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Abstract 

Purpose: On-site construction is a complicated process. A temporary factory, with new 

zones for materials and workplace area must be established for each new project, which 

complicates the process further. Material management stands for a big saving 

opportunity in building projects and 40 % of the time lost on a construction site can be 

attributed to material management.  To overcome this waste connected to material 

management a well-processed logistics planning, god communication as well as 

experience feedback from previous projects is required. The aim for this thesis is 

therefore to identify improvement measure regarding the use of material-dedicated 

buffer zones and walking paths, and as well as create a model of communication that 

supports experience feedback. 

Method The thesis is a case study on two projects within the organization of NCC.  A 

qualitative data collection with literature review, interviews, document analysis and 

observation has been conducted. Semi-structured interviews have been conducted and 

includes seven respondents with different position within the construction industry. 

Findings: The thesis has produced factors that should be taken into consideration when 

material zones and walking paths are planned. The result shows that resources and 

structured processes are required if experience feedback should work during the 

construction project. To succeed with the use of material-dedicated buffer zones and 

walking paths, good communication of the construction site plan is needed. 

Furthermore, the thesis has resulted in a model of communication that supports 

experience feedback.    

Implications: It’s during the purchase and delivery planning that the conditions for the 

material-dedicated buffer zones and walking paths are set, therefore the construction 

site planning should be involved more in this phase. A prerequisite for using dedicated 

material zones and walking paths are resources which supports the construction 

management with planning and performance. By using logistic resources within the 

organization facilitates planning and management of material at the construction site, 

enables that collected experience can be conveyed between projects. In the production 

there should be a responsible receiver of material deliveries, who is extra briefed in the 

constructions site plan and the material-dedicated buffer zones through continuous 

communication with the construction management and logistic resource.  

Limitations: Since the thesis only includes two building projects, there is a limitation 

of the factors and arguments that are treated. Although the result is based on two 

building projects the fundamental processes and course of events are similar and can 

therefore be applied on other building projects.    

Keywords: Lean Production, Lean Construction, 5S, construction site plan, experience 

feedback, model of communication.  
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Sammanfattning 

Syfte: Platsbyggd byggnadsproduktion är en komplicerad process. En tillfällig fabrik, 

med nya materialupplag och nytt arbetsplatsområde upprättas vid varje enskilt projekt, 

vilket komplicerar processen ytterligare. Materialhanteringen utgör en stor 

besparingsmöjlighet i byggnadsprojekt och 40 % av tiden som förloras på en 

byggarbetsplats kan tillskrivas materialhantering. För att få bukt med slöseri kopplat till 

materialhantering krävs en väl bearbetad logistikplanering, fungerande kommunikation 

samt kunskapsbeaktning från tidigare genomförda projekt. Studiens mål är därför att 

identifiera förbättringsåtgärder gällande användning av materialrutor och gångstråk, 

samt skapa en kommunikationsmodell för arbetsplatsdispositionsplanen (APD-planen) 

som stödjer erfarenhetsåterföring. 

Metod: Studien har utfört fallstudier på två projekt inom NCC:s organisation. 

Kvalitativ datainsamling i form av litteraturstudie, intervjuer, dokumentanalys och 

observation har använts. Semistrukturerade intervjuer har utförts och innefattar sju 

respondenter med olika befattningar inom byggbranschen. 

Resultat: Studien har tagit fram faktorer som bör beaktas vid planeringen av 

materialrutor och gångstråk. Vidare visar resultatet att det krävs resurser och 

strukturerade processer för att erfarenhetsåterföring i byggnadsprojekt skall fungera. 

För att lyckas med användningen av materialrutor och gångstråk krävs god 

kommunikation av APD-planen. I studien har även en kommunikationsmodell av APD-

planen som stödjer erfarenhetsåterföring tagits fram. 

Konsekvenser: Det är under inköps- och leveransplaneringen som förutsättningarna 

för materialrutor och gångstråk sätts, därför bör APD-planen vara mer i fokus under 

detta skede. En förutsättning för att användningen av materialrutor och gångstråk skall 

fungera är att det finns resurser som stödjer platsledningen vid planering och utförandet. 

Genom att använda sig av logistikresurser inom organisationen underlättas planering 

och hantering av material på byggarbetsplatsen och insamlade erfarenheter kan 

förmedlas mellan projekt. Ute i produktionen bör det finnas en ansvarig godsmottagare 

som är extra insatt i APD-planen och materialrutor, genom kontinuerlig kommunikation 

med platsledning och logistikresurs. 

Begränsningar: Eftersom arbetet endast omfattar studie av två byggnadsprojekt finns 

det en begränsning i vilka faktorer och resonemang som lyfts fram. Även om resultatet 

grundas från två byggnadsprojekt är de grundläggande processerna och 

händelseförloppen vid uppförande av byggnader likartade och resultatet kan därför 

tillämpas på liknande byggnadsprojekt.  

Nyckelord: Lean Production, Lean Construction, 5S, APD-plan, erfarenhetsåterföring, 

kommunikationsmodell.  
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1 Inledning 
Examensarbetet är utfört vid Jönköping University, School of Engineering som en 

avslutande del av byggnadsingenjörsprogrammen Byggnadsteknik, inriktning 

Husbyggnadsteknik samt Byggnadsteknik, inriktning- Väg och Vattenbyggnadsteknik. 

