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Sammanfattning

Byggbranschen ligger idag i en hégkonjunktur som bade skapar positiva
arbetsférhallanden och negativa pafrestningar. Det skall byggas snabbare, till ett
lagre pris, med mindre sloserier. Med dessa forutsattningar sa kravs det att man
hojer effektiviteten och minskar sléserierna inom bygget. For att lyckas med detta sa
behdver man minska pa sldserier och ta bort aktiviteter som inte skapar varde till
slutprodukten. Tillvagagangssatten for att utféra detta finns med hjalp av olika
forbattringsverktyg, ett av dessa ar LEAN som fokuserar pa att eliminera olika typer
av sloserier inom branschen.

Syftet med arbetet var att kartldagga och observera processer vid materialhantering
for att sedan kunna analysera och pavisa brister som sedan skall skapa en
medvetenhet och ett forbattringsarbete for framtida projekt.

| examensarbetets borjan sa gjordes en litteraturstudie av facklitteratur, artiklar och
vetenskapliga rapporter for att erhalla kunskap och forstaende fér amnet. Rapporten
grundar sig sedan pa en casestudie som gjorde pa Sernekes projekt, Hestra
tradgardsstad genom ett antal arbetsplatsbesok med observationer dar mestadelen
av datan ocksa samlades in.

Resultatet av studien visar tydligt pa hur mycket sléserier i form av tid och kompetens
det finns i denna del av byggprocessen, sa mycket som 66 procent kan definieras
som aktiviteter som inte ar vardeskapande, vilket aven presenteras i rapporten. Det
finns en potentiell vinst som kan goras for byggforetagen samt att det finns en annan
form av service som leverantdrer kan erbjuda vilket ocksa skapar mer jobb.

Nyckelord: LEAN, sloserier, flode, case, byggindustri



Abstract

Sweden today, the construction industry, is experiencing a boom that creates both
positive working conditions and negative strains. It will be built faster, at a lower price,
with less waste than ever before. With these conditions, it is necessary to increase
efficiency and reduce waste within the building. The approach for accomplishing this
includes various enhancement tools, one of which is LEAN, that focuses on
eliminating different types of waste in the industry.

The purpose of this work is to map and observe material handling processes, to then
analyze and detect shortcomings. This will create awareness and improvement for
future projects.

In the beginning of the thesis, a study of literature, articles and scientific reports was
made to acquire knowledge and understanding of the subject. The report was then
based on a case study that was carried out in Serneke's project, Hestra Garden City,
through a number of workplace visits with observations where most of the data was
collected.

The result of the study clearly shows how much waste (in terms of time and skills)
there is in this part of the construction process, as much as 66 percent could be
defined as waste of time and resources, as also presented in the report. Herein lies a
potential profit that can be made for construction companies. Not to mention another
form of service that suppliers can offer, thus creating more jobs.

Keywords: LEAN, waste, flow, case, construction industry



Forord

Detta ar ett examensarbete som omfattar 15 hdgskolepoang pa utbildningen
industriell ekonomi - affarsingenjor med inriktning byggteknik och pabdrjades under
varen 2017 och ar den avslutande delen av utbildningen. Arbetet utférdes genom ett
samarbete med Serneke och deras projekt Tradgardsstaden.

Forfattarna av detta arbete vill rikta ett stort tack till Serneke for mojligheten att utfora
detta arbete pa deras projekt. Vi tackar aven var externa handledare fran Serneke,
Martin Palsson, platschef pa projektet, for vagledning och inspiration. Slutligen vill vi
aven tacka var interna handledare pa hégskolan, Daniel Ekwall fér all hjalp och
handledning till arbetet.

Christoffer Lindstrom Alexander Balci
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1 Introduktion

| detta kapitel kommer beskrivningen, bakgrunden, syftet, avgrdnsningar samt vilket
féretag som var till hjélp i detta case.

1.1 Bakgrund

Sveriges ekonomi befinner sig i en hdgkonjunktur som tydligt syns idag i Sveriges
byggindustri som aven ar valdigt konkurrensutsatt. Sjalva industrin ar valdigt viktig for
landets vidareutveckling, inte minst for ekonomin da den omsatt éver 530 miljarder
om aret de senaste aren (Sveriges byggindustrier, 2015).

Produktionen ar det som skapar varde for byggprojektet och paverkas till stor del att
ett ordentligt forarbete gjorts i form av planering och styrning (Friblick, 2009)
Planeringen upprattas med syftet att halla och effektivisera tidplanen, med bra
arbetsforhallanden samtidigt som slutprodukten haller ratt kvalité. En bra och grundlig
planering av resurser genomsyrar ett helt projekt fran boérjan till slut och ar en
forutsattning for att fa ett lyckat projekt (Nordstrand & Révai, 2008).

Lean ar ett koncept som det talats om i manga decennier, inte minst i byggindustrin
som ocksa 6ppnat 6gonen for detta och bdrjat implementeras med sin
effektiviseringsfilosofi efter att det gett sa goda resultat i andra branscher. Filosofin
gar ut pa att effektivisera sina fléden i produktionen, standig férbattring och att skapa
ett kundvarde (Fernstrom, 2011)

Byggindustrin ser daremot annorlunda ut i férhallande till tillverkningsindustrin vilket
har lett till att en anpassning av Lean har fatt géras. Lean construction blev sa
smaningom resultatet av detta (Fernstrom, 2011).

