av studien borjar med att alla deltiderna
sammanfors for varje operationssteg i en sammanstéllningsblankett. Figur 6.7 nedan visar en
sammanstédllning som for enkelhetens skull endast redovisar maskinell avdragning.
Operationsstegen dr likadana som i upptagningsprotokollet men i sammanstillningen ir tiden
summerad for alla tillfdllen stegen har forekommit pa ett ’fack” eller delyta. Den normerade
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enhetstiden for maskinell avdragning blir for fack 1: 2,59 min/m’.

Figur 6.7 Exempel pa ett sammanstdillningsprotokoll av en klockstudie. (Lundin, S & Alund, S, 1972)
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6.5. AF Byggs nuvarande metoder

Infor ett nytt projekt tar en kalkylator fram anbudskalkylen. Vid ett stort projekt kan flera
kalkylatorer hjilpas at och dessutom kan en platschef eller arbetsledare som for tillféllet inte arbetar
pa nat projekt hjélpa till. Underlaget till kalkylerna kommer fran bockerna “"Nybyggnad” och
”Ombyggnad” utgivna 1999 av Byggnads tillsammans med Byggentreprenorerna. Dessa bocker
kombineras enligt chefskalkylatorn pa AF Bygg med MAP-systemet samt egna erfarenheter hos
kalkylatorerna. AF Bygg utfor i nulidget inga enhetstidsmétningar eller andra atgérder for att
uppdatera sina enhetstider.
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7. Fallstudie

I studien ingar en fallstudie som har utforts pa ett storre totalentreprenadsprojekt i Goteborg med en
kontraktssumma pa ca en halv miljard kronor. Fallstudien ska granska hur erfarenhetsaterforingen
och dokumenteringen i foretaget skots for att se om en granskning i efterhand kan ge tillrackligt
med information till kalkylavdelningen. Orsaken &r bl.a. att kontrollera nedlagda arbetstimmar och
anviand méangd material for olika arbetsmoment. Det finns avvikelser mellan olika projekt inom
foretaget men pa grund av begrinsad tid kontrolleras bara ett utvalt projekt.

Nar en kalkyl tas fram delas projektet upp i olika aktiviteter med en tillhrande kod som bestar av
fyra siffror, se bilaga 1 ”Aktivitetstabell”. Aktiviteterna &r i sin tur uppdelade i underaktiviteter. Det
som dr intressant for kalkylavdelningen ar att jamfora verklig och kalkylerad atgang av
arbetstimmar och miangd material i de olika aktiviteterna samt diverse kostnader for att bl.a. fa en
bra bild pa hur enhetstiderna stimmer dverens. Fallstudien dr darmed indelad i tva djupare
undersokningar. Den ena undersokningen beror arbetstiderna och hur de dokumenteras. Den andra
undersokningen berdr materialet betong och hur det dokumenterats med hénsyn till méngder och
kostnader.

7.1. Forutsattningar

Projektet innehaller tva stora byggnader, Byggnad A och B, varav byggnad A skall byggas ihop
med en befintlig byggnad. Byggnad A &r under uppbyggnad och det dr denna som kommer att
utgora grund for fallstudien. Projektet pagar i nuldget och fallstudien har dirmed avgrénsats till
aktiviteterna Husunderbyggnad (aktivitetskod 1200) och Stomme (aktivitetskod 1300).
Aktiviteterna Husunderbyggnad och Stomme bestar av ett kéllarplan med tillhérande
kallartaksbjilklag. Det dr en palad undergrund med palplintar som dr sammangjutna med
bottenplattan. Kédllarviggarna ar platsgjutna och tillsammans med pelare utgor dessa grundstommen
som bjélklaget i markniva delvis vilar pa.

Projektet utfoérs som totalentreprenad och fran att anbudet lamnades in och kontraktet skrevs pa har
flera dndringar krivts. Andringarna har lett till att anbudskalkylen inte stimmer 6verens med det
slutgiltiga resultatet. Det har medfort att t.ex. betongméngderna okat drastiskt och arbetstiderna inte
stimmer med den ursprungliga anbudskalkylen. Det dr vanligt inom totalentreprenader att andringar
sker under tiden, dock inte sa radikala som i detta fall. Nedan tas nagra storre dndringar upp som
kan vara orsaker till att anbudskalkyl och slutgiltigt resultat inte stimmer 6verens vid aktiviteterna
Husunderbyggnad och Stomme.

e Palning; Palritningarna har reviderats ett flertal ganger och medfort att bl.a. extra
schaktarbete, palning och padlplintsgjutning har behovt utforas. Dock behandlas endast
palplintsgjutning i denna fallstudie da underentreprendrer har utfort schaktning och
palning.

e Installationsstrak; I forfragningsunderlaget fanns inga detaljerade ritningar och texter pad
installationsledningarnas storlek och dragning. Det hdr togs fram forst efter att kontraktet
skrivits under, vilket resulterade i att en mdngd installationsstrak, pumpgropar, draggropar
m.m. tillkom som krdvde storre utschaktningar och ddrmed storre mdngd betong samt att
formsdttningen och armeringen okade.

e Schaktspontning; Under anbudsskedet gav bestdllaren klartecken att befintlig byggnad fick
anvdndas for att staga upp schaktspontningen. Beslutet dndrades senare och man fick
istillet staga upp spontningen fran insidan ddr den nya byggnaden skulle placeras. Det héir
har medfort att man varit tvungen att antingen demontera stagen ndr schaktning och
betongarbeten har kravt detta eller fatt strukturera om arbetena.