Utbildningen omfattar totalt 180 högskolepoäng varav uppsatsen utgör 15 

högskolepoäng. Studien har utförts i samarbete med NCC Construction AB. 

I detta kapitel presenteras bakgrund till studien, bakomliggande problem, mål och 

frågeställningar. Vidare beskrivs studiens avgränsningar och disposition.  

 Bakgrund 
Under slutet av 1990-talet grundades Lean Construction Institute, där Lean Production 

applicerades på den mer projektorienterade byggbranschen. Allt eftersom, har 

begreppet "Lean Construction" spridit sig och nya nätverk och forum har skapats över 

hela världen. De övergripande målen för Lean Construction är: effektivare byggande, 

skapa mer värde för kunden, optimera resursanvändningen och ökad kvalitet (Hamon 

& Jarebrant, 2007).  

NCC har anammat Lean Construction i vissa delar av sin organisation. Ett Lean verktyg 

som har använts är 5S. De 5S:en står för Sortera, Strukturera, Systematisk städning, 

Standardisera och Självdisciplin. Metoden handlar om att skapa en välorganiserad och 

funktionell arbetsplats, samt att skapa rätt attityd, beteende och disciplin (Petersson et 

al. 2009). NCC:s Lean-arbete började 2012 i ett projekt som önskade arbeta med 5S. 

Därefter spred sig arbetssättet, för att 2013 bli en strategisk satsning inom NCC. 

Konkret har det bland annat inneburit att materialrutor och gångstråk ritas ut på 

byggarbetsplatsen och på arbetsplatsdispositionsplanen (APD- plan). 

 

Figur 1. Exempel på materialrutor och gångstråk i produktionen hos NCC (Bilaga 3). 

Materialruta 

Gångstråk 
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Enligt Nowotarski, Paslawski & Matyja (2016), kan 5S med fördel användas i 

byggnadsproduktionen på grund av dess låga investeringskostnader kopplat till 

implementeringen av verktyget. Salem et al. (2006) skriver att 5S kan användas för att 

identifiera slöseri i fabriksanläggningar. Vidare möjliggör 5S i byggnadsprojekt en 

arbetsplats där flödet för material mellan lager och specifika jobb blir mer förståeligt. 

Metoden bidrar även till ökad visualisering vid byggarbetsplatsens mobila 

arbetsstationer (Nowotarski, Pasławski & Matyja, 2016).  

Det är viktigt med god planering av arbetsplatsen för att undvika störningar i form av 

förflyttning, väntan och skador på material i produktionen. Planeringen av arbetsplatsen 

utmynnar i en APD-plan som redovisar hur arbetsplatsområdet skall utnyttjas och var 

kontor, bodar, förråd, materialupplag och större maskiner med mera skall placeras 

(Revai, 2013).  

 Problembeskrivning 
Platsbyggd byggproduktion är en mer komplicerad process än den industriella 

tillverkningsindustrin. Varje nytt projekt kräver etablering av en tillfällig fabrik där 

lagring av material är ett av de viktigaste inslagen i processen. (Nowotarski, Paslawski 

& Matyja, 2016) 

Utförda studier visar att implementering av Lean har stor potential att förbättra 

byggbranschen med avseende till slöseri av tid (Aziz & Hafez, 2013). Figur 2 visar en 

jämförelse av slöseri av tid mellan tillverkningsindustrin och byggnadsindustrin.  

 

Figur 2. Slöseri av tid i tillverkningsindustrin och byggnadsindustrin (Aziz & Hafez, 

2013).  

Enligt Pagar, Devalkar och Aher (2015) kan 40 % av tiden som förloras på en 

byggarbetsplats tillskrivas dålig materialhantering, dålig identifiering av material, brist 

på material vid behov och funktionsoduglig lagring av material. Marinelli et al. (2014) 

menar även de, att slöseri gällande material kan tillskrivas bland annat 

byggarbetsplatsfaktorer så som dålig materialhantering och skador på material. För att 

få bukt med problemet krävs att dessa punkter reduceras eller elimineras. Lange och 

Schilling (2015) menar att en väl bearbetad logistikplanering är en faktor som bidrar 

till att minska slöseri.  
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Samtliga led i byggproduktionen påverkas av ineffektiv materialhantering. Till exempel 

leder en försenad leverans till stillestånd hos byggnadsarbetarna, placering av material 

långt ifrån montageplats skapar slöseri i form av onödig förflyttning och material som 

skadas på grund av att de hanteras fel medför förseningar och kostnader i projektet 

(Emmitt, Pasquire & Mertia, 2012).  

Senaratne och Ruwanpura (2015) menar att kommunikationsprocessen är en betydande 

faktor om byggprojekt skall lyckas eller ej. Enligt Ceric (2014) är dålig kommunikation 

en av de vanligaste projektriskerna. Kommunikationen innebär delning av relevant 

information mellan projektdeltagarna. Det gäller att samarbeta och utbyta information 

för att tillsammans nå projektets mål (Ceric, 2014). 