Trots att Lean implementeras under alla skeden for att minska kostnader i form av
sléseri havdar Josephson & Saukkoriipi (2005) i sin undersokning av sloserier i
byggprojekt, att det inte gors pa ett tillrackligt effektivt satt, och att sldseriet i ett
byggprojekt motsvarar 30-35% av produktionskostnaden. Cirka en tredjedel kommer
fran en felaktig resursanvandning dar en hapnadsvackande stor del beror pa vantan,
stillastaende maskiner och materialspill. Lésningen till detta ar att kartlagga
processerna for att kunna bedéma och skilja de vardeskapande fran de inte
vardeskapande.



1.2 Problemformulering

Undersdkningar som gjorts visar att sloseri i ett byggprojekt ungefar motsvarar 30-35
procent av totala produktionskostnaden som sedan kan delas in i huvudgrupper, dar

resursanvandning uppskattas motsvara mer an 10 procent (Josephson & Saukkoriipi,
2005).

Att identifiera och forsta storleken pa problemen for att faktiskt minska eller eliminera
dessa ar det vanligaste problemet hos de flesta foretag idag. Sloserierna kan
uppenbara sig i form av; transport, vantan, overproduktion, defekter/omarbete, lager,
rorelse, extra arbeten och outnyttjad kompetens.

| denna rapport kommer en kartlaggning av flédet pa mottagning av leveranser att
ske pa ett projekt som utfors av Serneke. Detta utfors for att kunna identifiera vilka
sléserier som finns och se vilken paverkan det kan ha pa projektet eftersom detta inte
tagits i beaktning under planeringen. Samt att ge forslag till hur flédena och
momenten kan effektiviseras.

1.3 Case-foretag

Serneke Bygg AB ar en av Sveriges snabbast vaxande foretag och precis som alla
andra forsOker aven de hela tiden utvecklas. Genom att tillampa en del av Leans
tankesatt i sin produktion hoppas de kunna effektivisera sina processer genom att
minska pa de icke vardeskapande processerna som finns.

| detta specifika uppdrag vill man granska sldserier vid aktiviteter och moment som
inte ar vardeskapande i den utstrackning som onskas.

1.4 Syfte

Syftet med denna rapport ar att observera arbetsmomenten hos arbetarna under
vissa moment. Resultaten av iakttagelserna hoppas kunna visa ett utfall om det finns
ett sléseri, hur mycket och i sa fall vad som kan géras at det. Arbetet skall kunna vara
till hjalp for framtida ideér och forskningar inom samma omrade.

Vilken typ av sléseri kan identifieras pa arbetsplatsen?

Hur mycket sloseri finns pa arbetsplatsen?

Vilka forslag och idéer kan anvandas for att effektivisera processen och minska
sléserier?



1.5 Avgransningar

Inom branschen sa finns det ett flertal moment som hade kunnat undersékas som
hjalper till att kontrollera ej vardeskapande tid. Avgransningarna som gjorts i denna
studie ar gjorda for att begransa dess omfattning. Undersdkningen har gjorts med
hjalp av en fallstudie pa en sarskild arbetsplats dar momentet som studerats

var inbarning av material till bostaderna. Inbarningen gors av snickarna och
definitionen av material i den har rapporten ar inredningssnickerier till kok, WC och

badrum.



2 Metod

Detta kapitel framfér vilka typer av metoder som valts for att anvdndas sa att
rapporten uppfyller syftet. Forklaringar till varfér anvdndandet av dessa metoder &ar
gjorda.

Da studien ar under en tidsbegransad period valdes det att goéra en fallstudie. Fakta
som samlats in ar till mesta dels egna observationer och litteraturstudier. Den
primara datan bestar av observationer som utfordes pa arbetsplatsen dar fallet finns.
Den sekundara datan ar insamlad via litteraturstudier och vetenskapliga artiklar.
Olikheterna pa denna fakta ar beroende pa kallan. (Saunders, Lewis & Thornhill,
2009).

Valet hamnade pa att anvanda dessa tva datainsamlingsmetoder, den sekundara
datan har forfattarna anvant till mesta dels for att skriva teorin och metoden. Den
primara datan i form av observationer anvandes for att se hur snickarna arbetar
under deras normala arbetsférhallanden, dar av sa att observationerna visar vart det
brister i deras rutiner, vid tre olika leveransdagar.

2.1 Litteraturstudie

Litteraturstudien anvandes pa sa satt att rapporter och vetenskapliga artiklar lastes
igenom som kunde vara till hjalp med detta arbete, sa om tidigare rapporter dar det
tidigare skrivits om Lean Construction, leveransfloden pa byggarbetsplatser samt
olika arbetsmoment pa en byggarbetsplats.

2.2 Observation

Observationer ar den primarkalla som anvands for arbetet kan delas upp i ytterligare
steg beroende pa hur de utférs, och det finns grundlaggande fragor som man maste
ta stallning till (Patel & Davidson, 2011).

e Vad ska vi observera?

e Hur ska vi registrera observationerna?

e Hur ska vi som observatorer forhalla oss?
(Patel & Davidson, 2011)

Eftersom syftet med undersékningen ar konkret och svaret pa de tva forsta
grundlaggande fragorna Patel och Davidsons brukar utga ifran, ansags det mest
lampligt att anvanda en strukturerad observation. Férhallningssattet under
observationen var en delvis deltagande metod som beskrivs anvandas for att
observatérens narvaro inte ska vara obehaglig nar observationen pagar (Fangen,
2013).