31



7.2. Arbetstimmar

Granskningen av arbetstimmar har gjorts genom lonespecifikationer, se bilaga 2 "Nuvarande
lonespecifikation”, anbudskalkylen samt dialoger med ansvarig arbetsledare och kalkylator. Som
tidigare namnts i kapitel fyra angaende erfarenhetsaterforing anvénder sig kalkylavdelningen av
l16nespecifikationer for att kontrollera hur manga timmar som #r nedlagda pa varje aktivitet. Det dr
upp till den enskilde yrkesarbetaren att pa sin 16nespecifikation anteckna vilken aktivitet som
arbetade timmar tillhor.

7.2.1. Resultat

Killa Husunderbyggnad Stomme Summa:
Lonespecifikationer 4745 10028 14773
Anbudskalkyl 6262 8173 14435
Summa: -1517 1855 338

Tabell 7.1 Sammanstdllning av arbetstimmar. (Egen komposition)

Resultatet visar att den totala méngden arbetade timmar dr 338 timmar mer dn vad som var
kalkylerat. Det stimmer nagorlunda 6éverens med hénsyn till att den sammanlagda méngden var
14773 timmar, en 6kning med drygt tva procent fran anbudskalkylen. Daremot stimmer kalkylerade
méngder per aktivitet daligt. Husunderbyggnad, dir bl.a. palplintar och bottenplatta ingar, har kriavt
farre timmar &n planerat och Stommen, dér bl.a. viggar och bjilklag ingar, har krévt fler timmar én
planerat.

Da det inte finns ytterliggare dokumenterad information att inhdmta &r det svart att finna en korrekt
orsak till resultatet. Aven diskussioner med kalkylchefen och ansvarig arbetsledare har utférts men
diskussionerna har inte gett nagra tydliga svar pa vad resultatet beror pa.

Avgrinsningen mellan olika aktiviteter kan vara svar att avgora och resultatet beror formodligen till
viss del pa det hir, men avgransningen ir inte den enda orsaken. For aktivitet Husunderbyggnad
tyder dndringarna pa att det skulle krdvas fler arbetstimmar pga. installationsstraken och
palningsarbeten men det har istéllet krévts fiarre arbetstimmar. Oftast gar @ven en méngd armering
upp fran bottenplattan for att sammanléinka husviggarna, vilket bidrar till att mer arbete med
armeringen ldggs pa aktiviteten Husunderbyggnaden istillet for pa Stommen.

En teori till varfor Stommen har krévt fler arbetstimmar &r stagen for schaktspontningen, da dessa
var tvungna att sittas dér bottenplattan och viggarna skulle placeras. Teorin forkastades dock av
ansvarig arbetsledare da stagen monterades ner fortldpande och inte var i vigen nér betongarbetena
paborjades vid det speciella omradet. Da stagen 1ag pa underentreprendrens ansvar kan inte
problemet belastat arbetstimmarna som fallstudien undersoker.

Ytterliggare en teori dr att enhetstiderna inte stimmer. En enhetstid for en viss arbetsmetod &r
baserad pa ett antal utvalda forutsittningar som inte alltid stimmer dverens. Det kan t.ex. vara
samma enhetstid for formséttning som utfors 1 markplan som for formséttning som utfors i ett fyra
meter djupt schakt. I ett sadant fall far ansvarig kalkylator sjdlv avgéra om enhetstiden ar rimlig
eller inte och det &r inte alltid sa enkelt. Tyvarr kommer inte enhetstiderna att kunna kontrolleras i
det hér projektet pga. att arbetet redan dr slutfort.

7.2.2. Slutsats

Mainga faktorer och orsaker spelar in pa resultatet fran studien rérande arbetstimmar. Med
nuvarande dokumenteringssystem for arbetstimmar kan man inte fa ett sékert svar pa hur bra
arbetstimmarna har stimt dverens med anbudskalkylen. I dagslédget dr egentligen det enda sittet for
AF Bygg att muntligt fraga personalen som deltagit i arbetsmomenten vad orsakerna kan vara. Det
ger dock inga sikra uppgifter och kommer troligtvis att uppta for mycket tid om inte ansvarig
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arbetsledare har dokumenterat varje arbetsmoment noggrant och kontinuerligt. Sadan
dokumentation #r dock inte sdrskilt vanlig pga. tidsbrist. Om mdojligheten skall finnas att ga tillbaka
till avklarade projekt for att kontrollera hur enhetstiderna har stimt dverens krévs ett bittre system
for dokumentation av arbetstiderna. Dessutom behovs det ytterliggare dokumentation av avvikelser
fran det planerade arbetet som ingick i anbudskalkylen och hur anvinda arbetsmetoder utférdes. Det
hir for att fa information om omstindigheterna sa att en relevant jimforelse kan goras.

7.3. Material

Vi har valt att avgridnsa foljande del av fallstudien till att granska materialet betong och dess
pumpkostnader for aktiviteterna Husunderbyggnad och Stomme. Med hjélp av betongfakturorna,
anbudskalkylen samt ansvarig arbetsledare har vi granskat betongens méngder och kostnader.