Den tidiga fasen i ett projekt anses ha stor betydelse för hela projektet och 

byggnadsutförandet eftersom det är då förutsättningarna för effektivt arbete i 

produktionen bestäms. Därför bör projekteringsarbetet beakta kunskap och erfarenheter 

från andra processer i tidigare genomförda projekt, särskilt processer under 

produktionsfasen. (Gerth et al. 2013) 

Utifrån bakgrund och problembeskrivning skall examenarbetet identifiera 

förbättringsåtgärder gällande planering av materialrutor och gångstråk samt skapa en 

kommunikationsmodell för APD-planen som stödjer erfarenhetsåterföring. 

 Mål och frågeställningar 
Målet med studien är att identifiera förbättringsåtgärder gällande användning av 

materialrutor och gångstråk samt skapa en kommunikationsmodell för APD-planen 

som stödjer erfarenhetsåterföring. 

Följande frågeställningar har tagits fram för att nå målet: 

1. Vilka faktorer skall beaktas vid planering av materialrutor och gångstråk?  

 

2. Hur kan erfarenheter från tidigare projekt bidra till förbättringar vid 

materialplaneringen? 

 

3. Vilka förbättringsmöjligheter finns för kommunikationen av APD-planen? 

 Avgränsningar 
Studien omfattar endast NCC:s organisation. Byggarbetsplatser innefattar uppförande 

av byggnader, anläggningsarbeten behandlas ej. Studien har begränsats till att 

undersöka produktionsplanering och produktion. APD-planering avgränsas till att 

behandla projekt som använder sig av materialrutor och gångstråk. 

 Disposition 
Inledning: Kapitlet behandlar bakgrunden till det problem som arbetet avser behandla. 

Mål och frågeställningar formuleras för att svara på studiens målformulering. 

Avgränsningarna som arbetet förhåller sig till presenteras. 

Metod och genomförande: Kapitlet redogör tillvägagångssättet av studiens 

genomförande och arbetsgång. Kapitlet beskriver studiens undersökningsmetoder, samt 

hur dessa är kopplade till frågeställningarna. Slutligen ges en redogörelse för studiens 

trovärdighet. 
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Teoretiskt ramverk: Kapitlet beskriver teorierna som valts samt hur dessa är kopplade 

till frågeställningarna. De teorier som valts är materialhantering, lean-verktyget 5S, 

erfarenhetsåterföring och kommunikation. Slutligen sammanfattas studiens teorier. 

Empiri: Kapitlet redovisar de empiriska data som samlats in. Empirin består av 

intervjuer, dokumentanalys och observation. 

Analys och resultat: I kapitlet analyseras den insamlade empirin. Empirin analyseras 

i relation till det teoretiska ramverket för arbetet. 

Diskussion och slutsatser: Kapitlet behandlar diskussioner gällande resultat och 

metoder. Till sist presenteras de slutsatser som författarna kommit fram till, samt förslag 

till vidare forskning. 
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2 Metod och genomförande 
I följande kapitel beskrivs tillvägagångssättet av studiens genomförande och 

arbetsgång. Kapitlet beskriver undersökningsmetoder, samt hur dessa är kopplade till 

studiens frågeställningar. Slutligen redogörs studiens trovärdighet.  

 Undersökningsstrategi 
Studiens formulerade problem och frågeställningar besvaras genom kvalitativ 

datainsamling. En kvalitativ studie utmärker sig genom att problemformuleringen 

besvaras genom tolkning och förståelse, t.ex. ”vilka är de underliggande mönstren?” 

(Davidson & Patel, 2011), och att data som samlas in, bestående av ord och 

beskrivningar, analyseras genom metoder som bygger på sortering och kategorisering 

(Höst, Regnell & Runesson, 2006).  

Kvalitativ forskningsmetod anses lämplig för den aktuella studien, då området är 

mindre utforskat och användbar kunskap kring ämnet anses vara svår att finna 

(Johannessen & Tufte, 2010). Utifrån arbetets mål krävs djupare förståelse för hur 

materialplanering, erfarenhetsåterföring samt kommunikation av APD-planen sker ute 

på arbetsplatsen. Då studien syftar till att studera händelseförlopp på två arbetsplatser 

utförs fallstudier. Fallstudiens styrka är att hantera många olika empiriska material 

ligger till grund för valet av undersökningsmetod (Merriam, 1994). Kvalitativ analys 

och bearbetning utförs av data som samlats in.  

De två byggnadsprojekten som studeras har rekommenderats av NCC på grund av de 

anses kommit längst inom företaget med hur de arbetar med 5S vid materialhanteringen. 

Organisationen i Norrköping tar hjälp utav en logistikgrupp. Gruppen är involverad i 

flera olika projekt och deras uppgift är att understödja platsledningen vid planering och 

praktiskt arbete gällande APD-plan samt materialrutor och gångstråk. I Södertälje 

använder sig projektet av metoden 5S. De arbetar också med andra verktyg och metoder 

kopplade till lean så som visuell planering, standardiserade arbetsberedningar, dagliga 

morgonmöten och förbättringsarbete.  

I figur 3 presenteras kopplingen mellan datainsamlingens metodval och studiens 

frågeställningar. 