Patel och Davidson, 2011, beskriver aven nackdelarna med denna typ av
observationer, att forhallningssattet som anvands till undersékningen kan bli
problematisk. Att observatéren i fraga verkligen haller sig opartisk. Narvaron fran en
utomstaende kan ocksa komma att paverka det egentliga beteendet hos personerna
som sedan eventuellt kan ha en inverkan pa resultatet.

2.3 Observationens utforande

Observationerna startade med en ankomst till byggarbetsplatsen nar snickarna
bdrjade pa morgonen. Observatdrernas position var i en huskropp belagen mitt emot
lagenheterna dar inbarningen skulle ske for just den morgonen. Positionen
observatdrerna befann sig pa gjorde det mdjligt att kunna iaktta maskinen som
transporterar materialet, en sa kallad "lull”, nar den ld&mnade lossnings ytan och
borjade kora till sin destination med materialet. Rutten syns senare pa figur 7 pa.
Tidtagningen for den férsta matningen startade nar lullen lamnade lossningsytan och
darefter mattes det hur lang tid det tog for den att ta sig till sin destination och sen
tillbaka for att upprepa uppgiften. Nar materialet kom fram till destinationen sa
startades tidtagningen fér moment nummer tva for att ta reda pa hur lange en
snickare arbetade pa varje pall. Den matningen ar den vardeskapande tiden som
varje enskild snickare arbetar vid inbarning momentet. Matningarna visar aven tiden
da snickaren inte utforde nagot arbete utan enbart vantade (Dahmstrom, 2011).

2.4 Validitet

Har anvandes enbart en metod for att fa fram primardatan. For att fa en sa saker
data som mdjligt sa forberedde forfattarna sig innan observationerna och
strukturerade upp vad det var som skulle observeras, hur tiden skulle matas mellan
momenten samt hur observatérerna skulle férhalla sig till observationen. Matningarna
gjordes pa varje enskild pall som levereras for inbarning och inte enbart en eller tva
vilket skapar ett mer noggrant resultat (Bryman & Liker, 2011)

2.5 Reliabilitet

En metod som anvands for att skapa trovardighet i ett arbete ar reliabilitet. Metoden
l@mpar sig battre pa denna typ av studie da den ar mer kvalitativ. Det mest sjalvklara
sattet att bevisa arbetets reliabilitet ar att prova dess stabilitet. Enklaste metoden for
detta ar att utfora testen flera ganger for att se om resultaten blir likadana, ett “test-
retest” (Bryman & Liker, 2011). Denna metod anvandes genom att narvara vid ett
flertal leveransdagar for att avgéra om den insamlade datan var slumpmassiga
incidenter eller om det var ett aterkommande monster.



3 Teori och vetenskaplig referensram

| detta kapitel presenteras datan som krévs for att férsta lite hur byggbranschen
fungerar samt data som anvénts fér att kunna bearbeta resultaten fran
observationerna.

3.1 Supply Chain Management

Supply Chain Management brukar delas upp i tre stycken delar som gor det enklare
att sortera och optimera vardekedjan. Genom att granska uppbyggnaden till
leverantérer och samtidigt skapa en sa bra relation som mojligt parterna emellan
efterstravar foretagen att bli sa konkurrenskraftiga som mgjligt. Detta tillsammans
med resursstyrningen som ar den tredje delen, anvands for att kunna erbjuda hogsta
standard av kvalitet och service till kund (Wibowo, Elizar, Sholeh, Adji Hadjar, 2017).

3.2 Supply Chain Management Construction

Supply Chain Management inom byggbranschen pastas vara helt olik den vanliga
produktionsbranschen eftersom varje projekt ar unikt och inte gar att massproducera
pa samma satt. Pastadendet ar korrekt men SCM syftar pa integrationen av processer
fran de olika leverantérerna som forser ett varde till slutkund genom produkter,
information och tjanster. SCM handlar framst om att andra eller paverka ett beteende
pa ett visst satt som kan appliceras pa byggprojekt (Wibowo, Elizar, Sholeh, Adji
Hadjar, 2017).

Vilket ses som en effektiv strategi da dagens byggbransch ar sa pass
konkurrenskraftig att féretag forsoker vanda pa varenda krona for att 6ka
avkastningen. Idag utfor byggentreprendren en valdigt liten del av arbetet sjalva,
ungefar sa lite som 25% utférs med egen arbetskraft i projektet. Den resterande
procentandelen tillférs av leverantdrer och underentreprendrer som beskriver vikten
av kontroll pa vardeflédet och ett bra samarbete bland de berérda parterna
(Segerstedt & Olofsson, 2010).

Komplexiteten blir storre i jamforelse med en traditionell supply chain eftersom den
bygger pa ett samarbete dar det finns flera viktiga aktorer. | en construction supply
chain blir begreppen och rollerna annorlunda da bestallaren av projektet blir
slutkunden och leverantorerna ar de som tillhandahaller arbetskraft, material och
utrustning. Totalentreprendren ar en kund till bestallaren men ocksa en leverantor till
underentreprendrerna. | en sadan kedja sa motsvarar totalentreprendren och
bestallaren for flodet uppstroms, samtidigt som relationen mellan totalentreprenéren
och underentreprendrerna representerar flodet nedstréms (Xianhai Meng, 2012).