7.3.1. Resultat

Resultatet av var jamforelse mellan anbudskalkyl och fakturor var att arbetet krévt ca 1900 m’ mer
anldggningsbetong dn kalkylerat. Det hir dr en 6kning pa knappt 22-procent fran kalkylerade ca
3700 m’. Dessutom har pumpkostnaderna for betongen nistintill fordubblats.

Genom diskussion med ansvarig arbetsledare har vi fatt veta att okningen framst beror pa
installationsstraken som krivt storre schakter och ddrmed storre volym att fylla med betong. En
annan orsak dr de reviderade palritningar som tagits fram under tiden arbetet startats med gjutning
av palplintar. De reviderade palritningarna resulterade i att en méngd palplintar togs bort, tillkom
eller korrigerades jimfort med den ursprungliga ritningen och bidrog till att mdngden betong dven
Okade for palplintarna. Ytterliggare en orsak &r att gardsbjdlklagen ovanfor kéllarplanet krévt storre
lutning pga. avrinningsmdjligheten och ddrmed utforts med storre tjocklek.

Granskningen av betongpriset per kubikmeter pa fakturorna visade att fakturapriset stimde overens
med betongpriset satt i anbudskalkylen. I priset ingick pristilligg for nagra grader varmare betong
fran fabriken eftersom gjutningarna utférdes under vinterhalvaret och uppviarmd betong krévs for att
betongen skall kunna hirda och fa tillricklig hallfasthet.

Aven pumpkostnaden per kubikmeter fran fakturorna stimde 6verens med priserna i
anbudskalkylen. Dock gar det inte att faststélla det exakta priset per kubikmeter da priset varierar
beroende pa vilken méngd som pumpas per leverans. Resultatet dr dirfor baserat pa den
genomsnittliga kostnaden.

Den totala kostnaden pa fakturorna for betongpumpning ar cirka dubbelt sa stor som kostnaden
kalkylerad i anbudet. Orsaken &r att all betong som anvénts har blivit pumpad istéllet for, som i
anbudskalkylen, gjutits till stor del med kran och bask. Det hér beror pa att arbetsplatsen endast haft
en kran och dirfor har betonggjutningen med bask blivit bortprioriterat till forman for andra
moment, t.ex. material- eller verktygsforflyttningar, som var i storre behov av kranen.

7.3.2. Slutsats

Utan hjélp fran ansvarig arbetsledare hade det inte varit mojligt att fa fram nagra storre anviandbara
resultat. Jamforelser mellan anbudskalkyl och fakturor kan alltid géras men for att fa fram
orsakerna till resultatet kriavs diskussion med ansvarig arbetsledare. Det hir beror pa att det inte
fanns nagot dokumenterat rorande problemstillningar och metodsval.

Det var endast mojligt att jamfora totala miangder och kostnader for materialet samt rikna ut den
genomsnittliga totala kostnaden per mingd for huvudaktiviteterna Husunderbyggnad och Stomme
tillsammans. En nodvindighet for att ge oss en mojlighet att fa mer detaljerad information om hur
materialatgangen och kostnader resulterat i olika huvud- och underaktiviteter kraver dven att
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ansvarig arbetsledare berdknar mingder och dokumenterar det per aktivitet tillsammans med annan
anvindbar information, t.ex. priser och totalkostnader fran berorda fakturor.

I det hir fallet hade ansvarig arbetsledare noterat diverse mangder m.m. for olika aktiviteter men
noteringarna var frimst for eget bruk och for de prognoser som gors regelbundet under projektet.
Liknande noteringar och mindre berdkningar gors 16pande av arbetsledare under arbetets gang. Kan
noteringarna tas tillvara och dokumenteras pa ett standardiserat och littforstaeligt sitt dr de till stor
nytta nar man gar tillbaka till ett projekt i efterhand.
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8. Jamforelse mellan gillande och ildre enhetstider

Da AF Byggs kalkylavdelning sillan far nagon respons pa huruvida deras berikningar av
arbetstimmar stimmer med verkligheten samt att deras nuvarande enhetstider &r atta ar gamla fanns
en Onskan om att utreda om en uppdatering av dessa tider kan vara aktuell. Da det inte fanns
mojlighet att utfora en egen kontrollmitning av enhetstider utférdes en granskning genom att
jamfora enhetstider fran 1973, 1994 och 1999. Syftet med undersékningen ir att kontrollera hur
mycket enhetstiderna skiljer sig mellan dessa tidpunkter for att pa sa sitt avgéra om en uppdatering
av de nuvarande enhetstiderna ar aktuell.

8.1. Forutsattningar

Enhetstiderna fran 1973 &r tagna ur boken ”Arbetsdata” som #r utgiven av Byggforbundet. Tiderna
som anvinds av AF Bygg idag kommer fran boken "Nybyggnadslista” och ar utgiven 1999 av
Byggnads och Byggentreprenorerna, som enligt Byggnads dr den enda boken med enhetstider som
ar godkédnd av bade arbetsgivarna och facket. Den tredje boken ”Ackordslista Nybyggnad” ér
utgiven 1994 av Byggentreprendrerna.

Uppligget pa de olika bockerna skiljer sig at genom att enhetstiderna i t.ex. boken ”Arbetsdata”
beskrivs betydligt grundligare samt att det finns fler enhetstider beroende pa hur stort
arbetsmomentet dr. [ boken "Nybyggnadslista” och ”Ackordslista Nybyggnad” &r ett medelvérde i
de flesta fallen redan utridknat.