 

Figur 3. Beskrivning av koppling mellan metoder och frågeställningar. 
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 Valda metoder för datainsamling 
Valda metoder för datainsamlingen är litteraturstudie, intervjuer, observation och 

dokumentanalys. 

 Litteraturstudie 
En allmän litteraturstudie är starten för all forskning. Litteraturstudien fungerar 

antingen som en beskrivning av det aktuella forskningsläget eller som en beskrivande 

bakgrund till en empirisk undersökning (Eriksson Barajas, Forsberg & Wengström, 

2013). 

 Intervjuer 
Intervjuer är en vanlig datainsamlingsmetod i den kvalitativa forskningsprocessen. 

Styrkan i en kvalitativ intervju ligger i att undersökningssituationen liknar en vardaglig 

situation, vilket leder till att det är den intervjuform där forskaren minst påverkar 

styrningen av respondenterna. Forskaren ger endast de teoretiska ramarna, men det är 

viktigt att försäkra sig om att få svar på de frågor som ska belysas (Holme & Solvang, 

1996). 

 Observation 
Holme och Solvang (1996) menar att observation innebär att vara tillsammans, eller i 

direkt anslutning med gruppen som undersöks. Justensen och Mik-Meyer (2011) menar 

att observationer ger en djupare förståelse för hur sammanhanget påverkar människors 

agerande.  

 Dokumentanalys 
Dokumentanalys kategoriseras av olika typer av dokument som statistik, register, 

officiella handlingar eller bild- och ljud-dokument. Valet av dokument bör göras så att 

en så fullständig bild som möjligt erhålls. (Davidson & Patel, 2011) 

 Arbetsgång 
Då studiens mål och frågeställningar formulerats påbörjades insamlingen av teori och 

empiri. Teorin och empirin utgjorde underlaget för analysen och utifrån analysen 

formades arbetets resultat, diskussion och slutsats. Under arbetet har en kontinuerlig 

återkoppling gjorts till tidigare delar. Arbetsgången illustreras i figur 4. 

 

Figur 4. Arbetsgång under projektet. 
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 Litteraturstudie 
Vetenskapliga artiklar söktes via sökbaserna ScienceDirect, Scopus, Google Scholar 

och Diva-portal. Litteratur om teorier och forskningsmetoder söktes på bibliotek. 

Sökord som användes var Lean Production, Lean Construction, 5S, APD-plan, 

erfarenhetsåterföring, kommunikation och kommunikationsmodell. 

 Intervjuer 
Studien använde sig av semistrukturerade intervjuer och författarna följde en 

intervjuguide. Guiden innehöll en rad temafrågor som grundade sig i den litteraturstudie 

som tidigare utförts. Det gavs plats för avvikelser från intervjuguiden om intressanta 

ämnen upptäcktes (Justesen & Mik-Meyer, 2011). Intervjuerna i studien utfördes direkt 

på plats eller via Skype. Båda författarna medverkade vid intervjuerna. Alla intervjuer 

spelades in för att minska risken att data gick förlorad. Respondenterna har varit 

delaktiga i två olika byggnadsprojekt, ett i Norrköping och ett i Södertälje.  

Tabell 1. Sammanställning av respondenter. 

 

 Observation 
Observationen utfördes i Norrköping på projekt Rotflyet under en förmiddag den 4:e 

april 2017 och innebar att författarna under en kortare tid var tillsammans med gruppen 

som undersöktes. Från observationen har författarna fått en djupare förståelse för hur 

arbetet med materialrutor och gångstråk går till i praktiken.  

Kamera och anteckningar användes för att dokumentera observationen. 
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 Dokumentanalys 
Analys har skett genom att studera checklistor, utbildningsunderlag för arbete med 5S, 

samt bilder och har pågått parallellt med de övriga datainsamlingsmetoderna. 

 Trovärdighet 

 Reliabilitet 
Reliabiliteten inom den kvalitativa forskningen kan vara något komplicerad att 

beskriva. Vanligtvis förknippas reliabilitet med att erhålla samma resultat vid 

upprepade mätningar. Detta gäller främst inom den kvantitativa forskningen (Starrin & 

Svensson, 1996). Inom den kvalitativa forskningen anser Starrin och Svensson (1996) 

att fokus istället bör ligga på om det finns något ”konstant objekt” inom dess 

datainsamling. Starrin och Svensson (1996) menar att en intervjuperson kan ha olika 

sinnesstämningar vid olika intervjutillfällen och därför försvåras mätningen av 

reliabiliteten ur en kvalitativ synvinkel. En kvalitativ undersökning bör beskriva 

problemet utifrån de människor som berörs av studien och söka efter begrepp så som 

”sammanhang” när det gäller resultatet (Guba & Lincoln 1985).  

Studien har genomfört semistrukturerade intervjuer för att undvika ledande frågor och 

möjliggöra för diskussion utanför den ställda frågan. Därigenom har ett större 

sammanhang studerats vid intervjuerna. Intervjuerna spelades in, vilket bidrog till att 

analys och diskussion genomfördes på ett mer trovärdigt sätt då ingen data gick förlorad 

från intervjuerna.  

 Validitet  
Begreppet validitet beskriver hur väl studien mäter det som avses mätas (Starrin & 

Svensson, 1996). Det finns flera olika typer av validitet. Inre validitet, som innefattar 

huruvida studiens resultat stämmer överens med verkligheten och yttre validitet som 

innefattar huruvida resultatet är generaliserbart till andra situationer. 