3.3 LEAN

Lean ar ett ord som beskriver ett helhets och hallbart tdnkande arbetssatt, dar man
skalar av delar i en produktion for att fa mer varde. Viktig punkt med Lean ar att
forsta att det inte bara ar en uppgift att géra utan ett helt tankesatt som ska galla
langs hela cykeln och alla medarbetare ska forsta varfér man goér det man gor samt
kanna en stolthet i arbetet, man arbetar smartare och producerar ratt sak i ratt tid,
aven viktigt att tanka pa att Lean inte ar en qucik-fix utan ett helhets tank. Tankesattet
Lean grundades i Japan och Tokyos fabriker pa deras produktion darav termen Lean
Production. (Sayer & Williams, 2012)

Huvudmalet med Lean ar att minska sl6serier, fel och icke vardeskapande arbeten.
En studie som Chalmers gjort visar pa att det finns en forbattringspotential inom just
byggbranschen pa 35% (Fernstrém, 2011).

Hos Toyota som klassas som skaparna av Lean anvander de sig utav deras
valkanda 4P:

e Problem solving - Att arbeta med standiga forbattringar

e People and partners - Respekt for medarbetare, ge dem utmaningar for att

vaxa

e Process - Att minska sloseri och fel

e Philosophy - Vardeskapande och langsiktighet
Dessa fyra punkterna ar grundtanken i implementerandet av lean (Fernstrom, 2011).

3.4 Abstraktionsniva i LEAN

Toyota som sags skapat Lean anvande detta for masstillverkning inom bilindustrin
och darfér var strategin aven bast lampad for liknande industrier i bérjan. Men med
tidens gang har det dven skett en utveckling av Lean. Niklas Modig och Par Ahlstrém
(2014) beskriver i sin bok att det finns olika abstraktionsnivaer av strategin. Att Lean
inte ar svart eller vitt, utan aven gratt. Strategin ska vara applicerbar pa alla féretag
genom att andra sitt “Lean-tank” och anpassa detta efter ens egna behov och
synsatt.

| boken Lean thinking fran 1996 beskrivs 5 principer for hur ett féretag kan gora sitt
foretag/organisation mer Lean. Det forsta &r VARDE har géller det att fokusera pa
det kunden tycker ar varde givande och allt annat ‘ar en typ av sléseri. Punkt tva ar
VARDESTROM hér géller det att hitta aktiviteter som &r vardeskapande alla andra
aktiviteter utdver dessa ar en typ av sloseri. Punkt tre Flode har galler det att hitta ett
jamnt fléde av de aktiviteter som identifierades i punkt tva ju mindre variationer desto
battre. det mest ultimata for Lean ar ingen variation alls. Punkt fyra DRA har galler
det att processen skapas pa ett satt sa att efterfragan styr tillverkningen med andra



ord skapa inget som inte efterfragas. Punkt fem PERFEKTION den sista punkten
galler bara att alltid forbattra punkterna 1-4 och nar man kommer sa nara det ideala
tillstandet som gar har man lyckas men malet ar alltid att komma till det ideala
tillstandet. (Barregren, 2016)

For att forklara dessa nivaer pa ett mer forstaeligt satt anvands ett exempel ur boken
“Detta ar Lean”. “Vill du ha en frukt, ett paron eller gront apple?”. Frukt ligger pa den
hogsta abstraktionsnivan eftersom det inkluderar resten av alternativen. Pa nivan
under ligger ett paron eftersom det ar en sorts frukt. Det gréna applet befinner sig da
langst ner eftersom den ar mer specifik da den ar en typ av frukt men aven en viss
kulér. En mer generell definition ger en hdgre abstraktionsniva och en mer specifik
definition ger en lagre niva som aven beskrivs visuellt i figur 1 (Modig & Ahlstrém,

2014).

Farom

Lig srsirasmonsresa
Hels Habes Lariima F&uta

Figur 1. lllustration 6ver abstraktionsnivaer.
3.5 Lean Construction

Ett flertal forskare har forsokt definiera inneborden av Lean Construction, dar
rapporten som skrevs av Lauri Koskela 1992 ger den mest nyanserade
beskrivningen av det. Nagra ar efter att Koskelas rapport publicerats kom den att
satta grunden for hur Lean Construction appliceras i realtid genom att kombinera tre
olika perspektiv. Koskela antyder att Lean Construction samt Lean Production delar
samma andamal, vilket ar att eliminera ineffektivitet och maximera produktiviteten.

Institutet The Lean Construction Institute (LCI) definerar Lean Construction som en
lednings baserad strategi. Till skillnad fran Koskela sa anser LCI att man kan
Overfora det industriella tdnkandet direkt pa en konstruktions arbetsplats.
(www.leanconstruction.org)



Det ar ett faktum att Lean Production har haft som storst inverkan pa féretag sasom
Toyota, daremot sa finns det rapporter som havdar att denna teori aven har stora
fordelar inom byggsektorn.