Vid de punkter dédr bockerna skiljer sig at fran varandra har en enhetstid réknats ut sa att
forutséttningarna skall staimma 6verens mellan bockerna. Ett antal arbetsmoment har valts ut dar
forutsittningar och moment stimmer vil 6verens och sedan har dessa tider jamforts.

8.2. Jamforelse av enhetstider

Nedan foljer den jimforelse som utforts mellan de tre olika bockerna ”Arbetsdata 19737,
”Ackordslista Nybyggnad 1994 och "Nybyggnadslista 1999”.

Ackordslista Nybyggnadslista
Formsittning Arbetsdata 1973 | Nybyggnad 1994 1999
Viggar, systemform 0,71 tim/m’ 0,50 tim/m’ 0,43 tim/m’
Viggar, brider for synlig
struktur 0,96 tim/m” 0,81 tim/m” 0,71 tim/m”
Valvform med
underbyggnad av
systembalkar 0,41 tim/m’ 0,36 tim/m’ 0,3 tim/m’

Tabell 8.1 Jdmforelse av enhetstider for formsdttning. (Egen komposition)

Som kan utlisas i tabell 8.1 har samtliga virden minskat. Om t.ex. 100 m’ viggar skall formsittas
med systemform skulle det ta 28 timmar lingre tid med de tiderna fran 1973, vilket skulle innebira
extra kostnader. Det hir kan bero pa att formsystemen och yrkesarbetarnas verktyg har utvecklats
mycket sedan 1970-talet.

Ackordslista Nybyggnadslista
Betonggjutning Arbetsdata 1973 | Nybyggnad 1994 1999
Sulor gjutna med
kran 0,7 tim/m’ 0,5 tim/m’ 0,54 tim/m’
Pelare gjutna med
kran 1,4 tim/m’ 1,35 tim/m’ 1,34 tim/m’
Friliggande balkar
gjutna med kran 0,9 tim/m’ 1,0 tim/m’ 0,89 tim/m’

Tabell 8.2 Jiamforelse av enhetstider for betonggjutning. (Egen komposition)
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Tabell 8.2 visar mindre differenser pa de olika tiderna vilket tyder pa att metoderna och materialen
for betonggjutningen inte har utvecklats i storre utstrickning de senaste 34 aren.

Ackordslista Nybyggnadslista
Innerviggar Arbetsdata 1973 | Nybyggnad 1994 1999
Stomme av trireglar
600cc 0,22 tim/m’ 0,18 tim/m’ 0,16 tim/m’
Uppsittning
lockpanel 0,48 tim/m’ 0,54 tim/m’ 0,55 tim/m’
Uppsittning av
gipsskivor pa
uppreglad innervigg | 0,13 tim/m’ 0,14 tim/m’ 0,13 tim/m’

Tabell 8.3 Jamforelse av enhetstider for innerviggar. (Egen komposition)

Tabell 8.3 visar att enhetstiderna for uppséttning av trareglar har minskat, medan att sétta upp
lockpanel tar lidngre tid dn forut. Dock har enhetstiden for uppsittning av gipsskivor inte fordndrats
anmarkningsvirt. Da gipsskivans standardbredd har dndrats fran 1200 mm till 900 mm under 2000-
talet dr det intressant om enhetstiderna for uppsittningen har fordandrats. Det géller dven for
regelstommarna som ir 450 mm i centrumavstand.

Ackordslista Nybyggnadslista
Virmeisolering Arbetsdata 1973 | Nybyggnad 1994 1999
Isolering i vigg,
mineralullsmatta 0,06 tim/m’ 0,05 tim/m’ 0,05 tim/m”
Isolering i bjélklag,
mineralullsmatta 0,02 tim/m’ 0,04 tim/m’ 0,03 tim/m*
Drevning 0,06 tim/m 0,05 tim/m 0,05 tim/m

Tabell 8.4 Jdamforelse av enhetstider for virmeisolering. (Egen komposition)

Da enhetstiderna for viarmeisolering redan &r korta ger det inte nagon storre differens mellan
enhetstiderna fran de olika bockerna. Det hir kan tyda pa att arbetsmetoderna for virmeisolering

inte har dndrats sa mycket.

8.3. Slutsats

Jamforelsen visar att enhetstiderna skiljer sig med varierande storlek. Slutsatsen av jimforelsen dr
ddrmed att en kontroll av enhetstiderna fran 1999 ir aktuell for AF Bygg inom en snar framtid.
Under de senaste atta aren har tekniken utvecklats avsevirt vilket kan bidra till de sdnkta
enhetstiderna. Dessutom ir de ergonomiska kraven storre idag, vilket ocksa kan bidra till
forandrade enhetstider, t.ex. den nya standarden for gipsskivor.

Enligt Byggnads i Goteborg har drendet varit uppe ett flertal ganger pa deras méten. Bade
Byggnads och arbetsgivarna dr 6verens om att en oversyn skall utféras men det dr dnnu inte bestimt
nér eller hur det ska ske. Dessutom kommer troligen 6versynen ta nagra ar att genomfora, vilket ger
ytterligare en anledning till att utféra egna méitningar.
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9. Diskussion och slutsats

Den allménna uppfattningen inom byggbranschen ar att erfarenhetsaterforing ar ett viktigt omrade
som behover utvecklas. Trots kinnedomen av hur viktig erfarenhetsaterforingen ar gors fa atgéarder
for att forbittra den inom byggbranschen. Vad som inte uppmérksammas &r att en stor del av det
dagliga arbetet har anknytning till erfarenhetsaterfoéring. Program, dokumentmallar och 6vriga
hjdlpmedel som anvénds dr resultat av kunskap och tidigare erfarenheter. Grunden éar att
effektivisera arbetet vilket exempelvis kan goras genom standardisering av information erhéllen
fran tidigare genomforda projekt.

