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Abstract

Today’s construction COSts are too expensive, the industry wastes their resources. The work
methodology used today needs to become more efficient. This is described in the report
Sloseri i byggprojekt by Josephson och Saukoriipi.

This report studies the possibility to make the industry more efficient by using the same
method that Toyota is using, the lean philosophy. The study will apply 7+1, 5S and Last
planner. The first two minimize waste at the start of the project until the building is complete.
While the latter intends to transfer the planning process through the company, to the one who
actually does the work.

When using the lean philosophy it’s important to remember that it started at Toyotas
production floor, which uses line production. Line production makes it easier to create a
standardized work method. This differs from the construction industry where each project has
its own work conditions.

To create a good opportunity to investigate what efficiency opportunities that exists. This
study has been limited to window replacement while renovating. The study was performed at
Glasmastaregatan 37 in Gothenburg. A few discoveries where made that affected the
performance and work efficiency. A special mounting method was used that affected the
window replacement and also a lack of materials and order at the workplace was noted. We
also found that segregation existed between officials and professional workers that caused
unnecessary stress and frustration.

The results of this study show that the introduction of only one method would not fully be the
optimal solution. A combination of 7+1, 5S and last planner produces the best result.



Sammanfattning

Dagens byggkostnader ar for hoga, branschen behdver bli effektivare med anvandningen av
sina resurser. En effektivisering av dagens arbetsmetodik behovs. Detta framstalls bland annat
I rapporten Sldseri i byggprojekt av Josephson och Saukoriipi.

Denna rapport studerar problemet utifran leanfilosofin, som ursprungligen kommer fran
Toyota. De effektiviseringsmetoder som studeras &r 7+1, 5S och Last planner. De tva
fortsnamnda &r tva metoder att minimera sloseri fran projektstart till fardighyggnad och den
sistnamnda har for avsikt att forflytta planeringen for utférande av arbetsmomenten ner
genom organisationen, till den som faktiskt skall utféra arbetsuppgiften.

Nar leanfilosofin appliceras inom byggbranschen ar det viktigt att komma ihag att den
harstammar fran Toyota som ar ett foretag med linjeproduktion. Dar &r det lattare att skapa ett
standardiserat arbetsutforande, till skillnad fran byggbranschen dar arbetsforhallandena andras
kontinuerligt och mellan varje byggnationsprojekt.

For att undersoka effektiviseringsmojligheter studeras ett projekt pa Glasméastaregatan 37 i
Goteborg. Utifran de observationer och den litteraturstudie som genomférts kom vi fram till
att det anvandes en speciell monteringsmetod som paverkar utférandet av fonsterbytet och att
det dven var en bristande ordning av verktyg och material pa arbetsplatsen. Samt segregation
mellan tjanstemannen och yrkesarbetarna.

Resultatet av studien visar att inférandet av endast en metod, inte skulle vara den optimala
I6sningen. En kombination av 7+1, 5S och last planner ger det basta resultatet.

Nyckelord: Lean production, 7+1, 5S, Last planner, NCC, renovering, fonsterbyte
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1. Inledning
1.1 Bakgrund

Idag talas det om att byggbranschen ar ineffektiv och konservativ. De som anser detta menar
pa att alla de tekniska framsteg som finns tillgangliga inte anvands. Kostnader for byggandet
behdver sankas och arbetsutforandet bor effektiviseras. Det finns flera studier som menar att
dagens byggnationskostnader borde kunna vara lagre, bland annat rapporten Sléseri i
byggprojekt av Josephson och Lasse Saukkoriipi. Jamfors kostnaden for ett byggnadsprojekt
idag med ett for 50 ar sedan, sa ar det mycket dyrare att bygga idag. Det maste patalas att
dagens byggnader har fler installationer, funktioner och hogre standard. Detta bidrar till den
okade kostnaden. Byggkostnaden i Sverige jamfort med andra lander som haller samma
byggnadsstandard, ar den det samma eller till och med lagre.

Sjalvklart finns det manga mojligheter till forbattringar inom branschen. Det finns manga
olika metoder som foresprakas for att fa en effektivare och mer kostnadseffektiv produktion.

1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete ar att pa uppdrag av NCC, utforska majligheten att anpassa
leanfilosofin for att effektivisera arbetsmetodiken vid utbyte av fonster i samband med
renovering av fastigheter. Arbetsprocessen studerades utifran metoderna: 5S, 7+1 och last
planner.

1.3 Fragestallning
Hur kan momentet fonsterbyte vid renovering effektiviseras med hjélp av lean filosofin?

1.4 Avgransningar

| detta examensarbete kommer féljande inte att tas hansyn till:

e Foreliggande moment: Det arbete som utfors innan byte och montering av
fonster.

e Tillverkningsfel: Verktyg och material som &r obrukbart och skickats fran
tillverkaren.

e Stold: Material och verktyg som forsvinner fran arbetsplatsen.

e Forstorelse: Sadant som forstors under leverans eller pa grund av inbrott pa
arbetsplats.

e Vader: Omstandighetsforandringar pagrund av vaderforhallanden.

e Geografiskt omrade: Omstandigheter som paverkar beroende pa geografisk
placering i vérlden och landet.



2. Metod

Den forskningsmetodik som anvands later forskningsfragan forma sig utefter hur
omgivningen paverkar grundfragan. Det vill séga att fragan andras under arbetets gang for att
ge ett bra resultat.

For att kunna uppna ett gott resultat, har tre metoder for datainsamling anvénts. De ar:
e Litteraturstudie.
e Intervjuer.
e [Egna observationer av montage vid fonsterbytet.

For att ta reda pa hur leans olika metoder kan effektivisera produktionen. Har en
litteraturstudie genomforts dar information har samlats och sammanstéllts fran ett flertal
rapporter och bocker.

Med hjélp av intervjuer av de snickare som utfér montering av fonster, arbetsledare och
platschefer, har vi skapat oss en bild dver arbetsgangen samt av deras asikter och synpunkter
pa arbetsupplagget. Denna information har gett oss mojligheten att identifiera mojliga
forbattringsomraden.



3. Teori
3.1 Historian om Toyota

I sin bok Lean Production Simplified: A Plain Language Guide to the World's Most Powerful
Production System skriver Dennis (2007) om Toyotas historia.

Ar 1948 var Toyotas skuld atta ganger sa stor som dess kapitalvarde. | ett forsok att inte
beh6va avskeda personal sanktes Ionerna for alla anstéllda. Detta hjélpte dock inte varpa
Toyta senare bad 1 600 personer att sdga upp sig frivilligt. Det ledde dock till oroligheter och
demonstrationer, sa den davarande VD:n Kiichiro Toyoda valde att avga och ta pa sig hela
skulden for misslyckandet. Det var av stor betydelse for det visade den sé kallade ”Toyota
andan” som menar pa att den anstallda ar den viktigaste delen av ett foretag.

Varen 1950 besokte Eiji Toyoda Henry Fords fabrik i Detroit, USA, malet var att studera hur
Fords fabrik The Rouge kunde producera 7 000 bilar per dag medan Toyota endast hade
producerat 2 685 bilar under de senaste 13 aren. Under sitt studiebesok studerade han varenda
liten detalj av den stora massproduktionen, for att se om det fanns méjlighet att anvénda
konceptet i deras egen produktion. Ater i Japan satte han sig ned med sitt produktionsgeni
Taiichi Ohno och kom fram till att massproduktionen ej var ett fungerande koncept. Med
tanke pa de omstandigheter som 16d i Japan:

e En ekonomisk kris hade drabbat landet efter andra varldskriget. Att investera stort
kapital i den senaste teknologin fran vast var inte ett alternativ.

e Det var en begransad efterfragan och stor variation i behovet av fordonstyper, vilket g]
mojliggjorde massproduktion.

e Biltillverkarna fran 6vriga varlden var ivriga att etablera sig i Japan for att i sin tur
kunna konkurrera ut den japanska exporten.