3.6 Vad ar sloseri

Ordet sl6seri har olika betydelser for olika branscher. | grund ar sldseri en uppgift
som foérbrukar resurser men inte skapar ett varde. (Fernstrom, 2011)

Sléseri ar MUDA, vilket star for de sju + ett olika formerna av sldseri, se figur 2.

e Transport - transportering av en resurs fran en plats till en annan eller nagot
som kréver en stor del rérelse for att kunna utféra denna aktivitet. Ett exempel
ar att det skickas en bilaga fran ett féltkontor till distriktskontoret via posten for
granskning. Bilaga skickas frén kontor till kontor inom samma omrade f6r
granskning.

e Véntan - All tid/period dér nagon resurs inte anvénds. ett exempel &r véntan
pa rekommendationer och kommentarer pa bilagan fran distriktskontoret.

o Overproduktion - tillverkning av arbete som inte &r nédvéndig framfér det som
behdvs tillverkas eller att man tillverkar mer &n vad som behévs. Exempel &r
en stor del onédigt éverfléd av papper och bversikter.

o Defekter/omarbete - All typ av fel som uppstér. Exempel &r alla typer av fel déar
en omproduktion behévs fér att mottagaren ska acceptera produkten.

e Lager - Material och tillgangar som inte anvénds eller védntas pa att férbrukas.

e Rorelse - Nér det finns fler &n ett séatt att fa samma uppgift gjord. Exempel ér
utdaterade arbetssétt.

e Extra arbeten - Icke védrdeskapande arbeten. Exempel &r ndr man utfér
uppgiften pa ett sétt som inte kunden bestéllt da man tycker att det blir béttre
pa det nya séttet, men kunden inte ar villig att betala for det.

e Outnyttiad kompetens - Nar man inte anvander personalens fulla mentala,
kreativa och fysiska formaga. Exempel &r att man undervérderar personalen
och ger de simplare arbetsuppgifter hela tiden vilket &ven trycker ner deras
sjélvkénsla.

(Garrett & Lee, 2010)
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Figur 2. Sloéserier inom LEAN. (Boras Stad)

Det finns tva typer av MUDA, MUDA | och MUDA 11,

MUDA I Icke varde givande arbeten men som ar nédvandigt for att systemet ska
fungera, denna typ av sléserier minskar man tills det gar att eliminera.

MUDA II: Ar icke varde givande arbeten som &ven &r onoddiga. Dessa moment &r de
man eliminerar forst (Sayer & Williams, 2012).

Kartlaggningen som Chalmers gjorde visade att pa en byggarbetsplats sa gick det att
tjana in pa sléserier pa 35% hela kedjan pa dessa 7 (8) punkter har ovanfor
(Fernstrom, 2011).

3.7 Critical Path Method (CPM)

Antill och Woodhead (1990) pastar i sin bok att man maste gbéra en schemalaggning
av projektet for att kunna goéra en korrekt analys av flodet i processerna. Anledningen
till detta ar for att tydligt kunna se vilka arbetsmoment som ar beroende av varandra
men aven vilka som kan utféras samtidigt, tidigare eller senare i schemalaggningen. |
deras bok anvander de sig av “the critical path method” (CPM) som anvands for att
sortera och visa hur arbetsmomenten férhaller sig till varandra.
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Figur 3. CPM diagram.

Figur 3 ar ett exempel pa hur ett diagram kan se ut och beskriver hur momenten ar
beroende av varandra eftersom varje moment kravs for att nastkommande ska kunna
utféras.

| ett byggprojekt ar detta eller liknande tillvdgagangssatt ett maste fér planeringen av
resurser och tid. Ett projekt har ett avsevart storre diagram med fler processer och
delar, men kan aven brytas ner i mindre diagram for att se olika och specifika
moment i projektet.
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4 Case-studie

| detta kapitel sammanstalls fakta om case foretaget, tidsplaner, nulagesanalys,
projektbeskrivning samt datan fran vara observationer.

4.1 Projektbeskrivning

Projektet ar upphandlat av Serneke Bygg AB som agerar som totalentreprenor.
Kantaten ocksa kallat Tradgardsstaden ar en nybyggnation av bostader som
innehaller bade radhus och flerbostadshus. Byggnadsplatsen ligger pa Hestra i Boras
och de 164 nya bostaderna som ar planerade att byggas ar uppdelade i fyra etapper
pa en yta som ar cirka 14 000 m?, se figur 4 (www.cernera.se)

Figur 4. Projektdverblick.

4.2 Nulagesbeskrivning

Byggprojektet har delats upp i etapper och férsta etappen ar redan klar nar
observationerna pabdrjas. Den andra etappen dar observationerna gjordes hade
kommit en bra bit pa vagen och var i fasen da inredning skulle monteras, det vill saga
koksinredning samt badrum/WC. Figur 5 ger en dversikt pa vart produktionen befann
sig enligt huvudtidplanen dar den rosa traden visar veckan observationerna
pabdrjades.
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Figur 5. Huvudtidplan

4.3 Observationer pa arbetsplatsen
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Mandag |Tisdag Onsdag Torsdag Fredag
.8 8 Igh KOK, FBA 8 lgh WC-inrede, FBA 8 lgh innerdérrar, FBA
w9
w10 10 Igh KOK, EB1+RHS8-11 |10 lgh WC-inrede, EB1+RH8-11 |10 Igh innerdérrar, EB1+RHB-11
V11 7 Igh KOK, RH1-7 7 lgh WCinrede, RH1-7 7 lgh innerdérrar, RH1-7
V12 8 Igh KOK, FBB 8 lgh WC-inrede, FEB 8 lgh innerdérrar, FBB
V.13 7 Igh KOK, EB2 7 lgh WC-inrede, EB2 7 lgh innerddrrar, EB2
V.14 3 1gh KOK, TP1 3lgh WC-inrede, TP1 3lgh innerddrrar, TP1
V.15 5 Igh KOK, TP2 5lgh WCinrede, TP2 5lgh innerdérrar, TP2
V16
V17
V.18
V.19
V.20
V.21