God planering och forberedelser dr viktigt for att fa ett lyckat resultat for projekten. Att i ett tidigt
skede ga igenom projektens genomforande samt planera tiden och resurserna medfor i regel att
manga fragor 16ses innan de blir till problem med kvalitetsfelkostnader som f6ljd. En bra
erfarenhetsaterforing i foretaget leder till en noggrannare projektering dér bade kalkylavdelningen
och produktionsledningen bidragit.

Eftersom anstillda inom foretaget har sina egna arbetsmetoder och erfarenheter dr det svart att hitta
ett system for erfarenhetsaterforing som alla anser &r det bésta. For att uppna det bista resultatet
krivs ett ldttanvéant system som passar majoriteten av de anstillda.

Ett fungerande erfarenhetsaterforingssystem stiller inte enbart krav pa den anstéllde utan dven pa
foretaget, framst genom att foretagsledningen stiller krav pa att erfarenhetsaterforing utfors. Ett
kontinuerligt och aktivt arbete krdvs fran foretagsledningen for att fa engagerade anstillda och ett
standigt utvecklat system.

Studien visar att erfarenhetsaterforingen inom AF Bygg kan forbittras. Det hir kapitlet kommer att
redogora for olika atgiarder och metoder som kan utveckla AF Bygg till att bli ett &nnu mer I6nsamt
och konkurrenskraftigt foretag. Vissa av de atgiarder som redogors nedan utfors till en viss grad
redan pa AF Bygg men inte alltid i den omfattning som krivs och inte heller i
erfarenhetsaterforingssyfte.

De atgirder och metoder som presenteras i kapitlet delas in enligt féljande:

e Standardisering och dokumentation; en vdl fungerande erfarenhetsdterforing kriver ett
standardiserat system och en kontinuerlig dokumentation.

e Kommunikation; en bra kommunikation mellan olika parter leder till minskade missforstdand
och en mer omfattande kunskapsbredd inom foretaget som gor att arbetet underldttas.

e Moten; att infora en punkt for erfarenhetsdaterforing pa olika moten i organisationen bidrar
till att dokumentation av erfarenheter sker mer kontinuerligt. Aven engagemanget hos de
anstdllda i produktionen okar eftersom de kdnner att de dr med och paverkar.

e Enbhetstider; aktuella enhetstider medfor mer precisa anbud som ger mer lonsamma projekt
och en mer konkurrenskraftig position.

9.1. Standardisering och dokumentation

Erfarenhetsaterforing ir en viktig del av arbetet i byggbranschen. Genom god kommunikation och
bra dokumentation kan erfarenhetsaterforingen bli ett effektivt hjalpmedel. Erfarenhetsaterféringen
far dock inte enbart besta av dokumentation av numeriska virden utan dven beskrivande text. Om
erfarenheterna dokumenteras limnar de inte organisationen om en anstilld véljer att sluta. All sadan
dokumentation hor till foretagets kvalitetssdkring.
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En bra grund for ett fungerande erfarenhetsaterforingssystem ér att standardisera moment som
aterkommer i arbetet. En hogre grad av standardisering behover inte betyda fler tidskrdvande
aterkommande arbetsuppgifter utan kan fungera som en forenkling av arbetet. Moment som tidigare
upprepades vid varje enskilt projekt kan istillet standardiseras och den vunna tiden kan anvindas
till att utveckla detaljer och de moment som dr unika for det enskilda projektet. De standardiserade
typlosningarna och arbetsmomenten ir ett resultat av sammanstéllda erfarenheter fran tidigare
projekt.

For att underlitta erfarenhetsaterforingen #r det viktigt att det finns ett gemensamt system for
dokumentationen som dr ldtt att anvinda och ta del av. Arbetsledare inom projektet ansvarar for att
lopande dokumentera arbetet inom den aktivitet de ansvarar for. Informationen skall sedan
sammanstéllas och lagras nér aktiviteten &r avslutad. Dokumentationen bor fokusera pa att beskriva
arbetsmetoder samt de problemstillningar, t.ex. dndringsarbeten, som har uppkommit under arbetets
gang. Materialmingder och kostnader for olika underaktiviteter bor dven dokumenteras i form av
totalkostnader, totalmidngder samt genomsnittliga kostnader och méngder for materialet. Dessutom
bor en jimforelse mellan verkliga virden och anbudskalkylens virden utforas tillsammans med den
ovriga dokumentationen.

Inom varje projekt bor en person utses som ansvarar for att erfarenheterna lagras och dokumenteras
pa ett standardiserat sitt. Ansvaret delas ut tillsammans med 6vriga ansvarsomraden under
startmotet. Personen ansvarar dven for att pa varje mote sammanstilla det som beror
erfarenhetsaterforing och att till slutmétet gora en totalsammanstéllning av de erfarenheter
dokumenterade under projektets tid. Pa detta vis blir erfarenhetsaterféringen mer tydlig for
produktionsledningen och blir en mer sjdlvklar del i arbetet.