3.2 Utvecklingen av Toyota Production System

Taiichi Ohno visste vardet av sin personal och sag dem som den storsta tillgangen.
Tillsammans med sitt team utvecklade han under de nastkommande 30 aren I6sningen pa
Toyotas problem, det som kom att kallas Toyota production system. For att uppna det basta
resultatet gick Taiichi Ohno tillbaka ner till verkstadsgolvet dér han borjade, for att fa en
inblick i produktionen och se de aktuella problemen i det nuvarande arbetsflodet. (Dennis
2007)



TPS-huset dr en sammanfattning av hela leanstrukturen. Varfor just ett hus? Som Jeffery K.
Liker skriver i sin bok The Toyota Way(2009): ett hus &r ett strukturerat system. Huset &r
starkt bara om taket, pelarna och grunden ar starka. En svag lank foérsvagar hela systemet.
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Visuell styrning

The Toyota Way-filosofin

Figur 1, TPS-Huset, (Liker 2009)

Taket bestar av malsattningen med att ha hogst kvalité till 1agst kostnad och kortast ledtid.
Den forsta av de yttre pelarna bestar av Just in time (JIT) som omfattar det dragande
systemet dar ratt sak kommer vid rétt tid. Den andra yttre pelaren &r Jidoka (noll fel) dar fel
upptacks innan nasta moment paborijas. | Centrum star manniskan som ar fokus under hela
processen. Grunden bestar av olika lager som heijunka (utjamnad produktion), visuell
styrning och standardiserade arbetssatt. (Liker 2009)




3.3 Vanliga metoder och kontroller for dagens produktionsprocesser.

Enligt Ballard (2000) anvénds i dagens lage ett eller flera av nedanstaende metoder for
kontroll och effektivisering av produktionsprocess:

e Kiritiska linjen: En planeringsmetod som utgar fran nar aktiviteter startar och slutar.
Arbetsmomenten delas upp utifran den vikt de har for att projektet skall vara klart i
tid. Ett schema skapas med hjalp av denna information och en kritisk linje askadliggor
de processer som I0per mest risk att forsena projektet.

o Vardeflode: En metod for att minska ontdiga processer, det vill sdga att sloseri skall
minimeras. Detta gors genom att studera hur information och materialfléden
samspelar genom projektet.

e Vardeskapande: Anvands for att se till sa att kunden far en produkt som &r av den
kvalitet och det pris som efterfragas. Hela arbetsstrukturen studeras for att ta bort
processer som inte tillfér nagot vérde for kunden.

Dessa metoder bygger pa att arbetet kan delas upp i moment och kan bli hanterade som om de
vore fristdende fran varandra. Allt ansvar for momentprocessen laggs pa den
processansvariga, vilket leder till att det inte ar latt att 6verblicka helheten av processen. Om
varje processansvarig kan halla sina bestdmda tider flyter arbetet utan problem. Men om nagot
gar fel, vilket det latt gor kraschar hela modellen.

De forfaringsatt som anvénds idag for att kontrollera att den mangd utfort arbete
dverensstammer med vad som planerats bygger pa att kontrollera produktionshastigheten. Det
vill saga den tid det tar att producera en enhet. Inte pa hur mycket av den utnyttjade tiden som
ar produktiv.

Schemalé&ggning av den tid som behdvs for att utfora ett projekt sker hégt upp i
organisationen dar fokus ligger pa de globala villkor och restriktioner som maste féljas och
ror hela projektet. Dessa beslut gérs ofta utifran en ekonomisk synvinkel och stimmer inte
alltid 6verens med den méngd arbete som faktiskt kan utféras under en arbetsdag.

3.4 Varfor lean production

| rapporten 31 rekommendationer for 6kad Iénsamhet i byggandet av Josephson och
Saukkoriipi (2009), framstalls hur det under den ekonomiska krisen 2008 blev viktigare for
byggforetagen att se éver hur de skulle kunna 6ka l6nsamheten utan att 6ka kostnaderna for
bestallaren. PEAB, Skanska och NCC satte som mal att minska sina utgifter med 25 % under
de narmaste aren.

Kostnaderna kan sénkas pa ett kortvarigt eller langvarigt satt. Ett exempel av en kortvarig

I6sning ar att anstalla personal fran till exempel ett Gsteuropeiskt land dar de har lagre I6ner
an i Sverige. Det fungerar dock inte i langden. Grundsynen i foretaget maste andras, da den
idag dr inriktad pa kortsiktiga losningar. Malet &r att uppna langsiktiga losningar. En metod
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for detta ar att anvanda de grundtankar som finns inom lean production. Genom att till
exempel skapa langsiktiga samarbeten med ett fatal leveranttrer kan de leverera béttre
produkter till ett lagre pris och en relation som bygger pa tillit skapas.

For att kunna utfora en langvarig metod som kan 6ka lonsamheten ar det viktigt att det finns
stdd genom hela foretaget och ser dver hela arbetsflodet, inte bara enskilda processer.
Foretagsledningen maste vara delaktig i processen.

Samtidigt som foretag arbetar med att minska sloseriet vid byggnation uppnas aven positiva
effekter gallande miljébelastning, arbetsbelastning och upplevd stress minskar.

3.5 Lean production

For att lean production skall vara effektivt behovs hela processen studeras fran ramaterial till
slutprodukt. Da den fullstandiga processen studeras, upptacks alla flaskhalsar. Vilket kan vara
svart vid enskilda forbattringsatgarder av processen. (Liker 2009)

Processen delas upp i:
e Vardeskapande.
e Icke vardeskapande.

Elimineras det icke vardeskapande frigors resurser som kan anvandas till annat. Med
vardeskapande menas de delar som tillfor varde till slutprodukten. Vad som &r vardeskapande
beror pa vem som skall anvanda slutprodukten, det vill sdga kunden. (Bliicher och Ojmertz
2008)

Det som inte ar vardeskapande ses som sloseri. Det finns tva typer av sloseri:

e Direkt sloseri: Vilket ar det arbete som utfors i onddan. Till exempel produkten haller
en hogre kvalitet dn vad kunden behover eller reparationer pa grund av produktionsfel.

e Indirekt sléseri: Ar onddigt arbete men som maste utforas under de nuvarande
tillverkningsférhallandena.

Direkt sloseri skall hanteras omgaende medan indirekt sléseri behover bearbetas under en
langre tid. (Bliicher och Ojmertz 2008)

”Det enda vi gor &r att titta p& hur 1ang tid som gar fran det 6gonblick da kunden ger oss en order till den punkt
da vi far in pengarna. Den tiden forkortar vi genom att ta bort det som inte tillfor nagot véarde. ” (Ohno 1988)



Malet &r att uppna en kundstyrd produktion. En sa kallad dragande produktion, dar kundens
efterfragan styr produktionstakten. For att detta skall vara mojligt behdvs en forkortning av:

e Genomloppstiden: Den tid det tar att producera produkten fran ravara till leverans
hos kunden.

e Ledtider for enskilda processer: Den tid en enskild process tar att fullborda, fran
start till slut.

e Reaktionstider vid orderandring: Den tid det tar for administration och produktion
att &ndra en bestalld produktion.

Uppnas detta far det aven andra positiva effekter sa som att lagerhallningen minskas och
vantan pa foregaende processer minskar. (Liker 2009)

Det foresprakas enligt Bliicher och Ojmertz (2008) att alla méste uppleva ett varde:
e Kunden: Ser varde da produkten ar battre &n konkurrenternas.
e Foretagets ledare: Upplever ett hogre varde da de ser att foretaget gar med vinst.

e Medarbetare: Far ett hogre varde da deras kompetens och utvecklingsvilja tas tillvara
pa. Det kan uppnas genom kontinuerlig vidareutbildning.

e Samhéllet: Far hogre varde da foretaget ar Ionsamt och har tillvaxt.