Metodologisk triangulering har använts för att höja validiteten i studien och har skett 

då datainsamling har utförts med två eller flera metoder (Höst, Regnell & Runesson, 

2006).  

Eftersom insamlad empiri har bearbetats och analyserats är det viktigt att studiens 

tolkningar och analyser blivit korrekta och berör det som avsågs med intervjuerna 

(Holme & Solvang, 1997). Sammanställning av intervjuerna har skickats till 

respondenterna och de har getts möjlighet att kommentera eventuella felaktigheter.  

Studiens trovärdighet kräver att både reliabilitet och validitet är god (Arvidsson & 

Rosengren, 2002). 
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3 Teoretiskt ramverk 
I detta kapitel redovisas de teorier som är sammankopplade med ämnesområdet samt 

utifrån vilka teorier frågeställningarna har besvarats.  

 Koppling mellan frågeställningar och teori 
Materialhantering i byggprojekt utgör den teoretiska referensramen för arbetet. I 

figuren nedan presenteras de teorier som tillsammans med empirin har besvarat 

frågeställningarna. 

 

Figur 5. Beskrivning av koppling mellan frågeställningar och teorier. 

 Materialhantering 
Materialhantering syftar till hantering och förflyttning av material som sker på en 

arbetsplats. Inom industrier och mer logistikinriktade företag är materialhanteringen 

och dess utformning en central del av verksamheten. Utformningen av 

materialhanteringssystemet inom logistikinriktade företag beror på många olika 

parametrar så som antalet platser där material skall hämtas och lämnas, flödesfrekvens, 

hur lång sträcka materialet skall förflyttas och vilken materialtyp som avses (Jonsson 

& Mattsson, 2005). Inom industrin är logistiken välplanerad och anpassad efter 

produktionen. (Lumseden, 2012).  
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 Materialhantering kopplat till byggbranschen 
Den betydande delen av produktionskostnad och byggkostnad för ett byggnadsprojekt 

innefattar olika former av material. Andelen för materialkostnad har under de senaste 

åren ökat och stod år 2014 för 45 % av den totala byggkostnaden. (Sveriges 

byggindustrier, 2014).  

 

Figur 6. Produktionskostnad kopplad till byggkostnad (Sveriges byggindustrier, 

2014). 

 

Tre viktiga delar som berör materialhanteringen är inköpsarbete, leveransplanering och 

planering av material. Alla tre har ett samband och påverkar varandra på ett eller annat 

sätt beroende på de val som görs under ett byggprojekt (Revai, 2013). Enligt Emmit, 

Mertia & Pasquire (2012) har det visat sig att två av de tre största orsakerna som bidrar 

till att yrkesarbetare blir stoppade i produktionen är kopplade till materialhantering. De 

två orsakerna är:  

 

▪ Brist på material eller att fel material levererats. 

▪ Brist på utrymme där två eller fler arbetsmoment utförs. 

 Lean 
Lean Production är ett system för att effektivisera och förbättra kvalitet i 

produktionsskedet. Systemet skapades av företaget Toyota i Japan (Petersson et al. 

2009). Kärnan i systemet är att stödja och uppmuntra människor till ständiga 

förbättringar i de processer som de arbetar med (Liker, 2004).  

 Slöseri enligt Lean 
Alla aktiviteter som inte skapar något värde för slutkunden definieras inom lean som 

slöseri. Slöseriet delas in i 8 olika kategorier: överproduktion, väntan, transport, 

överarbete, lager, rörelse, produktion av defekta produkter och outnyttjad kompetens 

(Liker, 2004). 

Följande slöseri är kopplade till materialhanteringen inom ett byggföretag (Petersson et 

al. 2009):  
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Väntan på nödvändiga resurser är slöseri som definieras av outnyttjad tid. Det kan t.ex. 

vara att vänta på material som inte anlänt i tid eller vänta på människor som kommer 

sent till ett möte. 

Transport är något som aldrig tillför värde. Den enda transport som kunden brukar 

vara beredd att betala för är när produkten skickas till kunden. Interna transporter kan 

däremot ses som rent slöseri. 

Lager är ofta en nödvändighet eftersom levererande processer inte alltid håller vad de 

lovar eller då inköpsavdelningen fick ett bättre pris om de beställde en större mängd. 

Dock kan stora lager medföra onödig förflyttning av material och skador på material. 

Dessutom innebär stora lager större risk om t.ex. kvalitetsproblem upptäcks. 

Rörelser som inte tillför något värde är slöseri. Det kan t.ex. vara att gå en sträcka för 

att hämta material eller verktyg. Det kan också handla om att verktyg är placerade så 

att användaren måste böja sig eller sträcka sig efter dem. 

Outnyttjad kompetens innebär att inte fullt använda sig av den kunskap som finns hos 

medarbetarna. Dessutom finns risk att organisationen går miste om förbättringar som 

annars skulle kunna genomförts. 