Det finns idag ingen given plats pa AF Bygg att spara dokumenterade erfarenheter vilket medfor att
de som vill ta del av erfarenheterna inte kan gora det pa ett effektivt sitt. En forutbestimd
arkiveringsmetod krévs for att alla anstéllda enkelt skall kunna bidra med och ta del av erfarenheter
inom foretaget. AF Bygg ar ett relativt litet foretag jamfort med NCC, PEAB eller SKANSKA.
Dirfor finns inte ett lika stort behov av en databas for erfarenheter som kriver standig
administration. Daremot bor det pa intranitet finnas en sektion dér all information som de
erfarenhetsansvariga har sammanstillt fran tidigare och pagaende projekt lagras.

9.1.1. Sammanfattning

Rekommendationer for att forbittra erfarenhetsaterforingen genom standardisering och
dokumentation:

® Anvindning av ett gemensamt system for dokumentering och lagring av erfarenheter.

¢ Arbetsmetoder, problemstidllningar, materialets kostnader och méangder samt jamforelse med
anbudskalkylens virden bor dokumenteras kontinuerligt av ansvarig arbetsledare.

e Utse en person som &r ansvarig for erfarenhetsaterféringen under ett projekt.

e Skapa en sektion pa intranitet for lagring av sammanstilld erfarenhetsinformation som &r
tillgédnglig for alla anstillda.

9.2. Kommunikation

Kommunikation dr en viktig del av erfarenhetsaterforingen. Tydlig kommunikation mellan
avdelningar och yrkesroller underlittar arbetet och bidrar till minskade kostnader och kortare
produktionstider.
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For att 6ka erfarenhetsutbyten och kommunikationen mellan kalkylavdelningen och produktionen
bor arbetsledare och platschefer minst en gang fa deltaga i den grundldggande projekteringen. Det
hér framjar forstaelsen for hur kalkylavdelningen gar tillvéiga for att ta fram ett anbud. Det ger dven
en storre forstaelse for hur viktigt det 4r att kalkylavdelningen har aktuell information att arbeta
med. Genom arbetsledaren eller platschefen far kalkylavdelningen i sin tur mojlighet att fa del av
direkta och aktuella erfarenheter fran produktionen.

En direkt form for aterféring av erfarenheter kan genomféras med hjilp av arbetsplatsbesok.
Produktionsledning och kalkylavdelning kan som forberedelse, innan ett projekt, géra
arbetsplatsbesok pa likartade arbetsplatser. Besok kan dven utforas av ansvarig kalkylator pa
pagaende projekt for att forbittra forstaelsen mellan kalkyl- och produktionsavdelningarna.
Arbetsplatsbesoken bor ske ungefir en manad efter byggstart och under slutfasen av ett projekt,
men kan med fordel dven ske mer regelbundet under projektets gang. De besok som sker pa
arbetsplatsen behover inte vara allt for tidskravande och formella utan kan genomféras genom en
rundvandring dir problem och arbetsmetoder 6ppet diskuteras. Arbetsplatsbesok dr en enkel metod
for att 0ka erfarenhetsutbyten mellan produktionsledning och ansvarig kalkylator men dven mellan
olika produktionsledningar. Resultatet av sadana besok ér att relationer och kommunikationen inom
foretaget forbattras.

Om de anstéllda far mojligheter att utoka sitt eget kontaktnit kan det leda till att de trivs bittre och
inte kédnner sig lika anonyma i foretaget. Dessutom bidrar de anstélldas kontaktnit till att
erfarenheter sprids dven muntligt. Gemensamma tréaffar och tillstillningar bidrar till att 6ka
kommunikation och kontaktnitet i organisationen samtidigt som man har roligt. Ett par ganger per
ar bor det dirfor anordnas tillstéllningar dér anstillda fran olika projekt och avdelningar blandas och
delas in 1 mindre grupper for att ldra kdnna varandra bittre. Med mindre grupper dr det enklare och
bekvéamare att starta en dialog med en eller flera personer.

Ytterliggare en atgird for att utoka kontaktniten inom foretaget #r att under projekteringen infor ett
nytt projekt ta fram en lista pa kontaktpersoner med erfarenheter fran liknande projekt. Da kan
produktionsledningen for kommande projekt enkelt ta kontakt med personerna pa listan vid problem
och funderingar. Kalkylavdelningen bor under projekteringen kontrollera om foretaget arbetat med
liknande arbetsmetoder eller problemstéllningar i andra pagaende eller avslutade projekt.

Feedback i form av bade positiv och negativ kritik bor ges 16pande i produktionsfasen som en del
av standardrutinerna. Feedback skall ges till alla berdrda parter i projektet fran enskild yrkesarbetare
till ansvarig kalkylator. Det hir bidrar till att motivationen och engagemanget okar samt att det finns
mojlighet for den enskilde individen att utvecklas inom sitt yrke.

For att introducera nyanstéllda till erfarenhetsaterforingssystemet och arbetssittet hos AF Bygg ér
mentorsprogram en bra metod. Den nyanstillde blir tilldelad en mentor som formedlar sina
kunskaper, erfarenheter och kontakter vidare. Mentorsprogram ger en enklare och snabbare start for
nyanstéllda genom att de far del av ett brett kontaktnit och stor kunskap.