Figur 6. Leveransschema

Granskningen som skulle géras pa arbetsplatsen gjordes med hjalp av
leveransschemat, figur 6, och planerades in dessa dagar. Leveranserna av
inredningen kommer pa morgonen férutbestdmda leveransdatum och hanteras vid
dessa tillfallen av arbetsledaren eller annan ansvarig pa plats. Totalt var det fem
leveransdagar med material till 42 lagenheter som observerades under vecka 10-12.
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4.3.1 Observation av materialflode till arbetsplatsen

Projektet ar placerat till vast om Boras stadskarna, Hestra, vilket ger bra mojligheter
for att lyckas med den logistiska forbindelsen till arbetsplatsen. Det tillatna omradet
att arbeta pa ar daremot lite trangre vilket aven forsvarar materialhanteringen som
sker pa plats. Lossnings ytan blir darav ganska liten och klarar inte av att bearbeta
mer an en leverans at gangen (se figur 7).

APD-Plan Kantaten etapp I
7z 7 S \

W
n Brandslackars _. = '__;,.-"' y ':‘!;g_.:':- o .-1.,___- .‘.’_.__,.-':‘: 4 : : *v
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« 57 Mervinningsstation [

\ | Containerplats
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E ﬂ_.] 1006

ID0E

Figur 7. APD-Plan

4.3.2 Observation av materialhantering pa arbetsplatsen

Observationerna som gjordes pa arbetsplatsen hjalpte till att se monstret for hur
godset transporterades fran upplagsplats till den berdrda lagenhet eller hus som
skulle tillgodoses med materialet. Materialet transporterades medsols enligt pilarna
som kan utlasas pa arbetsplatsdispositionen, se figur 7. Momentet transport av
material fran upplagsplats till ratt Iagenhet eller hus utférdes med hjalp av en maskin
som kallas "lull” fér att kunna na till de vaningarna hogst upp.

Vid ankomsten av godset hanterades materialet direkt av lull foraren som korde
pallarna med gods till den angivna bostaden. Vid bostaderna fanns snickarna
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stationerade dar de invantade materialet som skulle baras in i respektive bostad.
Beroende pa vilken vaning och bostad som materialet skulle till sa stalldes pallen
antingen pa marken eller pa en balkong for att sedan baras in.

4 .3.3 Platsobservationer

Ett tillvagagangssatt som anvandes for att undersdka och fa fram data for ej
vardeskapande aktiviteter var att granska hur tiden anvands vid momenten, for att
sedan kunna ge ett perspektiv pa hur mycket tid som egentligen anvands till de olika
arbetsuppgifterna. Detta gjordes genom enkel tidtagning sa fort de olika momenten,
transport, hantering och vantan paborjades och avslutades.

Tidtagningen utférdes pa sa satt genom att starta tiden da pallen stalldes ner pa plats
och snickarna kunde bérja bara in materialet som stod pa. Darefter startades klockan
igen for att mata tiden som det tog for lullen att &ka runt arbetsplatsen for att hamta
en ny pall med gods fran lossningsytan, for att sedan transportera den till den
angivna bostaden dar snickarna vantade. Tidtagning gjordes aven nar snickarna
faktiskt utférde nagon typ av vardeskapande arbete relaterat till dessa moment.
Sedan genom att ta transporttiden (totaltiden) subtraherat med den effektiva
arbetstiden kunde man utlasa resultatet for hur mycket tid som gar at till en icke
vardeskapande aktivitet (se figur 8).

Arbetsfordelning radhus

Vantan
33.4%

Transport
50,0%

Effektivt arbete
16,6%

Figur 8. Arbetsférdelning

Totalt har hantverkaren en arbetstid pa 222 minuter under observationerna varav
148,5 av detta ar ren vantan for en individ, resultaten redovisas i bilaga 1.
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5 Analys

| detta kapitel presenteras resultatet av observationerna, samt analysering av datan
som var insamlad.

Flodet pa arbetsplatsen bor delas upp i moment och delmoment for att se vilka
aktiviteter som behovs men aven vilka som ar beroende av varandra. Placerar man
sedan dessa i ett CPM-diagram kan man se vilka moment som kravs for att uppna ett
onskat slutresultat. Figur 9 visar ett sadant och hur det kan tillampas i denna analys
dar de olika stegen beskriver momenten i undersdkningen, fran att materialet ska
transporteras till att snickarna kan montera koksinredningen.

Oa -0-0 “=(3)

Figur 9. CPM vid specifika moment.

Appliceringen av metoden i undersdkningens omrade kan goras pa foljande satt;

Moment A - Transport Delmal 1 - Forflyttning av material till berérd
bostad

Moment B — Inbarning Delmal 2 - Forflyttning av material till ratt yta
Moment C — Montering Delmal 3 - Monterat kok

Figur 9 visar hur delarna hanger ihop och for att komma till delmal tre s& maste
moment A, B och C utféras. Fortsattningsvis sa maste aven personal tilldelas till
dessa delar for att de ska kunna utféras. Arbetskraften som anvands for transporten
(A) ar i detta fallet inhyrd och de som utfér inbarning (B) samt montering (C) ar
snickare fran underentreprendrer. Skillnaden mellan dessa ar kompetensnivan som
kravs, dar A och C kraver en viss form av kompetens medan B inte kraver nagon
speciell.