Genom att verksamheten är utformad så att slöseri blir synligt, går det att effektivisera 

genom att eliminera eller åtminstone reducera slöseriet. (Petersson et al. 2009) 

 Lean Construction 
Efter framgångarna inom tillverkningsindustrin, har Lean tillämpats i olika branscher, 

inklusive byggbranschen där det benämns som Lean Construction (Nahmens, Ikuma, 

James, 2011).  

Salem et al. (2006) lyfter fram tre faktorer som skiljer industriell produktion från 

byggproduktion. Faktorer som nämns är arbetet på plats, unika byggprojekt och de 

temporära organisationerna som bildas runt varje byggnadsprojekt. Faktorerna gör 

byggproduktionen svårare och mer komplicerad att kontrollera än den industriella 

produktionen. Detta belyser Salem et al. (2006) som ett skäl till varför byggbranschen 

inte lyckats utnyttja Lean- verktygen lika framgångsrikt som inom den industriella 

tillverkningen. 

 5S 
Verktyget 5S är ofta starten när verksamheter påbörjar sin Lean- satsning. 5S anses vara 

enkel att förstå, samtidigt som det bidrar till ordning och reda på arbetsplatsen. Många 

gånger förknippas 5S med olika städaktiviteter vilket dock ger en missvisande bild. 

Metoden handlar om att skapa en välorganiserad och funktionell arbetsplats, samt att 

skapa rätt attityd, beteende och disciplin (Petersson et al. 2009). Dessutom stärker 

verktyget lagsammanhållningen (Liker, 2004). En funktionell och välorganiserad 

arbetsplats är grunden till att kunna standardisera det arbete som utförs på arbetsplatsen, 

vilket leder till att slöseri kan upptäckas och minimeras (Petersson et al. 2009).  

Mlkva et al. (2016) menar att 5S bygger på följande principer: 

▪ En funktionell och organiserad arbetsplats bidrar till att problem kan identifieras 

snabbare. 
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▪ En funktionell och organiserad arbetsplats är mer säker. 

▪ En funktionell och organiserad arbetsplats är mer förutsägbar. 

▪ Standardisering och en organiserad arbetsplats möjliggör snabbare svar. 

▪ Kommunikationen om läget i tillverkningen blir lättare.  

De 5S:en står för Sortera, Strukturera, Systematisk städning, Standardisera och 

Självdisciplin. De fem beståndsdelarna syftar till att eliminera slöseri som bidrar till fel 

och skador (Liker, 2004). Rätt sak på rätt plats och färdigt att använda är ledord för 5S 

(Petersson et al. 2009).  

Sortera 

Första S:et är att sortera de material och verktyg som finns inom arbetsområdet, de 

föremål som inte behövs skall avlägsnas (Liker, 2004). En grundläggande princip är att 

placera föremål där de används (Petersson et al. 2009).  

Strukturera 

Det andra S:et står för ordning, allt skall ha sin plats och allt skall vara på sin specifika 

plats (Liker, 2004). Verktyg skall vara placerade där de används. Dokument skall vara 

placerade på ett sådant sätt att medarbetare slipper leta, vilket kräver en välorganiserad 

filstruktur och standardiserad namngivning. Det är viktigt att snabbt kunna avgöra om 

föremål saknas för att kunna identifiera avvikelser (Petersson et al. 2009). 

Systematisk städning 

Systematisk städning fungerar som en kontroll över att allt är i ordning och fungerar 

som det skall (Liker, 2004). Det är inte renheten som är ändamålet, utan ett bra upplägg 

medför att städmomentet blir kort och att den mesta tiden läggs på att se till att allt 

fungerar och är i ordning. Likaså är orsaken till nedsmutsning viktig att stoppa 

(Petersson et al. 2009). 

Standardisera 

Standardisera handlar om att utveckla system och rutiner för att upprätthålla de tre 

första S:en (Liker, 2004). Standardiseringen kan ses som en överenskommelse om att 

det nya upplägg som medarbetarna utformat på arbetsområdet gäller. Det kan handla 

om att ange var material skall placeras, vilka verktyg som skall finnas på de olika 

arbetsstationerna, hur städrutinerna skall se ut etc. Det krävs att standarderna är enkla 

att förstå och lätta att uppdatera. Då standarden kräver mycket administration blir den 

svår att upprätthålla (Petersson et al. 2009). 

Självdisciplin 

Det sista S:et som handlar om att upprätthålla alla de fyra tidigare S:en och är tveklöst 

det svåraste steget. För att lyckas krävs en kombination av en engagerad ledning, rätt 

utbildning och en kultur där kontinuerligt förbättrande är ett bestående beteende från 

yrkesarbetare till ledningen (Liker, 2004).  

Genom att skapa rätt förutsättningar eller strukturer går det att motivera till 

Självdisciplin och upprätthållande av de 5S:en (Hirano, 1996):  

▪ Medvetenhet. Medarbetare måste förstå de fem S:en och hur viktigt det är att 

upprätthålla dem. 

▪ Tid. Det måste finnas tillräcklig tid avsatt i arbetsschemat för genomförandet 

av 5S.  
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▪ Struktur. Det måste finnas rutiner för när och hur de olika 5S- aktiviteter skall 

utföras. 

▪ Stöd. Det måste finnas uppbackning från ledningen, i form av bekräftelse, 

ledarförmåga och resurser.  