For att foretagsledningen inte skall ta beslut de ej &r kompetenta till att fatta, da de inte &r
insatta i arbetsprocessen, ar det viktigt att de gar ut sjalva i produktionen och ser hur arbetet
faktiskt utfors och tar tillvara pa personalens forslag och idéer. Detta leder till att besluten
som fattas i storre utstrackning haller sig till verkligheten. (Liker 2009)

Lean production skall inte anvandas for att hoja arbetsbordan pa ett fatal anstéllda. Det &r
viktigt att formedla att effektiviseringen inte leder till farre jobb, férutom i nddfall. Kénner de
anstallda sig trygga pa jobbet, har de stérre mojlighet att bidra till minskat sloseri. (Bliicher
och Ojmertz 2008)

En viktig grundprincip &r att: ”Den anstallda ar den mest flexibla resurs foretaget har. De kan
utfora ett flertal olika arbetsmoment som inte en enskild maskin kan géra.” Att ersatta en
manniska med en maskin ar inte alltid optimalt eftersom maskinen bara kan utféra ett
moment. En ménniska kan rora sig mellan olika arbetsmoment och vara dér det finns behov
av extra arbetskraft. (Liker 2009)



3.5.1 7+1 Metoden

I boken Utmana dina processer: Resurseffektiva tankesatt och principer: en introduktion till
Lean Produktion av Bliicher och Ojmertz (2008) definieras 7+1 metoden:

7+1 metoden &r en metod som inriktar sig pa att minska sloseri i en produktionsprocess.
Sloseri brukar delas in i atta omraden.

e Overproduktion: Nar produkten produceras trots att det inte finns ngon bestallning.
Detta kallas dven tryckande produktion, vilket ar den vanligaste modellen i vastvarlden
idag.

e Vantan: Da personal och maskiner star stilla och till exempel maste vanta pa en flaskhals
| processen.

e Onddiga transporter: De forflyttningarna av material in och ut ur lager, aven de langa
transporterna av produkten.

e Overarbete: Arbete som tillfor en hogre kvalitet &n vad kunden efterfragar i
slutprodukten.

e Overflodiga lager: Onddig lagerhéllning innebar onddiga lagerkostnader och risk for att
varan skadas. Vid mindre lager framstar problem i produktionen snabbare.

o Overflodiga rorelser: De rorelser en arbetare maste utféra som ej tillfor varde, till
exempel hdmta verktyg.

e Omarbete: Produkter som tillverkas och ar defekta som dven till exempel behdver
reparationer eller goras nya.

e Medarbetarnas outnyttjade kompetens: Engageras inte anstéllda och ej far fram sina
idéer eller kunskaper, forloras manga majligheter till forbattring.

Dessa uppdelningar anvands for att kunna dela upp hela processen och kunna se hur de olika
omradena kan forbattras. Syftet ar att eliminera sl6seri och skapa varde med kundfokus som
ett klart, definierat mal.

Omarbete ar nagot som under alla omstandigheter skall elimineras. Utfors arbetet korrekt,
skall inte omarbete behdvas, savida inte speciella fall eller forutsattningar galler. Elimineras
detta medfor det kortare véntetider och dven den stress som uppstar da extraarbete maste
utféras om nagonting behdver goras om eller kompletteras minskar. Detta kan dven paverka
kvalitén av det utférda arbetet, det ar allas personliga ansvar att minimera sloseri.

For att minska onddiga transporter forutsatts att Just in time (JIT) fungerar, det vill séga
materialleveranser skall ske nar de behdvs. Det medfor att lagerbehovet och risken att
arbetsskador uppkommer da material kan vara utspritt och i vagen pa arbetsplatsen minskar.
Véntan minskar da arbetet utfors i turordning och inom de ratta tidsramarna.
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En strukturerad arbetsplats dar verktyg och material som anvénds ofta finns inom rackhall,
minskar den éverflodiga rorelsen som uppkommer da det sker letande efter verktyg eller
material. Samtidigt minimeras vantetider, eftersom arbetet ofta utfors tva och tva.

Med 6verarbete menas att kunden skall ges det den efterfragar och inte mer. Det kan vara
svart att definiera vart gransen gar for verarbete. Skall det rdknas om ett extra moment som
utfors i onodan eller skall en definition angaende noggrannheten pa utfort arbete skapas.
Arbetet maste utforas enligt de krav kunden har satt, men da personliga referenser for
noggrannhet involveras i arbetet gor alla det olika bra. En bestdmd standard for hur det skall
utforas maste finnas.



3.5.2 58

Det ar latt att inbilla sig att lean endast handlar om att det skall vara rent och snyggt pa
arbetsplatsen, 5S skall anvandas som ett verktyg for att upptécka problem och att minska
olyckor. Det bygger pa fem olika atgarder for att eliminera sloseri, vilket innebar att nar
produktionen startar skall det som behdévs finnas, varken mer eller mindre.

e Seiri— Sortera: De material och verktyg som anvénds ofta skall finnas néra tillhands
medans det som anvénds mer sallan kan placeras langre bort.

e Seiton- Strukturera: En struktur skall finnas pa arbetsplatsen, det som skall anvandas
for ett visst arbetsmoment skall finnas lattillgangligt.

e Seiso — Stada: Ordning skall uppratthallas pa arbetsplatsen for att arbetstid ej skall
behdva ga at for att leta efter verktyg och material. Det ger dven ett bra intryck for
utomstaende som kommer till arbetsplatsen for att exempelvis utfora kontroller.

e Seiketsu — Standardisera: Néar de tre ovanstaende stegen fungerar skall de bli en
daglig rutin.

e Shitsuke — Skapa en vana/sjalvdiciplin: Arbeta efter standarden och ha regelbundna
uppféljningar.

(Liker 2009)

Sortera — ta bort
sallan anvanda
artiklar

Sjalvdiciplin -
regelbundna lednings-

granskningar for att
forbli disciplinerad

Strukturera —
organisera allt

Eliminera
sloseri

Standardisera —
skapa regler for att
uppratthalla de
forsta 3 S:en

Stida - stada upp
overallt

Figur 2: De fem sl6seriernas samspel, (A.Lagercrantz 2012)
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3.5.3 Last planner

| rapporten The last plannersystem of production control av Ballard (2000) beskrivs dagens
arbetsmetoder och last planner enligt foljande:

Last planner &r en metod som anvands inom lean construction men h&rstammar ur lean
production. Metoden gar ut pa att forflytta planering av arbetsprocessen genom
organisationen. Planering av arbetstiden borjar fortfarande hogt upp i organisationen pa
samma satt som idag, men fors stegvis vidare ner i organisationen och sker pa flera olika
stadier och tidpunkter. Till slut avgor den som praktiskt skall utfora arbetet vilka
arbetsmoment som kan goras under arbetsdagen. Detta &r en unik metod dar arbetstakten
bestams av den som utfor arbetet och inte utifran ett faststallt schema. Last planner infor ett
planeringselement till det traditionella projektgenomforandet. Det éandrar planeringen fran vad
som borde goras, till ett samspel av vad som kan och borde goras vilket blir vad som
kommer att utforas.

LAST PLANNER
PLANNING
PROCESS

Figur 3,Utférande av planeringsprocessen i ett last planner system, (Ballard 2000)

Detta gor informationsflodet mycket viktigt da alla hogre upp i kedjan maste veta vad som
kan utféras under arbetsdagen, da det arbetsledningen vill ha utfort under dagen skall
Overensstdmma med vad som kommer att utforas.

Det dr av stOrsta vikt att inte blanda ihop planerad arbetstakt med faktisk arbetstakt, det leder
till att ingen hansyn tas till den faktiska produktionstakten. Det ar av vikt att flytta fokus fran
personalen till arbetsflodet. Last planner filosofin bestar av tva delar, produktionskontroll och
arbetsflédeskontroll. Den forsta har till syfte att leda personalen genom en kontinuerlig
larandeprocess och forbattringsatgarder. Den sistnamnda har for avsikt att fa arbetsmomenten
att flyta pa basta mojliga satt.
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3.5.4 Last planner och produktionskontroll

| rapporten The last plannersystem of production control beskriver Ballard (2000) last planner
och produktionskontroll pa féljande vis:

Med produktionskontroll avses ett verktyg for effektivisering av den tid som behdvs for att
producera en enhet for ett arbetsmoment. Det dr av storsta vikt att de som utfor
arbetsmomenten ar involverade i larande- och effektiviseringsprocessen, far de inte paverka
eller forstd forandringen finns risk for motstridigheter. For att last planner skall fungera vid
produktionsniva behover ett antal kriterier uppfyllas:

e Uppgiften ar valdefinierad: Arbetet ar beskrivet sa att det kan utforas utan avbrott.

e Den ratta sekvensen av arbete ar vald: Skall innehalla projektrelaterade atgarder,
mal och utforandestrategier.

e Den ratta mangden arbete ar vald: Den mangd arbete som planeraren anser kan
utforas efter att sett arbetsmangden och inom budgetrammarna.

e Det valda arbetet kan verkligen utforas: Allt tidigareliggande arbete ar klart och
material finns tillgangligt.

