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Informerar

VVS-montérens arbetsdag bestar till hiilften av att transportera material.

Olika studier visar ndimligen att 40—50% av den totala arbetstiden gar 4t till
att transportera material, verktyg och sig sjélv mellan olika arbetsstéllen.

Denna forhallandevis hoga siffra orsakas till stor del av att byggentreprensren
inte ger VVS-montoren tillgang till nagot transporthjilpmedel. Dessutom gar
ofta tilltrddesleden till arbetsstillet in i byggnadskroppen, vilket begrinsar

maojligheten att anviinda maskinella hjilpmedel.

En annan orsak ér dalig planering som gor materialleveranserna orationella,
med onddiga lyft och extra transporter som foljd. Hér kan vi gora stora

besparingar!

Rorentrepreniren Nils B Nilsson har tillsammans med Bygghélsan och

och minskat spill.

- BELAB studerat hur en planerad materialhantering kan ge 6kad effektivitet

Foljden blev dessutom att VVS-montoérerna fick en battre arbetsmiljé med

mindre tunga lyft och mindre transporter.

40—50% av arbetstiden ar transporttid!

SYFTE OCH GENOMFORANDE

Syftet med undersdkningen var att skapa férutsatt-
ningar for rationella och ergonomiskt riktiga trans-
porter av framst sanitetsgods, virmerdr och radia-
torer.

Detta gjordes genom en noggrann kartlaggmng
av konventionella VVS-transporter.

De genomférda 16sningarna har utvarderats saval

ergonomiskt som ekonomiskt och tekniskt.

Man valde att jamféra tva liknande byggetapper 1
samma produktionsomrade i Skarpnéck, sdder om
Stockholm.Den ena etappen, BGB, var experiment-
etapp och den andra, Fabege, var kontrolletapp.

Totalentreprendr var Dids Bygg AB.



VVS-arbete kdnnetecknas av att en stor mangd ma-

terial av varierande méngd och storlek ska trans-
porteras till arbetsstéllet. Detta sker ofta manuellt.

Vissa materialleveranser kan ske direkt fran leve-
rantOr till huskropp, men huvuddelen av materialet
levereras till rorverkstaden.

Fran rorverkstaden, dar vissa installationsdelar
fortillverkas, transporteras sedan materialet ut till
arbetsstallet manuellt eller med hjélp av flakmoped
eller traktor.

De vanligaste komponenterna levereras pa foljande
stt:

Avloppsgrodor, -stammar, vatten- och virmeror:

Leverantor4 Verkstad+ Huskropp+Montageplats

Rorstrak, sanitet och radiatorer:

Montér- Huskropp-+ Montageplats

Awor VK. RADIATORER

TRANSPORTPROBLEM

CTILL MON'T AGEPLATSEN

WS- MONTOREN BAK sm MATERIAL TiLL
ARET%TALLET

GROSSISTEN LEVERERAR MATERIALET TILL RRVERKSTADEN

Forutom dessa storre komponenter bestar VVS-
arbetet av en mangd mindre montagedetaljer typ
kopplingar, packningar o s v. Dessa levereras till
rorverkstaden och lagras dar.

Detta medfor en omfattande manuell material-
hantering och kraver att arbetet planeras noga for
att minimera ”springet” till och fran arbetsstillet.

De delar i VVS-arbetet som var angeldgnast att
forbattra ur transport- och hanteringssynpunkt var
leveranser av sanitetsporslin, radiatorer och virme-
ror,

* Okad tillgang till byggets kran var ocks4 ett ange-
laget 6nskemal.

For att konstatera mangden transporter i VVS-
arbetet fick lagbasen till uppgift att under en tva-
veckorsperiod noga f6lja upp lagets nedlagda tid pa
transporter mellan verkstad och montagestillet.
Resultatet av métperioden sammanfattas i nedansta-
ende bild: ’

SA)://(TET ,eo"/es?afk oveiGr

% SR /

° e

ARBETSTID

B2 Suar M em)

-Azgm:—>

TRANSPOETCD | % AV TVTAL ARBETSTID

VPPSEATTAT | % AY TOTA(L ARBETSTID

: TRANSPORTERAR. MATERIALET



@

// >\\\ ‘

N4

TRANSPORTLOSNINGAR

INBESTARING
1

oo

L Towmsr

EXTRA BESPARING
TACK VARE MINSKAT
seiL ! ‘

EXTRA KOSTNAD :

EKONOM! PER UPPGANG = 8 Igh.