▪ Belöningar och erkännande. Ansträngningar måste belönas. 

▪ Tillfredställelse och spänning. Det måste vara roligt och tillfredställande att 

implementera de 5S:en.  

 Erfarenhetsåterföring 
Lundkvist (2015) beskriver erfarenhetsåterföring som en strukturerad process för att 

skapa kunskap genom analys av en positiv eller negativ händelse och sedan utnyttja 

eller återanvända denna nya kunskap. Erfarenhetsåterföring handlar alltså om att skapa 

kunskap och dela den vidare. Grundläggande faktorer för att erfarenheter skall bli till 

kunskap är enligt Meiling, Lundkvist och Magnusson (2011) följande: 

▪ Ett systemtänkande kring förbättringsarbete. 

▪ Grundläggande kunskaper om variation och statistik.  

▪ Insikt om skillnad mellan kunskap och information. 

▪ Insikt om hur människor tänker och arbetar. 

Nonaka och Takeuchi (1995) delar upp kunskap som antingen tyst eller explicit. Tyst 

kunskap är mer kompetensbaserad, och överförs därmed genom social interaktion och 

genom att människor träffas. Skall tyst kunskap överföras, vilket är nödvändigt vid 

problemlösning, måste social interaktion ske (Meiling et al., 2011). Explicit kunskap 

kan däremot uttryckas eller skrivas ner och kan därför till exempel överföras via IT-

system (Nonaka & Takeuchi, 1995).  

Vanliga rutiner för erfarenhetsåterföring på företag beskrivs som erfarenhetsmöten och 

avvikelserapporter. Dock saknas ofta en tydlig strategi och systematiserad hantering för 

hur erfarenheter skall vara tillgängliga samt återföras som kunskap. Utan strategi och 

systematiserad hantering blir insamlade erfarenheter endast en lagring av outnyttjad 

information. Lean Production som präglas av en stark systemsyn kan ligga till grund 

för förbättringar av processer, produkter och tjänster. (Meiling et al., 2011) 

 Kommunikation 
Kommunikation kan ses som en kanal där information överförs från en person till en 

annan. Kommunikation är absolut nödvändig för alla system där interaktion mellan 

människor finns. Likväl är det svårt att definiera kommunikation då begreppet kan ha 

en mängd betydelser, former, effekter och kan innebära olika saker för olika personer i 

varierande situationer. (Dainty, Moore & Murray, 2006) 

Kommunikation kan delas in i, muntlig kommunikation, skriftlig kommunikation och 

elektronisk kommunikation (Shohet & Frydman, 2003). 

 Verktyg för kommunikation inom organisationen 
En organisation definieras som en grupp individer med fördelade arbetsuppgifter som 

på ett organiserat sätt driver sin verksamhet mot ett gemensamt mål. Inom 

organisationer sker dagligen olika former av kommunikation (Larsson, 2014).  
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För att nå ut med sitt meddelande krävs olika former av medier och metoder. Inom den 

interna kommunikationen finns det i huvudsak fem olika metoder för att nå ut med 

organisationens meddelande (Strid, 1999):  

▪ Muntlig kommunikation, vid möten och samtal (t.ex. medarbetarsamtal och 

telefonkontakt) 

▪ Skriftlig kommunikation (email, sms, personaltidning, chefsbrev etc.) 

▪ Webb-kommunikation (intranät, portaler etc.) 

▪ Anslags och utställningsinformation (meddelande på anslagstavlor, skärmar 

etc.) 

▪ Interna profilmaterial (temadagar etc.) 

Tabell. 2. Budskap och överföringssätt. 

 

 Hinder för kommunikation 
Oavsett hur kommunikationen sker är den varken entydig eller något som bara kan 

uppfattas och förstås på ett enda sätt (McQuail & Windal, 1978). Det finns flera faktorer 

som hindrar det avsedda budskapet att komma fram till mottagaren. Ett grundläggande 

kommunikationshinder kan vara av teknisk art. Hindret kan även vara av mer mänsklig 

art i form av att budskapet misstolkas, inte observeras eller försvinner bland störningar 

och brus. Vidare kan hinder i kommunikationen bestå av att meddelandet är oförståeligt, 

av fel språk eller att meddelandet har gått genom flera personer innan det kommer fram 

till rätt mottagare. (Larsson, 2014).  Fiske (1990) beskriver detta som "brus”. Brus kan 

både vara av teknisk art, i form av brus i ett samtal, eller av semantisk art, t.ex. i form 

av otydligt språk (Fiske, 1990). 

 Kommunikationsmodell 
För att förhindra ovanstående hinder som försvårar kommunikationen har flera olika 

kommunikationsmodeller tagits fram för att organisera och synliggöra eventuella 

problem i kommunikationskedjan (McQuail & Windal, 1978). En 

kommunikationsmodell kan beskrivas verbalt, grafiskt eller via matematiska formler. 

Grundläggande kommunikationsmodeller är uppbyggda av fyra baselement enligt 

följande (McQuail & Windal, 1978).  

Kommunikatören kommunicerar ut ett meddelande via en vald kanal, som sedan går 

vidare till mottagaren.  

     

 

 

Figur 7. Illustration av kommunikationens basmodell. 