PPC (Precent Plan Complete) ar ett av dessa verktyg dér det tdnkta produktionsvérdet jamfors
med den faktiska produktionen. Detta varde tar hansyn till schema, utférandestrategi och
budget, da den tankta och faktiska produktionen redan har tagit dessa i avseende. Ett hogt
PPC pekar pa att ratt arbete har utforts med ratt mangd resurser. Om PPC-vardet ar lagt ar det
viktigt att kontrollera rotorsaken och inte forutsétta att felet ligger vid produktionen. Denna
undersokning far garna utforas med den som utfort arbetet da den personen ofta har mer insikt
i processen.
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3.5.5 Last planner och arbetsflodeskontroll

| rapporten The last plannersystem of production control beskriver Ballard (2000) last planner
och arbetsflodeskontroll pa foljande vis:

Arbetsflodeskontroll & en metod for att effektivisera en enhets alla moment fran ravara till en
fardig produkt. Den planerade produktionstakten for hela processen jamférs med den faktiska.

En planering av den framtida produktionen alltsa det som borde goras genomfors. Den bryts
ner i de olika arbetsmomenten och studerar ledtider, materialbehov, tillganglig personal och
tillgangligt material for att forbereda arbetet. Detta ger moéjligheter att:

e Utforma arbetsflodets foljd och hastighet.

e Matcha arbetsflode och kapacitet.

e Bryta ner huvudplanering till mindre aktiviteter.
e Skapa detaljplaner for arbetsutférande.

e FoOrberedda arbetsmoment.

e Gora andringar i huvudplanering utefter behov.

Detta leder till att ett sakrare arbets- och materialflode skapas, da alla arbetsmoment redan ar
planerade. Da kan JIT (just in time) produktion som dven kallas dragandeproduktion utféras.
Det vill sdga att all produktion, information och logistik kommer just da den behévs for att
kunna genomfora ett moment.

3.5.6 Vardeflédesanalys

Leanhandboken: en vardeflddeskartlaggning inom administration, service och tjanster av
Keyte och Locher (2008) beskriver anvandningsomraden for véardeflodeskartlaggning pa
foljande vis:

Vardeflodesanalys ar ett kraftfullt verktyg for att kunna genomféra en leanomvandling det
anvander sig av en vardeflodeskartlaggning, vilket ger en visuell helhetsbild dver
verksamheten. Detta ger ledningen mgjlighet att:

e Visualisera processen
e Peka pa problemen
e Fokusera pa hur omvandlingen till en leanverksamhet skall ske.

Vérdeflodeskartlaggningen undersoker, mater och dokumenterar hur ett flodes alla
arbetsmoment samspelar for att organisationen skall halla en konkurrenskraftig kostnad,
service och kvalitet.
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| sin banbrytande bok Lean Thinking definierar James Womack och Daniel Jones (1996) ett
vardeflode sa har: Den uppséattning av specifika aktiviteter som kréavs for att mandévrera en
specifik produkt genom de tre kritiska chefsuppgifterna som varje foretag stélls infor:”

1. Problemldsning: Hur skall den nya produkten vara designad for att uppna kundens
forvantningar.

2. Informationsstyrning: De moment som ej involverar tillverkningen av produkten sa
som orderbehandling.

3. Fysisk transformation: Omvandlingen av ramaterial till slutprodukt.

Genom att utfora en vardeflodeskartlaggning hjalper det foretaget att visualisera och
kommunicera hur foretagsstrukturen ser ut idag och hur den framtida férandringen av
kostnader, service och kvaliteten skall genomforas.

Sex steg for att lyckas med vardeflodesledning:

1. Ildentifiera organisationens behov av forandring fran toppstyrning till att styras utifran
strategiska behov.

2. Forsta och stotta det grundlaggande i en leanstrategi pa all nivaer i organisationen.
3. Identifiera och utse en vardeflodesledare for varje storre véardefldde.

4. Skapa leanmatetal som satter igdng och understddjer ett leanbeteende, det vill saga ett
beteende som skapar varde, eliminerar sléseri och foljer upp de finansiella och
operationella resultaten for strategisk framgang.

5. Genomfor, planera for att uppna onskad design av framtida vardeflode.

6. Kommunicera foretagsledningens intentioner att kontinuerligt fokusera pa
organisationens strdvan mot en konkurrenskraftig strategi genom att anvénda
leanverktyg och — tekniker som genomsyrar foretaget.

Processen borjar med att en vardeflodeskartlaggning sker utifran det nuvarande tillstandet,
den kallas nuldgeskarta. Den har till uppgift att enkelt kunna se all insamlad information om
en process och peka pa problem. Detta blir utgangslaget for framtida effektivisering.

Utifran nulageskartan upprattas en framtidskarta, som skall beskriva hur arbetsflodet kan se ut
i framtiden. Forandringarna som skall goras bor ej vara utstrackta ver for lang tid, da
arbetsomsténdigheter kan &ndras med tiden.
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En handlingsplan uppréttas utifran framtidsmalen och skall beskriva de nodvandiga
effektiviseringar som maste utforas. Dessa skall utforas stegvis och kontinuerligt i hela
organisationen, som stravar efter perfektion.

Det ar viktigt att leantransformationen inte &r begransad till fabriksgolvet utan &aven sker hos
administrationen da det vanligen ar dubbelt s&a mycket sléseri dar. Tar vardeflodeskartan ej
hansyn till administrationen forlorar den en del av sin anvéndbarhet.

3.6 Risker med lean production

| rapporten Arbetsforhallanden och Lean produktion av AFA, SIF och Arbetslivsinstitutet
vast (2004) skrivs foljande:

Vid en kundstyrd produktion finns det risk att arbetsmomenten blir monotona och
flodeskraven fran kollegor vid efterliggande processer kan orsaka stress.

Eftersom det skall vara en jamn arbetsfordelning under processen ar det risk for att arbetet blir
intensivare vilket leder till att egen variation av arbetstakt och pauser blir svarare.

Arbetet utfors standardiserat, detta minskar utrymmet for att utfora arbetet pa sitt eget satt
vilket kan fa det att kdnnas monotont. Om standarden kanns svar kan det orsaka att den
enskilda individens kreativitet gar forlorad.

Kompetensutveckling kan kéannas patvingad och ge en kénsla av att inte réacka till.

Nar foretag forsoker minska sloseriet sker det ofta pa samtliga delar av organisationen. Detta
ar en ineffektiv metod som ar bade tids- och resurskravande. Det ar béttre att inrikta sig pa
enhetsniva, dar en helhetsbild enkelt kan fas och darigenom hjalpa foretaget att samla resurser
kring de kritiska omradena. (Keyte och Locher 2008)
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4. Projektet Glasmastaregatan 37

Bild 1: Arkitektens skissbilder 6ver hur fardig byggnad skall se ut.
(http://poseidon.goteborg.se/sv/Glasmastaregatan/Folj-bygget/ 14 april 2012)

For att fa en bild dver vilka omréden som kan effektiviseras utifran leanfilosofin och last
planner har en studie pa Glasmastaregatan 37 genomforts.

4.1 Om projektet Glasmastaregatan 37

Under augusti 2011 pabdrjade NCC en renovering och tillbyggnad av den befintliga
byggnaden, som byggdes under miljonprogrammet pa Glasméstaregatan 37 i Géteborg. Det ar
en totalentreprenad som anvander den sakallade samarbetsformen partnering mellan NCC och
Poseidon.

Huskroppen kommer att fa ett annat utseende da den tillaggsisoleras med 100mm cellplast,
fasaden putsas samt fonster byts ut, for att energieffektivisera huset. Det kommer dven byggas
pa tva vaningar vilket resulterar i 112 nya lagenheter. Den nya huskroppen skiljer sig fran den
redan existerande som &r av prefabricerade sandwichelement i betong. Den nya delen bestar
av lattvaggskonstruktion av tré, sa att barformagan pa den befintliga byggnaden ej skall
Overskridas.

I de befintliga lagenheterna sker:

e Byte av fonster.

¢ Nya helkaklade badrum.

e Nya kok dar hyresgasterna har mojlighet att valja olika standard.
e Klinker i entrén av lagenheten.

e Parkettgolv i dvriga rum.