Nyttjandet av diagrammet, figur 9, visar ocksa att man ar beroende av transporten
trots att det egentligen ar en typ av muda (sloseri). Inom LEAN finns det dock tva
typer av muda vilket gor att transporten kategoriseras som muda |, en typ av sloseri
som trots allt ar nédvandig for att systemet ska fungera. Dock ar detta nagot som bor
effektiviseras for att fa ett effektivare fléde.

Resultaten fran observationerna visar att det finns flera typer av sldserier, framst
transport, sloserier av kompetens och vantan.

Transport - En sa kallad muda | eftersom den ar nédvandig men trots det ar en typ av
sloseri. | dagslaget ar arbetsmomenten i senare led beroende av transporten och
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dess arbetskapacitet, effektiviseras denna sa kommer nastkommande arbetsmoment
att paverkas pa samma satt.

Inbarning - Inbarningsmomentet som hela arbetet grundar sig pa ar en liten del av
kedjan, nastan 17%, vilket ocksa kan utlasas tydligt ur figur 8.

Vantan - Vantan blir en pafdljd av att transporten inte kan arbeta i ett lagom tempo for
att kunna tillgodose snickarna med inbarningsmaterial. Flodet av material och vantan
har ett samband, ju langre tid transporten tar desto langre blir vantan. Mangden
material och den distans som det maste baras for hand har ocksa en paverkan pa
den totala vantetiden.

Figur 8 ger en beskrivning pa hur arbetsmomenten ar férdelade vid
materialhanteringen och ger en forstaelse for hur det ser ut. Figur 10 ger ett
perspektiv pa hur tiden anvands utan ett forhallande till transporten. Anledningen till
detta ar att under tiden som transporten sker vantar fortfarande snickarna. Denna
vantan ar ett sloseri av tid och kompetens.

Tidsfordelning
! B Virdeskapande
tid
B
0.75 vardeskapande
tid
0,5
0,25
0

Figur 10. Tidsférdelning

Tar man bort transporten ur analysen och endast granskar den grad av
sysselsattning som snickarna faktiskt gér sa ges det en mycket lagre procentandel.
Anledningen till detta ar for att om transporttiden réaknas in sa framgar inte snickarnas
vardeskapande tid i relation till den icke vardeskapande tiden. Trots att transport ar
en faktor till att snickarna star stilla ar det anda tid som inte utnyttjas till sin fulla
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potential. Det vill saga att sa fort de burit in materialet och ingen annan arbetsuppgift
foreligger, da uppstar en vantan.

Jamforelsen mellan dessa tva kan ses i figur 10 som visar hur tiden inte utnyttjas pa
ett effektivt satt, enligt Lean, effektiviteten ar cirka 33%. Detta innebar alltsa att 67%
av tiden ar ren vantan i detta momentet.

Sléseri av kompetens - Snickarnas kompetens utnyttjas inte till den grad som det
hade varit méjligt att uppna. Genom att tilldela yrkesarbetarna uppgifter som
inbarning och sortering gar vardefull tid och kompetens till spillo.

Under 41 matningar/lagenheter var totalt 148,5 minuter rena sldserier for en
hantverkare enligt observationerna. For varje enskild hantverkare som deltar ger det
ett genomsnitt pa cirka 3,5 minuter for varje lagenhet. Anvands detta resultat hade
entreprendren teoretiskt sett kunnat effektivisera och minska tidplanen med nastan
29 arbetstimmar och utnyttjas pa andra arbetsuppgifter dar kompetensen behévs och
tillfor ett varde.
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6 Diskussion

Detta kapitel tar upp bade positiva och negativa delar ur studien samt férfattarnas
egna tankar och fragor som uppstatt under arbetets gang.

Malet med denna rapport var att undersdka de olika arbetsmomenten som skapas
vid ankomst av leveranser till byggarbetsplatsen, hitta vilka de olika sloserierna var i
tid, samt hur de ar i ett férhallande till LEAN samt dess syn pa MUDA. Den standiga
stravan pa att effektivisera de olika delarna inom byggbranschen ar valdigt intensiv
och alltid ett hett samtalsamne, ett antal oberoende individer anser att det finns ett
flertal forbattringsomraden dar de storsta delarna ar inom planering av moment,
fldden och kompetens. Precis som Josephson & Saukkoriipi (2005) skriver om i sin
rapport finns det stora forbattringsmojligheter har.

Sa som prognosen ser ut idag befinner sig Sveriges byggindustri just nu i en
hdgkonjunktur. Nu ska massa bostader byggas pa en valdigt kort tid. For att detta
ska flyta pa ett bra satt sa anvander de flesta byggen sig av LEAN tankandet for att
kunna minska kostnaderna samt effektivisera sitt arbete. Vi har enligt vara
forelasningar samt kunskaper sedan innan vetat att vissa arbetsmoment pa bygget
inte ar planerade pa basta satt, vi fokuserade darfor pa momenten som innebar
inbarning av material. Under faltanalysen fick vi anlag for var hypotes med att det inte
planerades riktigt ordentligt med inbarningen, speciellt eftersom att vi ansag att de
anvande sig utav fel personal till fel uppgift vilket goér att LEAN principen inte foljts sa
bra som man velat men aven att flédet stoppas upp.