9.2.1. Sammanfattning

Sammanfattning av atgidrder som kan forbéttra kommunikationen och ddarmed oka
erfarenhetsaterféringen:

e Alla arbetsledare och platschefer bor minst en gang fa deltaga under ett helt
projekteringsstadie for ett projekt.

e Arbetsplatsbesok bor ske mer frekvent av bade kalkylavdelning och produktionsledningar.
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e Ett par tillstdllningar eller foretagstriaffar per ar utanfor arbetstid dir avdelningarna blandas
och delas in i mindre grupper bor anordnas.

e Infor varje projekt bor en lista tas fram pa kontaktpersoner med erfarenheter fran liknande
projekt.

e Feedback bor ges 16pande under produktionsfasen.

® Mentorsprogram for nyanstillda bor inforas.

9.3. Moten

Moten #r pa grund av sin enkelhet en bra metod for att 6ka erfarenhetsaterforingen. I slutsatserna
har vi tagit hdnsyn till AF Byggs nuvarande métesrutiner for att erfarenhetsaterforingssystemet ska
kunna integreras sa smidigt som mojligt.

Det bor inforas en staende punkt pa varje motesprotokoll dér erfarenheter sedan det senaste motet
diskuteras och dokumenteras. Pa det hir sittet dokumenteras erfarenheter kontinuerligt och
medarbetarna kdnner ansvar pga. att erfarenheten sitts i fokus vilket leder till att en bittre spridning
av erfarenheter kan ske inom foretaget.

Under startmétet, som sker vid inledningen av varje projekt, bor en person utses som har ansvar for
dokumentation av erfarenheter under projektet. Motet skall &ven behandla tidigare erfarenheter och
den kontaktlista for liknande pagaende eller avslutade projekt som tagits fram under projekteringen.
Om det finns liknande pagaende projekt kan det under startmétet diskuteras om ett arbetsplatsbesok
ar aktuellt for att fa storre kunskap. Pa startmotet bor dven besok som skall goras vid arbetsplatsen
av ansvarig kalkylator planeras in.

Pa internméten under produktionen bor en ny punkt inféras som behandlar produktivitet inom
projektet baserat pa Last Planner-modellen. Har kan diskussioner féras mellan yrkesarbetare och
produktionsledningen for att bibehalla en hog effektivitet och reducera spill pa arbetsplatsen. Det
kan dven bidra till att engagemanget hojs da yrkesarbetarna kanner att de kan vara med och paverka
samt att materialkostnader och arbetstid sparas in.

Aven ett internt slutméte 4r en viktig del av erfarenhetsaterforingen av ett projekt. Under motet
presenterar erfarenhetsansvarig en sammanstéillning av de erfarenheter som har dokumenterats
under projektets gang. Pa motet bor hela produktionsledningen samt ansvarig kalkylator ndrvara for
att ha mojlighet att ta del av och diskutera vad som skett under projektet. Pa sa sitt kan
forhoppningsvis de flesta oklarheter redas ut. Det hér ger dven involverade parter en chans till
repetition av de svarigheter som uppkommit under projektet. Ett slutméte tillsammans med
bestillaren, dér erfarenhetsaterforing dr i fokus, bor utforas. Da finns mojligheten att fa feedback
fran en part utanfor foretaget och diskutera erfarenheter fran deras synvinkel av projektet.

9.3.1. Sammanfattning
Erfarenhetsaterforingen kan genom moten enkelt utvecklas genom att utfora foljande:

e Infora en staiende motespunkt for erfarenheter pa varje mote inom foretaget.

e Under startmotet skall en ansvarig person for erfarenheterna utses per projekt, dessutom
skall erfarenheter och kontaktlista presenteras fran liknande projekt.
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¢ Internméten bor innehalla en motespunkt dér det diskuteras vad som kan effektiviseras pa
arbetsplatsen.

e Internt slutmote samt slutmote med bestillaren bor hallas med fokus pa
erfarenhetsaterforing.

9.4. Enhetstider

Enhetstider dr en av grunderna i projektering inom byggbranschen och det dr darfor viktigt att halla
enhetstiderna sa uppdaterade som mojligt. Fackforeningen Byggnads har inte gett ut nya enhetstider
sedan 1999. Det dr dessa tider som idag anvinds av AF Bygg. Det finns, inom Byggnads, inga
planer pa att utfora nya matningar. Byggnads anser istillet att det &r upp till varje enskilt foretag att
uppdatera sina egna enhetstider. Jamforelsen i kapitel atta har visat att manga av de enhetstider som
mitts under aren har forkortats. For att ett foretag skall vara uppdaterat och konkurrenskraftigt
krivs alltsa att egna métningar utfors kontinuerligt.

Genom att enbart méta vissa delar i ett projekt kan foretaget halla sig uppdaterat utan att det 14ggs
for mycket arbete och ansvar pa produktionsledningen. Kalkylavdelningen styr ver vilka material
och arbetsmetoder som skall granskas for varje projekt, vilket meddelas under startmétet. Pa det hér
sdttet kan kalkylavdelningen halla sig uppdaterad pa alla omraden genom att det sker en uppdelning
av granskningar, som dr utforda i regelbundna tidsintervaller, mellan olika projekt. Tidsintervallerna
ar pa ett forbestamt antal ar och blir dirmed aldrig dldre @n vad foretaget sjdlv viljer.