FRBETSKOSTNAY 4 -/4im , INKL S0CIALA KOSTN,, SEMESTERERSATINING
0GH RESTI.

De flesta problemen med transporter och materialhantering kan 16sas redan hos tillverkaren eller

grossisten.

Foljande fors6k genomfordes:

LAGENHETSFORPACKAD SANITETSUTRUSTNING

Allt porslin med tillh6rande kopplingar och 6vriga
tillbehor forpackades sé att hela paketet kunde
transporteras med en “pirra”. .

Det som sedan aterstod for att fardigstalla lagen-
heten var att bdra upp och ansluta badkaret.

Orsaken till att man inte levererade badkaret i
samma forpackning var att man ville utféra slut-
stidning innan badkaren monterades.

PRODUKTIONSFORPACKADE RADIATORER

Radiatorerna férpackades hos fabrikanten komp-
lett med kopplingar och konsoler. Radiatorerna
buntades och levererades trapphusvis till varje
vaningsplan.

Leveransen behdvde endast kompletteras med .
fastdon.

Radiatorerna transporterades med hjalp av kran
tillsammans med vaggreglarna.

SORTERAD LEVERANS AV VARMEROR

Grossisten packade och buntade varmerdren sling-
vis och for respektive trappuppgéang. Detta mins-
kade dessutom spillet av vaArmerdr fran 15% till
nistan inget spill alls.

PLANERAD TILLGANG TILL KRAN

VVS-montorerna fick inte tillracklig tillgang till 1yft-
hjalpmedel. De fick dessutom vanta for lange pa
kranen.

Forsok inleddes med att byggaren reserverade
lyfthjalpmedel f6r VVS-montérerna under tva forut-
bestamda 30-minutersperioder per vecka.

Erfarenheterna fran forsdket med tva reserverade
lyfttider per vecka visade pa tva effekter. Den ena
effekten var att VVS-arbete 4r sa varierat att det
blev svart med endast tva férutbestdmda lyfttill-
fallen i veckan.

Den andra effekten var att VVS-montorerna slu-
tade klaga pé den daliga tillgdngen pé lyfthjélp-
medel.



Resultatet av unders6kningen visar att det stélls
stora krav pa planering och hantering av material-
leveranserna foér att VVS-montdren ska kunna
arbeta effektivt. :

Undersdkningen visar ocksé att bara hilften av
den totala arbetstiden 4r direkt montagearbete.
Drygt 20% av arbetstiden gar at till n6dvandiga
transporter och resten — 30% — &r spilltid.’

Med produktionsanpassade leveranser kunde de
nddvindiga transporterna minskas till blott 9% av
den totala arbetstiden! Dessutom minskade mot-
tagningstiden nagot.

De goda effekterna frdn experimentetappen
kunde senare 6verforas till kontrolletappen. Detta
medforde att igAngsattande och inkdrning avsevart
underlittades. Kontrolletappen gav dessutom
betydligt béttre ackordsfortjanst 4n experiment-
etappen, som alltsd fungerade som ink&rnings-

etapp.
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Nya leveransmetoder gav badde produktionsekono-
miska och arbetsmiljomaissiga effekter samtidigt
som den manuella hanteringen avsevart underlétta-
des. Med det nya férpackningssittet kan materialet
uteslutande hanteras med pirra” istdllet for att
biras manuellt. Detta reducerar belastningen pa
rygg och armar avsevért.

Produktionsanpassade leveranser medfor att
manga tunga arbetsmoment forsvinner, t ex omsor-
tering 1 rorverkstaden och transport ut till arbets-

stallet. '

. Bilderna visar belastningen pa kroppen vid kon-
ventionell materialhantering jamf6rt med produk-
tionsanpassade leveranser.
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Lennart Karlsson, Rérlednings AB Nils B Nilsson, telefon 08-26 29 40.

Lars Bjork, Bygghilsan, telefon 08-753 31 60.

Bo Glimskir och Per-Erik Héglund, BELAB, telefon 08-1521 30.

Utredningen finns ocksé presenterad i rapporten ”Atgérder for en forbattrad VVS-materialtransport”.
Rapporten 4r pa ca 20 sidor och kan rekvireras kostnadsfritt fran SBUF.

Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond, Nybrokajen 7V, 111 48 Stockholm. Telefon 08-247979.