Beroende pa vilken standard som vaéljs i lagenheten paverkar det hyreshajningen.
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4.1.1 Partnering

”Partnering ar en samarbetsform som handlar om effektivt samarbete mellan de olika
aktorerna i ett byggprojekt. Det bygger pa fullstandig arlighet och éppenhet parterna
emellan.” http://www.ncc.se/Cases-and-concepts/NCC-Partnering/ (8 maj 2012)

”Genom erfarenhet har vi sett att samarbete skapar mervarde at samtliga parter. Samarbetet
minskar antalet tvister, effektiviserar byggprocessen, minskar kostnaderna och skapar en
hogre kvalitet i byggverksamheten. Det ar vad vi alla &r intresserade av.”
http://www.ncc.se/sv/Projekt-och-koncept/NCC-Partnering/NCC-partnering-fortsattning/ (8
maj 2012)

”FOr NCC ar partnering ar en strukturerad samarbetsform i byggbranschen, dar byggherren,
konsulterna, entreprendrerna och andra nyckelaktorer gemensamt I6ser en bygguppagift.

Det hela baseras pa ett fortroendefullt samarbete, dar alla spelar med 6ppna kort och dér allas
yrkeskunskaper kompletterar varandra genom alla skeden av byggprocessen.

Grundidén &r att byggherren tidigt samlar all den kompetens som behdvs for att realisera
projektet - att bilda laget. Vi undviker det traditionella stafettloppet dar olika aktorer &r inne i
processen under en begrénsad tid. | partnering tas allas kompetens tillvara och alla arbetar
tillsammans i projektet fran ax till limpa.” http://www.ncc.se/sv/Projekt-och-koncept/NCC-
Partnering/Vad-ar-partnering/ (8 maj 2012)

”| partnering star projektet i centrum, och skickliga manniskor utnyttjar projektets resurser
optimalt i en fornuftig inbordes dialog. Det minimerar projekttiden, sénker kostnader och
hojer kvaliteten.

Tack vare att alla deltagarna & med fran bérjan och gemensamt formar projektets malsattning
tillgodoses bestallarens och brukarens behov.
Resultatet ar en béattre produkt och ett sakrare projekt. Partnering innebér stora fordelar inom
bland annat foljande omraden:
o Effektivare riskhantering: en 6ppen dialog om risker minskar sannolikheten for att de
ska intraffa.
e Sékrare ekonomi: en 6ppen ekonomi ger battre budgetsdkerhet. En battre kontroll 6ver
att ratt pris betalas for ratt saker uppnas.
e Positivt och konstruktivt samarbete: samarbete och forstaelse mellan olika
aktorsgrupper gor det léttare att fokusera pa mojligheter.”
http://www.ncc.se/sv/Projekt-och-koncept/NCC-Partnering/Fordelarna-med-partnering/ (8
maj 2012)
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4.2 Intervju- och metodstudie

NCC har i detta projekt ingen direktkontakt med hyresgasterna, Poseidon som ar
fastighetsforvaltaren har en sa kallad ombyggnadsvard som skéter kundkontakten. Detta har
gjort processen enklare for NCC, eftersom de kan fokusera pa arbetet. Yrkesarbetarna
behover ej spendera sin arbetstid till att tala med hyresgasterna och tjansteméannen kan enkelt
fa ut relevant information till de boende via ombyggnadsvarden. Hyresgasterna har dven en
egen kontaktperson som de enkelt kan na for att formedla eventuella fragor. Generellt ar alla
positiva till detta system da det forenklar kommunikationen mellan de olika parterna. Att
arbeta pa ackord tycker yrkesmannen &r positivt da det ger dem extra motivation till att utfora
arbetet effektivt och en mojlighet att tjana extra pengar.

Bild 2: Yrkesarbetarna utfér montering av fonster. foto: (K.Flodin, 2012)

Eftersom omfattningen av renoveringen &r stor har hyresgasterna fatt
flytta ut till tillfalliga evakueringsbostader i omradet. Hyresgasternas
personliga dgodelar star kvar i lagenheten under renoveringen, darfor
har bestamda omraden for placeringar av bohag utsetts i lagenheten.
Runt dessa har det byggts provisoriska traregelvaggar som téackts med
plast, for att skydda mot damm och dylikt. Dessa kallas zipvédggar.

Alla yrkesman hade sina egna basverktyg, medan verktyg sasom
tigersag som endast behovdes vid speciella arbetsmoment
tillhandaholls av NCC. Verktyg och material transporterades till och
fran arbetsplatsen med en skottkarra eller arbetsvagn. Allt lastes sedan
vid slutet av dagen in i de verktygsforrad, som lag i narheten av
bodarna.

Bild 3: Zipvagg. foto: (K.Flodin, 2012)
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Fonstren levererades fran ett foretag beldget cirka 25 mil fran Goteborg, vilket gjorde att varje
leverans skulle optimeras med sa manga fonster som méjligt. Det fanns ingen prioritet pa att
fa fonstren i nagon speciell ordning, till exempel att fa dem sorterade for att enkelt kunna
komma at de fonster som behovdes for att renovera en specifik lagenhet. Fonster lyftes in pa
yrkesmannens arbetsplats med hjalp av en lulltruck &ven kallad teleskopisk truck.

Innan varje etapp paborjades utfordes en arbetsberedning dar de gick igenom vilka som &r
involverade, arbetsmetod och sakerhet. Detta skedde kontinuerligt for att minska risken att
problem skulle uppsta. Efter att den forsta etappen ar klar utfors en ny dar alla diskuterar
mojliga forbattringar och effektivare 16sningar. Under projektets gdng kunde yrkesarbetarna
ta upp forbattringsforslag med arbetsledarna som var ute och besokte arbetsplatsen dagligen.
Projektchefen hade som mal att ga ut och besoka arbetsplatsen dagligen, for att fa en bra blick
over hur arbetet fortskred. Detta skedde till basta mojliga formaga, men da det fanns manga
arbetsuppgifter att utféra var det inte alltid det fanns mojlighet till
detta.

4.2.1 Arbetsmoment vid fénstermontering in- och utifran.

Nér de befintliga fonstren skall demonteras sker det stegvis:
e Fonsterbagen med glaset avlagsnas.

e Ett snitt sagas i karmen med hjalp av en tigersag.

e Utvéndiga fonsterbleck plockas bort.

) Bild 4: Demonterat fonster. foto:
e Karmen bryts loss i delar med en kofot. (K.Flodin, 2012)

Pa grund av de befintliga fonstrens skick, alder och matt fanns det inget andrahandsvarde. De
skickades till ett sorteringsforetag dar de plockades isar for materialatervinning.

Da huset &r byggt med sandwichelement ar det svart att montera de nya fonstren.
Karmskruven hamnar mitt i isoleringen vilket gor att det inte finns nagot att fasta dem i.
Darfor anvandes speciella vinkeljarn for inféstningen i den yttre fasaden.
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Nér de nya fonstren skall monteras:

e Fonsterbagen med glaset avlagsnades da de annars var for tunga for att kunna lyftas in
for hand, eftersom det finns en maxvikt pa 25kg/person.

e Den befintliga fonsteréppningen méttes for att ge passmatt at de speciella vinkeljarn
som féstes i karmen.

e Justeringsklossar anvéandes for att fa fonstret i ratt hojd innan det lyfts in.
e Fonstret lyftes in i den befintliga 6ppningen.

¢ Vinkeljarnen skruvades fast i utsidan av fasaden.

e FoOnsterbagen monterades.

e Slutgiltiga justeringar.

e Drevning och tatning runtom fonstret.

e Stddning av arbetsplatsen.

Bild 5: Speciella vinkeljarn for montering av fonster, foto: (K.Flodin, 2012)

Bild 6: Speciella vinkeljarn i detalj, foto: (K.Flodin, 2012)
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5. Diskussion

Under besoket pa Glasmastaregatan 37 i Goteborg studerades arbetsmetodiken under radande
arbetsforhallanden. Utifran de observationer samt intervjuer med tjansteman och
yrkesarbetare har dessa rekommendationer for systematisk effektivisering av arbetsmetodiken
sammanstallts.

5.1 Effektiviseringsomraden

5.1.1 Brist pa material, sdsom skruv

Problematiken

Bristen av material sasom skruv paverkade arbetsmomenten da yrkesarbetarna lanade material
mellan lagen, ibland utan de andras kannedom. Detta medforde 6verflodiga rorelser, da de
istallet for att kunna utféra monteringen av fonstret behovde ga och leta efter material. Aven
vantan uppstod pa grund av att arbetet stod stilla under tiden.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

Genom att dela in arbetsuppgiften i de olika kategorierna klargors de omraden som &r i behov
av effektivisering. For att minska de dverflédiga rérelserna och vantan ar det viktigt att
yrkesarbetarna alltid har tillgang till material, denna planering behover ske redan i
projekteringsstadiet.