For att kalkylavdelningen skall kunna ga tillbaka och kontrollera sina berdkningar krivs att antal
arbetstimmar dokumenteras for varje arbetsmetod. For att det hér skall vara praktiskt genomforbart
och bli noggrant dokumenterat krivs engagemang fran yrkesarbetarna. Yrkesarbetarna dr de som
bist vet vad de har arbetat med under dagen och de kan dirmed anteckna antal utférda arbetstimmar
per moment. AF Bygg har utvecklat en 16nespecifikation dir yrkesarbetarna kan fylla i vilken
huvudaktivitet de arbetat med for varje dag. Arbetstimmarna lagras sedan i olika fyrsiffriga konton
som representerar de olika huvudaktiviteterna. Nuvarande 16nespecifikationer visade sig dock inte
vara tillrdckligt detaljerad for att fa fram onskade virden vid en efterberdkning enligt fallstudien i
kapitel sju. Figur 9.1 nedan redovisar en lonespecifikation som har vidareutvecklats.
Lonespecifikationen dr bifogad som bilaga 3 “Forslag pa vidareutvecklad 16nespecifikation”.
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Med denna version av lonespecifikation kan upp till sammanlagt tolv olika underaktiviteter till
huvudaktiviteterna inom projektet samt nio olika arbetsmetoder véljas ut. Det har ger ett tillrackligt
detaljerat underlag for att kontrollera i forhand utvalda enhetstider. Aktivitetskoden bestar av fyra
siffror varav de tre forsta siffrorna representerar vilken huvudaktivitet och underaktivitet som utfors
och den fjérde siffran representerar vilken arbetsmetod som genomfors. Om ingen underaktivitet
och arbetsmetod stimmer med arbetet som har utforts ersitter man dessa tva siffror med nollor och
da hamnar tiden istillet direkt under huvudaktiviteten. Pa det hir sittet sparas de totala
arbetstimmarna for olika underaktiviteter och arbetsmetoder i olika underkonton som sedan &r enkla
att kontrollera i efterhand.

9.4.1. Sammanfattning
For att halla enhetstider uppdaterade krivs foljande atgérder:

e Kontrollmétningar av enhetstider bor utféras kontinuerligt.

e Kalkylavdelningen utser och fordelar vilka aktiviteter och material som skall kontrollmitas
pa de olika projekten och i vilken tidsintervall det skall ske.

® Arbetstimmar bor dokumenteras genom vidareutvecklad 16nespecifikation.
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10. Rekommendationer

Att infora ett fungerande erfarenhetsaterforingssystem kriaver bade tid och resurser. For att systemet
skall bli godtaget och anvint av de anstédllda rekommenderas att stegvis infora de atgiarder och
moment som foreslas i kapitel nio.

Feedback och mer frekventa arbetsplatsbesok ér de atgiarder som troligen dr enklast att infora till en
borjan. Det hér ér en bra introduktion for de anstéllda da de successivt blir engagerade i det nya
erfarenhetssystemet. Aven ett par foretagstriffar per ar dir de anstillda delas in i mindre grupper 4r
relativt enkelt att anordna da det redan forekommer liknande triffar inom AF Bygg.

For att utveckla systemet vidare krévs en presentation av erfarenhetsaterforingssystemet for de
anstéllda. De anstillda bor dven fa en chans att diskutera samt vara med och anpassa systemet efter
sina dnskemal. De maste se att nyttan med ett 6kat arbete med erfarenhetsaterforing dr stérre dn den
tid och energi de maste ldgga ner. Nir de anstillda dr medvetna om hur systemet fungerar och hur
viktig erfarenhetsaterforingen dr for den fortsatta utvecklingen &r det lampligt att inféra de
resterande atgirderna for att fa en fungerande erfarenhetsaterforing.

Det ér viktigt att yrkesarbetarna kinner att de dr involverade och att de genom erfarenhetsaterforing
kan vara med och paverka. Det hér bidrar till att yrkesarbetarna blir mer positivt instillda till nya
atgirder som t.ex. den vidareutvecklade 16nespecifikationen. Lonespecifikationen &r en viktig del
for att erfarenhetsaterforingssystemet skall fungera och darfor dr det av storsta vikt att
yrkesarbetarna kédnner ansvar for att den fylls i pa ritt sétt. Det hir krdver en gemensam
Overenskommelse mellan foretaget, facket och yrkesarbetarna sa att alla star bakom systemet.

Inom AF Bygg, med sin nuvarande storlek och lokala forankring, finns inte ett behov av en
erfarenhetsdatabas som kréaver stindig administration. Det kan dock vara ett bra alternativ att
anvinda en sddan databas om foretaget fortsitter viixa, bde i antal anstillda och geografiskt. Aven
ett intrandtsforum &r ett alternativ for att 6ka erfarenhetsutbytet om foretaget expanderar.

Atgiirderna som presenteras i rapporten ir till for att underliitta och effektivisera arbetet och de bor
dérfor genomforas med hdnsyn till nuvarande rutiner och metoder pa AF Bygg, utan att forkasta
eller forandra den struktur foretaget arbetar efter idag.

Det har, i rapporten, inte beskrivits i detalj hur de atgérder och metoder som tagits fram bor
genomforas. Det ér upp till foretaget att avgora vilka atgiarder som skall satsas tid och resurser pa.
Det kommer krivas vidare studier som granskar de foreslagna atgiarderna mer i detalj for att de ska
kunna anpassas till AF Byggs organisation.
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Bilaga 1. Aktivitetstabell (Nybyggnadslista 1999, 1999)
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Bilaga 2. Nuvarande lonespecifikation (AF Bygg Goteborg AB)
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