Vi observerade att hantverkarna utférde all inbarning vilket stoppade upp deras
arbete med att montera moduler i bostaderna. Vi anser att nar det tar en heldag for
inbarning sa ar det sloseri pa arbetskraft och anser att det skulle vara battre att
eventuellt hyra in billig arbetskraft av exempelvis studenter som utfér inbarnings
momenten efter att hantverkarna gar hem for dagen sa star allt redo nar de anlander
pa morgonen dagen darpa. Alternativ att man samordnar de olika momenten sa att
de Overlappar med varandra. Vid dessa typer av I6sningar kan man definitivt
effektivisera processen och det bildas ett battre flyt pa arbetsplatsen.

Under vara observationer sag vi att momenten med transporten fran lastplatsen och
inbarningen av material, sa var hela 67% av den tiden icke vardeskapande och med
eventuell billig arbetskraft (studenter) sa sjunker procentantalet pa icke
vardeskapande tid avsevart spekulerar vi i.
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7 Slutsats

Kapitel 8 redovisar slutsatserna for rapporten som besvarar fragestéliningen.

Vilken typ av sl6seri kan identifieras pa arbetsplatsen?

Det framkommer tydligt under observationerna att det finns tre typer av sléserier
enligt LEAN, som aven kan kategoriseras in i typerna muda | och muda Il enligt
foljande.

Muda I: Transport placeras i denna typ pa grund av att det ar ett sléseri som i sig ar
oundvikligt men i sin tur har stora forbattringsmajligheter.

Muda Il:
Sléserier - av kompetens ses som ett onodigt sloseri pa resurser i form av
kompetens som borde utnyttjas pa ett mycket battre satt an vad det gor i dagslaget.

Vantan - kategoriseras ocksa in muda Il da denna typ av sldseri inte tillfér nagon typ
av varde.

Hur mycket sléseri finns pa arbetsplatsen?

Enligt all data som kunde samlas in under observationerna visar den ett resultat pa
att sa mycket som 67% av tiden en hantverkare utfor ar rent sléseri, det vill saga att
endast 33% faktiskt tillfor ett varde till projektet. Totalt uppskattas det vara 28,28
arbetstimmar rent sl6seri under etappens leveranser.

Vilka férslag och idéer kan anvéndas for att effektivisera processen och minska
sléserier?

Effekterna ar tydliga da det visar ett samband mellan de olika sléserierna. Genom att
granska och férsdka forhindra att dessa sléserier galler det att planera sina moment.
For att Oka och forbattra den vardeskapande tiden bor det energi framst disponeras
pa tva av det tre sloserierna, transport och sldseri av kompetens.

Transporten kan effektiviseras, detta genom att forbattra flédet pa arbetsplatsen som
leder till kortare transporttider, som i sin tur kommer generera en lagre tid av vantan
och ej vardeskapande arbeten.

Forslag for att lyckas med detta ar foljande:

1. Forbattra underlaget pa arbetsplatsen. Pa sa satt far man en jamnare yta att
fardas pa som kan resultera i snabbare transporttider och minska vantetiden.

2. Ha en tanke kring detta tidigare skede da APD-planen utformas for att korta
ner transportstrackor. Alternativt att APD-planen revideras under
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produktionens gang for att effektivisera transportflédet och minska ej
vardeskapande tid.

Sléseri av kompetens kan elimineras helt i detta avseende, alternativt minskas
genom féljande:

1. Kopa en sadan typ av arbetskraft som kravs, exempelvis féretag som erbjuder
en tjanst for inbarning och disponering av sadant material. Detta for att frigora
hantverkarna fran just detta arbetsmoment sa att deras kompetens inom bygg
kan utnyttjas till sin fullo. Detta alternativ skulle aven kunna korta ner och
effektivisera tidsplanen pa storre projekt.

2. Disponera tid pa att planera flodena och minska transporttiden for att reducera
tiden som hantverkarna star still.
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Bilagor

Bilaga 1 — Resultat fran observationerna

Transport/Total
Leverans tid Arbetad tid Vantan

1 6 2 4
2 5 2 3
3 5 2 3
4 5 2,5 2,5
5 4,5 2 2,5
6 6,5 3 3,5
7 6 2 4
8 11 1 10
9 6 3 3
10 5,5 1 4,5
11 3 1 2
12 5,5 1 4,5
13 2,5 2,5 0
14 5,5 2 3,5
15 1,5 1 0,5
16 6,5 2 4,5
17 1,5 1 0,5
18 5 2 3
19 6 1 5
20 4 2 2
21 5 1,5 3,5
22 7,5 2 5,5
23 4 2 2
24 4,5 2,5 2
25 5 2 3
26 5 1,5 3,5
27 6 1 5
28 4,5 2 2,5
29 7 2 5
30 6,5 2,5 4
31 6 2 4
32 6 1,5 4,5
33 4 2 2
34 3 1 2
35 6 1,5 4,5
36 6 1,5 4,5
37 5 2 3
38 8 2 6
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39 7 1,5 55
40 5,5 2 3,5
41 9 1,5 7,5

Transport Effektivt arbete Vantan

Total tid 222 73,5 148,5
Ej Vardeskapande |Vardeskapande
tid tid
0,668 0,331
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