5S

5S ger mojlighet att sortera och strukturera arbetsplatsen i ett tidigt skede. Vilket medfor att
avsaknaden av material upptacks i ett tidigt stadie och kan atgardas innan det paverkar
produktionen.

Last Planner

Nér last planner anvénds och ink6p av material sker i planeringsstadiet och yrkesarbetarna
och tjanstemannen redan &r involverade. Ger det mdjligheten att ta tillvara pa deras
erfarenheter och darmed minskar det risken for avsaknaden av material.

Som 16sning till denna problematik
rekommenderas: 5S och Last planner
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5.1.2 Bristande ordning pa verktyg och material

Problematiken

Den bristande ordning, sasom forlaggning av verktyg, orsakade att verktyg och material
lanades mellan lagen och inte alltid lamnades tillbaka. Detta medférde 6verflodiga rorelser
eftersom de behovde leta efter dessa, samt vantan uppstod da mer eller mindre hela
arbetsmoment behdvdes utforas tva och tva.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

For att minska de dverflodiga rorelserna och vantan ar det viktigt att anvanda en
standardiserad arbetsmetod. Detta ger mojligheten att infora hjalpmedel sdsom materialvagn
som placeras i narheten av arbetsomradet, vilket medfor en forbattrad arbetsstruktur.

5S

Behovet av att ha material och verktyg sorterade och strukturerade, var tydligt under
besoket. Gors detta kommer det minska behovet att leta efter de material och verktyg som
forsvunnit eller lanats. Det blir dven lattare att upptacka de problem som kan uppkomma
under arbetets gang, allting ligger pa rétt plats och det ger en battre 6versikt.

Risken for arbetsskador 6kade dven nar material och verktyg Iag utspritt 6ver arbetsplatsen.
For att minska denna risk bor det stadas, allt 1aggs tillbaka pa sin angivna plats. Det ser dven
mer respektabelt ut for anstallda och utomstaende om foretaget i helhet kan uppratthalla
ordning, vilket i manga fall visar pa en bra struktur.

Last Planner

Last planner ger den som skall utféra arbetsuppgiften mojlighet att planera det arbete som
skall utforas under dagen och skapa en klart definierad utforandestrategi. Detta medfor att
stressen minskar och risken for att forlagga verktyg och material minskar.

Som 16sning till denna problematik
rekommenderas: 5S och Last planner
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5.1.3 Skruv som anvandes for infastning av vinkeljarn i fonster behdvde kortas

Problematiken

De skruvar som anvandes for infastning av vinkeljarn i fonstret var for langa och behévde
kortas. Detta fick yrkesarbetarna I6sa sjalva, genom att saga av dem. Detta klassificerades
som Overarbete, da det fran borjan kunde ha bestallts korrekt typ av skruv. Denna flaskhals i
systemet orsakade onddig vantan, eftersom arbetet ej kunde paborjas innan forkortning av
skruv.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

Det &r viktigt att infor nésta etapp klargora problemen med skruven under arbetsberedning
och skapa en l6sning och fortsatta med kontinuerlig effektivisering.

5S
Utifran denna studie hittar vi ingen applicering av metoden.
Last planner

Nar de som skall utfora arbetet & med och planerar i ett tidigt skede, ger det dem mojlighet
att komma med synpunkter utifran sina egna erfarenheter. Vilket medfor att risken att bestalla
felaktigt material minskar.

Som I6sning till denna problematik
rekommenderas: Last planner
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5.1.4 Speciell monteringsmetod av fonster med vinkeljarn

Problematiken

Da arkitekten ville framhava fonstren i fasaden, placerades de langt ut. Vilket orsakade att
karmskruv skulle hamna i det befintliga sandwichelementets isolering. Detta medforde den
speciella monteringen med vinkeljarn.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

Da detta kan klassificeras som dverarbete inom 7+1 metoden &r det viktigt att infor nasta
etapp, lara fran det tidigare arbetsutforandet och de l6sningar som framkommit for att skapa
en standard. Sdsom att satta fonstret langre in i fasaden sa att karmskruven kan fastas i
betongen.

5S
Utifran denna studie hittar vi ingen applicering av metoden.
Last planner

Last planner foresprakar att alla som ar involverade i projektet deltar i planeringen, en
diskussion mellan arkitekt och konstruktdr hade kunnat undvika den speciella
monteringsmetoden. Aven ett provmontage dar yrkesarbetarna deltar hade gett méjlighet att
belysa problematiken i ett tidigt skede.

Som I6sning till denna problematik
rekommenderas: 7+1 och Last planner
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5.1.5 Icke fardigstallda moment, sdsom drevning och téatning av fonster

Problematiken

Mitt under ett pagaende arbetsmoment blev en av yrkesarbetarna tvungen att slutféra en
tidigare fonstermontering som ej var drevad eller tatad. Detta behdvde ske omgaende da
fasaden i detta arbetsomrade skulle putsas. P& grund av sjukdom och semester hade endast
montering av fonster prioriterats. Detta ansags som ett omarbete eftersom arbetet inte var
fardigstallt fran borjan. Det medforde dven véantan och éverflodiga rorelser eftersom de
behovde arbeta med tva skilda moment och montering av det nya fonstret var problematiskt
att utfora ensam.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

For att minimera sldserierna &r det viktigt att infor nasta etapp ta lardom av den tidigare
arbetsmetodiken och de Idsningar som framkommit och skapa en arbetsstruktur.

5S
Utifran denna studie hittar vi ingen applicering av metoden.
Last planner

Nér yrkesarbetarna &r med och planerar arbetet som skall utféras minskar det risken att
efterliggande moment skall paverkas. Inom last planner skall arbetsuppgiften vara fardigstalld
innan ny pabdrjas.

Som Idsning till denna problematik
rekommenderas: Last planner
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5.2 Ovriga aspekter

Nedan foljer aspekter att ha i atanke och som bor beaktas vid applicering av leanfilosofin och
last planner, de grundar sig pa litteraturstudien och arbetsplatsbesoken.

5.2.1 Avsaknad av standard for momentet byte av fonster

Problematiken

Den standard for arbetsutforandet som uppkommer under arbetsberedningen ses som
patvingad och onddig, dock tar den héansyn till viktiga aspekter sasom risken for arbetsskador.
Detta medfor att det kan ta langre tid att utfora arbetet, vilket kan fa yrkesarbetarna att bortse
fran standarden och utfor arbetet pa sitt eget sétt.

Vad hander om metoden appliceras, hur kan den effektivisera?
7+1

Det finns manga aspekter att ha i atanke nar effektivisering skall ske med 7+1 metoden. Den
ar som effektivast vid nyproduktion dar alla likartade moment har samma forutséttningar och
dar en arbetsstandard kan uppforas for de olika momenten, till exempel da fonster skall
monteras. Vid renovering ar det optimala anvandningsomradet vid etappbyggnation, dar det
rader samma eller liknande omstandigheter under hela projektet.

Det kan vara svart att skapa en standard da projekteringen inte alltid ar slutford innan
paborjad produktion, vid storre projekt.

Nér arbetsmoment delas in i de olika sldserikategorierna skapas en helhetsbild éver hur
organisationen slosar med sina resurser. De anstallda far da mojlighet att komma med egna
forslag pa forbattringsmojligheter, det blir allas personliga ansvar att minimera sloseri.
Kompetensen hos den anstallda nyttjas och de far en storre samhdrighet med foretaget. En
standardiserad arbetsmetod minskar aven risken for att arbetsskador skall uppsta.

5S

Att skapa en standard for hur yrkesarbetarna skall utfora ett arbetsmoment kan méta stort
motstand, da alla anvander sig av den metod de anser ar effektivast. En rutin for stadning och
struktur ar ett mer rimligt mal att uppna, da det ej paverkar utférandet av arbetsmomenten.
Nér val standarden &r skapad &r det varje enskild persons ansvar att ha sjalvdisciplin och
skapa en vana att folja standarden.
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Last Planner

Risken med inférandet av 7+1 och 5S &r att yrkesarbetarna upplever de nya metoderna
pétvingade av tjanstemannen. Aven om metoden skulle underlitta arbetet pé alla satt, finns
det yrkesarbetare som stéller sig emot applicering av det nya. De pastar istallet att det gar
smidigare att arbeta pa det gamla sattet. Aven om det skulle vara sa att det gar snabbare och
sékrare att anvanda det nya, véljer yrkesarbetaren att indirekt sabotera inférandet och bevisa
att det gar snabbare pa det gamla sattet. Med last planner infor de sjalva verktyget, da de ar
med och planerar alla moment.

Inom last planner foresprakas att alltid ha arbete som ar planerat att utforas i forvag,
logistikplanering blir lattare och risken for vantetider minskar. N&r det finns arbete planerat
att utforas, undviks risken for forseningar och omarbeten eftersom personalen vet hur och nér
arbetet skall utforas. Darmed upplevs mindre stress och 6kad sjélvkénsla.

5.2.2 Ackord

Yrkesarbetarna arbetar idag pa ackord som prioritera tiden det tar att utféra momentet, dock
finns det risk att andra sloserier kan uppsta, sasom 6kad materialatgang och minskad
noggrannhet. De anstallda far da ett personligt ansvar for att momentet utfors inom
tidsramarna. Detta medfor att samarbetet ar av storsta vikt, da hela arbetslaget paverkas om
arbetet forsenas. De ackord och antal persontimmar som ett moment far ta ar tagna ur
ombyggnadslistan, dar det finns bestdmda ackordtider som &r framtagna i samarbete mellan
facken och foretagen. De &r i dagens lage inte anpassade efter last planner som bygger pa att
den anstéllde sjalv planerar hur arbetsdagen ser ut och hur mycket som kan utforas. Detta
medfor att funktionaliteten minskar.

5.2.3 Ombyggnadsvard

Efter besoket pd Glasmastaregatan 37 rekommenderas anvandningen av en ombyggnadsvard,
da det gjorde kommunikationen mellan alla involverade enklare och informationsflodet ar
samlat. Det sker snabbare da antalet mellanhander minimeras, vantetider minskar bland annat
da yrkesarbetarna ej behdver ge information till de boende, samt medfér mindre risk for
olyckor da de boende ej vistas pa arbetsplatsen. Dessutom ger detta en trygghet for kunderna
som har for vana att kontakta sin hyresvéard med fragor.

Vid projekt dar ombyggnadsvard anvénds, finns risken att foretaget forlorar den personliga
kontakten med sina kunder. Kundkontakten har i alla ar har varit en viktig del av
marknadsforingen.
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5.2.4 Ekonomiska konsekvenser

De ekonomiska konsekvenserna ar manga. | borjan av leanomvandlingen kommer en storre
investering av bade tid och pengar behovas. Alla i organisationen kommer att behova
genomga uthildning. Detta kan paborjas med en pilotgrupp, fér utvérdering och
kostnadseffektivitet. Gruppens resultat och forslag kan ligga till grund for utformning av
framtida forbattringsmdjligheter, samt de delar av leanverktygen som ar relevanta for
vidareutbildning inom foretaget. Utbildningen kan kombineras med olika teambuilding
aktiviteter, larandet blir roligare och alla i organisationen lar k&nna varandra béttre.

Det ar viktigt att se helheten av processen, i det langa loppet finns stora pengar att tjana.
Byggtider, vantetider, sloseri och lager kommer att kunna minimeras. Minskad lagerhallning
medfor dven en lagre stoldrisk pa arbetsplatsen som i sin tur medfor sankta kostnader for
sékerhet, behov av larm och andra sékerhetsldsningar.

5.2.5 Samhdrighet och gemenskap

Under arbetsplatsbestket upplevdes en segregation mellan tjansteménnen och yrkesarbetarna.
En del av denna uppstod da yrkesarbetarna kande sig bevakade nar tjanstemannen kom pa
besok, vilket kan medfora press pa personalen och okar risken att arbetet utfors inkorrekt.

Samtidigt som pressen kan 6ka bygger besoken fran ledningen pa leanfilosofin Genchi
Genbustu som betyder: G4, se sjilv”. Det blir ldttare att skaffa sig en helhetsbild 6ver hur
organisationens alla delar samverkar, forbattringsomraden kommer askadliggoras snabbare
och kunna effektiviseras. En djupare relation mellan alla i foretaget ger en stérre gemenskap
och vilja att samarbeta for att utfora arbetet sa effektivt och bra som mojligt, eftersom alla blir
mer involverade i hur foretaget styrs och lyckas med sina projekt.

Utifran de observationer som gjorts fanns ingen riktig lagkansla, utan yrkesarbetarna och
tjanstemannen spelade i tva olika lag mot varandra. Detta skulle kunna motverkas genom att
frdmja en del av arbetsuppgiften arbetsledarna har, som &r att stdja och uppmuntra sina
yrkesarbetare. Detta minskar spanningen mellan personalen och en samhdérighet uppnas.

Malsattningen ar att fa alla anstallda inom foretaget att arbeta mot samma mal. Skall en
leanomvandling genomforas &r det viktigt att alla i organisationen samarbetar och stodjer
varandra.

Né&r leanmetoden anvands, fordelas ansvaret for projektet jamnare 6ver organisationen. Det
medfor dven att de dtaganden som en projektchef normalt har ensam, fordelas ut bland alla
involverade i projektet. Detta kan gora det enklare att slappna av och slappa arbetet da
arbetsdagen ar slut.
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5.2.6 Partnering

Utifran de intervjuer som skedde under arbetsplatsbesoket uppfattas partnering som en bra
metod for att forenkla inforandet av lean. Eftersom alla i parterning for en 6ppen dialog och
arbetar mot samma mal, hjalper det en leanomvandling. Ar inte alla de involverade i projektet
inriktade pa lean, kan det minska funktionaliteten och kvalitén av leanverktygen.
Projektchefens intresse och kunskap paverkar dven mojligheten att infora metoden i projektet.
For att fa ett battre samarbete dar de involverade blir mer insatta i leans funktion, ar
samarbetsformen partnering en bra metod.

5.2.7 Vardeflodesanalys

Det &r av storsta vikt att aven fa kontoret och de administrativa processerna med i
leanutvecklingen, eftersom det oftast & minst lika mycket sléseri dar som i produktionen. En
bra metod for att minimera sldseri &r en vardeflodesanalys, eftersom det oftast finns bestdmda
arbetsfloden och rutiner i kontorsmiljon.

Detta verktyg ar svarare att anvanda i samband med renovering eftersom de oftast ar mindre
projekt dar bestdmda arbetsfléden och rutiner inte hinner etablera sig. Det &r viktigt ej stirra
sig blind pa en enskild process i vardeflodesanalysen utan studera helheten och minimera alla
flaskhalsar.
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6. Slutsats

Utifran den litteraturstudie som genomforts, intervjuer med yrkesarbetarna samt tjansteman
och de observationer som gjorts vid arbetsplatsbesok, har denna slutsats framstallts.

Under arbetsplatsbestken observerades framst montering av fonster, dar bristande ordning
och arbetsstruktur rddde. Aven om den bristande ordningen berodde pa dagens arbetsmetodik,
leder problemen tillbaka till planeringen. Under planeringsstadiet &r malet att uppna en béttre
arbetsstruktur. Sker en grundlig planering innan genomforandet, minskar riskerna for de
fordroéjningar som kan uppkomma under utférandet.

En segregation upplevdes mellan yrkesarbetarna och tjanstemannen. Som berodde pa
avsaknaden av lagkansla, de spelade i tva olika lag.

De problem som upptacktes skulle forhallandevis latt kunna minimeras med hjalp av 7+1, 5S
och last planner.

6.1.1 Resultat

Vid renovering av byggnader &r 5S och last planner de enklaste metoderna att infora i dagens
utgangslage, eftersom de inte kraver férkunskaper om lean hos alla medarbetare. Filosofierna
baserar sig mer pa sunt fornuft, samarbetsformaga och de oskrivna lagarna mellan
medarbetarna.

7+1 baserar sig pa standardiserade forfaringsétt, da framarbetade arbetsmetoder inte alltid
prioriterades. Metoden rekommenderas vid etappbyggnation, dar ett standardiserat arbetssétt
kan skapas utifran de erfarenheter som erhallits vid de tidigare etapperna. Under
arbetsberedningen skall en kontinuerlig effektivisering och standardisering av
arbetsmetodiken genomforas infor ndstkommande etapp.

Last planner &r en bra metod for att minska segregationen mellan tjanstemannen och
yrkesarbetarna, den ger alla som &r involverade i ett arbetsmoment mojligheten att paverka
dess utforande. Aven 5S och 7+1 ar bra metoder for att minska segregationen dé de ger den
anstallde mojligheten att stélla sin egen kompetens till férfogande, prestige och
kompetensutveckling uppnas. En narmare relation med chefer skapas da det foresprakas att de
skall komma ut pa arbetsplatsen och se hur arbetet utfors.
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6.1.2 Fordelar och nackdelar med metoderna

7+1

+ Tydlig bild av forbattringsomraden och sloseri.

+ Ger anstallda mervarde da de &r i fokus.

+ Bredare utstréckning &n 5S.

+ Minskar materialatgangen.

+ Hogre kvalitet pa utfort arbete.

- Risk att borja i for stor utstrackning.

- Risk att arbete tar langre tid med en ny standard for arbetsutférande.

- Otydligt vad som tillhor varje sléserikategori.

5S

+ Berattar vad som &r sldseri.

+ 5 enkla steg att folja for att minska sloseri.

+ Sékrare arbetsmiljo, minskad risk for arbetsskador.
+ Arbetet blir mer tidseffektivt.

+ Mindre risk att verktyg och material forsvinner.

- Risk att borja i for stor utstrackning.

- Smal inriktning, endast inriktad pa arbetsstruktur.

Last planner
+ Skapar arbetsstyrd produktion.

+ *PPC (Precent Plan Complete), ger en tydlig bild éver hur arbetet éverrensstimmer med det
planerade arbetet.

+ Det finns alltid planerat arbete att utfora i forvag.
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+ Alla medverkar i planeringen, kan minska segregation.

+ Hogre kvalitet av planering och utfort arbete.

- Svart att inféra i manga av dagens planeringsmodeller.

- Mindre majlighet att paverka processen fér chefspositioner, kan vara svart att acceptera.

- Minskar inte sloseri som 5S och 7+1.

* PPC (Precent Plan Complete) ar ett verktyg dar det tankta produktionsvérdet jamférs med den faktiska
produktionen.

6.1.3 Att tanka pa vid inférande av lean

Nar effektivisering eller lean namns kan det orsaka missforstand och oroligheter hos de
anstallda. De kan uppfatta uttrycken som att det betyder att arbetsbordan skall hojas pa ett
fatal och att det kan leda till farre jobb. Det ar viktigt att framhéava att det ar en filosofi och att
de anstallda &r de viktigaste resurserna som foretaget har for att genomfora processen.
Effektivisering bor ej komma som krav fran en chef eller ekonom som inte &r insatt i vad den
anstalldes arbetsuppgift handlar om eller hur den utfors. Det den anstallde sjalv far vara med
och paverka leder till en ansvarskansla och att arbetet skall kunna utféras inom de bestamda
ramarna. En manniska kan géra mycket som en maskin eller dator inte kan utféra. Den
anstallde behover visas respekt, hdnsyn och uppskattning. Effektivisering av processen bor
ske med inriktning pa arbetsplatssakerhet och for att ge den anstallda prestige och personligt
ansvar i sitt arbete. Detta leder till att effektiviseringen sker pa automatik och da upplevs det
inte svarhanterligt.

Kommunikation mellan samtliga inblandade parter & mycket viktig. Redan vid upphandling
sker de forsta stegen i planeringen, som ger mojligheten att inféra de metoder som kan
anvandas i projektet for att effektivisera genomforandet. Projektets omfattning begrénsar
ibland mojligheterna att i planeringsstadiet klart och tydligt definiera hur vissa moment skall
utforas. Darfor &r det mycket viktigt att alla roster blir hérda, eftersom varje medarbetare
besitter olika kunskaper, varpa den totala kunskapen ar en enorm tillgang. Anvands denna pa
réatt satt, fortloper arbetet friktionsfritt.

6.1.4 Utvardering av resultat.

Denna studie baserades pa en enfallsstudie med ett fatal intervjuer. De intervjuade
yrkesarbetarna tillhorde samma aldersgrupp. Vilket kan paverka resultatet eftersom alla
aldersgrupperna kan erhalla olika erfarenheter.
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For att konkret kunna avgdra mojligheterna att applicera lean for effektivisering av
arbetsmetodik vid fonsterbyte, finns ett behov av en flerfallsstudie. Dér fler projekt foljs
under en langre tid och ett flertal monteringsmoment observeras. FOr basta resultat behtvs
mojligheten att provapplicera de olika metoderna for systematisk effektivisering, utvérdera
resultatet for att sedan kunna applicera den eller de béasta i fonsterbytet. Malet ar att metoden
anpassas till 6vriga monteringsmoment vid renovering.

Eftersom studien baserar sig utifran en produktion synvinkel da observationer och intervjuer
skett pa arbetsplatsen, ar det inte férvanande att last planner framstélls som enklast att infora.
En studie ur en ett annat perspektiv kan ge ett annat resultat.
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Hogskolan i Boras
Aron Lagercrantz & Kristoffer Flodin

2012-02-23

Fragor infor arbetsplatsbesok

Presentation av oss.
Namn.
Hogskolan i Boras.
Examensarbete — arbetsfléde vid fonsterbyte med Dan Engstrém NCC-Teknik
1. Vill du vara anonym?
Spelain?
Namn?
Arbetsuppgift?
Bild?
Hur 1&nge har du jobbat i branschen?
P& NCC?
2. Hur byter/monterar ni fonster idag?
Har den som bor dér gjort i ordning sa ni kan borja arbetet omgaende? (flyttat allt)
Om egj iordningstéllt vad hander? (extra jobb/vem utfér/tid)
Tycker ni kundbemétande &r svart?
Skulle det vara bra med en utbildning inom kundbemétande?
Hur tar ni bort det gamla?
Blir det ofta mycket extra arbete pa grund av sattningar och dylikt?
Vad gor ni med det gamla? (tipp/sortera material/sélja?)
Vilken monterings metod anvander ni for det nya?
Hur gor ni?
Varfor denna metod?
Vilka verktyg och material?
Kommer fonster sorterade vid leverans?

Skulle det forenkla arbetet?
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Fragor infor arbetsplatsbesok

Finns det en material-/verktygsstation i nérheten av din arbetsplats?
Skulle det forenkla dit arbete att ha det?
Vad &r den vanligaste strulorsaken med att installera fonster?
Vad hander om nagot saknas? (tidsfordrojning/kostnader)
Gor ni nagon arbetsberdning?
Gors kontroller av arbetet?
Av vem?
Ar det ndgra 6verflodiga moment du méste utféra? (tex hamta verktyg/material)
Hur skulle detta kunna forbattras?
Hur ofta stadas det pa arbetsplatsen?
Sarskild tidpunkt pa dagen eller vid behov?
Laggs material och verktyg tillbaka pa rétt plats?

Skulle det gora arbetet lattare?

Tar nagon vara pa er kompetens / Lyssnar nagon pa era idéer?

Finns det nagot incitament for forbattringsforslag som anvands?

Vet ni vart man skall ga med forslag?

Besoker arbetsledning/chefer arbetsplatsen?

Vet arbetsledningen/chefer hur det faktiska arbetet utfors innan beslut tas?

Far ni ndgot incitament for effektivt arbete eller om ni arbetar extra?

Visas uppskattning? (nya idéer/effektivisering/arbete)
Arbetar ni pa ackord?

Hur paverkar det ert arbete?

Har ni nagra teambuilding aktiviteter

Har ni start moten?
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Fragor infor arbetsplatsbesok

Hur sétts lag ihop?

Hur viktig ar lagsammansattningen?
Skulle det tillféra nagot att ha fler teambuilding aktiviteter?

7. Vilken tycker du ar den enskilt basta forbattring som NCC borde géra men inte gjort?

| fonsterbyten? Kommentar fraga 7:

Ingen kunde komma pa nagon
speciell forbattring, gallande
renovering.

| detta projekt?

Med renoveringar som helhet?

8. Far ni ndgon information om systematisk effetivisering?

Vad ar det? Kommentar fraga 8 & 8h:
Varfor skall det anvéndas? Tjansteméan har kunskap inom

) omradet, men inget aktivt arbete sker
Hur skall det anvandas? idag pa arbetsplatsen.

Vad tycker ni om att arbeta enligt lean metoden?

Tror ni att lean production kan effektivisera ert arbete?
Hur har ni utbildads inom lean?
Utbildning om hur lean production skall anvandas?
8b. Icke informerad om systematisk effetivisering.
Vet du vad det innebéar?

Utbildning om lean production?

9. Tror ni att systematisk effetivisering kan effektivisera ert arbete?