    

Kommunikatör Meddelande Kanal Mottagare 
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Från denna enkla modell har andra kommunikationsmodeller utvecklats och 

omarbetats. Harold Laswell, ett välkänt namn inom kommunikationsforskningen 

ställde upp fem frågefraser som är välkända inom området och de bestod av: Who? Says 

what? In which channel? To whom? With what effect? Till fraserna adderades 

återföringsfaktor, brus, kodning och avkodning. Följden blev en utvecklad modell som 

illustreras i figur 8 (Larsson, 2014). 

 

 

 

 

 

Figur 8. Illustration av utveckling av basmodell. 

 

  

Sändare Budskap Medium Mottagare 

Feedback 

Effekt 

Kodning Avkodning 

Brus 

Effekt 
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 Sammanfattning av valda teorier 
Material och dess hantering står för en betydande del av produktionskostnaderna för ett 

byggnadsprojekt (Sveriges byggindustrier, 2014). Därför är det av stor betydelse att 

materialplanering och hantering är väl strukturerad. Dålig materialhantering orsakar 

stopp i byggproduktionen och bidrar till slöseri  

Ett system som används för att effektivisera och förbättra kvalitén i produktionsskedet 

är Lean Production. Systemet skapades av företaget Toyota och kärnan i systemet 

bygger på att stödja och uppmuntra till förbättring inom de aktuella processerna (Liker, 

2004). 5S är det vanligaste verktyget för att starta en organisations Lean-satsning. 

Metoden syftar till att skapa en välorganiserad och funktionell arbetsplats, samt skapa 

rätt attityd, beteende och disciplin hos medarbetarna (Petersson et al. 2009). NCC har 

använt 5S i verktygs-/materialcontainrar samt för planering och placering av 

materialupplag och gångstråk. 

För att möjliggöra förbättringsarbete av 5S och andra Lean-verktyg krävs någon form 

av erfarenhetsåterföring. Lundkvist (2015) beskriver erfarenhetsåterföring som en 

strukturerad process för att skapa kunskap genom analys av en positiv eller negativ 

händelse och sedan utnyttja eller återanvända denna nya kunskap.  

Händelseförlopp som planering och hantering av material samt erfarenhetsåterföring 

kräver kommunikation. Dainty et al. (2006) beskriver att utan kommunikation skulle 

inga meningsfulla eller sammanhängande aktiviteter kunna genomföras. 

Kommunikationen sker via olika typer av medier. Exempel på medier kan vara möten 

telefonkontakt och email (Strid, 1999). Det finns en rad hinder som motverkar att 

budskapet når sin mottagare i korrekt form. Kommunikationsmodeller skall organisera 

och synliggöra eventuella problem i kommunikationskedjan (McQuail & Windal, 

1978). 
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4 Empiri 
Empirin som presenteras i detta kapitel har samlats in genom kvalitativa och 

semistrukturerade intervjuer, observation och dokumentanalys. Kapitlet är uppdelat 

efter studiens frågeställningar. 

 Vilka faktorer skall beaktas vid planering av materialrutor 
och gångstråk? 
Platsledning i Norrköping och Södertälje anser att de faktorer som bör beaktas vid 

placering av materialrutor utomhus framförallt är tillgång till väderskydd, möjlighet för 

kranen att hantera materialet, lossningszoner, transportvägar för intern transport av 

material, leveransplan, tidplan, materialrutans yta, samt möjlighet till städning och 

snöröjning vid upplagen. Respondenterna understryker även att det är av stor vikt att 

materialet inte hamnar i vägen för andra arbetsmoment på arbetsplatsen, flödet skall 

inte störas av att materialrutor hamnar i vägen. 

Logistikansvarig anser att man även bör beakta hur man tänker när placering av 

materialruta skall ske vid platser där säkerhetsriskerna är större än vanligt. 

Logistikansvarig menar att intill en husfasad kan det vara fördelaktigt att placera en 

materialruta istället för ett gångstråk. ”Det är bättre att fallande föremål hamnar i 

materialrutan istället för på ett gångstråk”. 

En annan faktor som bör beaktas gällande materialzoner är ytdispositionen, utifrån 

underentreprenörens (UE) och egna yrkesarbetares behov av upplagsyta. Projektchef 

menar att ”Det absolut viktigaste är att ge dem så liten yta som möjligt” och fortsätter 

”Säger de att de behöver 200m2 så ger vi dem 100m2, annars har materialet en tendens 

att ta onödigt mycket plats då de inte behöver organisera sin yta”.  Logistikansvarig 

beskriver att just inom en stor materialruta bör det ske intern uppdelning över vart 

materialet skall placeras. Små rutor inom den stora rutan bidrar till att strukturen 

upprätthållas och det blir lättare att se vart materialet är placerat. Vid observationen på 

Rotflyet i Norrköping noterades användningen av materialrutor och gångstråk samt hur 

materialet var strukturerat. Vidare observerades APD-planens utformning och dess 

koppling ut till produktionen (Bilaga 6, samt figur 9). 

Figur 9. Koppling mellan APD-plan och materialrutor och gångstråk i produktionen 
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Respondenterna från de båda projekten anser att många av de faktorer som bör beaktas 

vid planering av APD-planen utomhus även bör beaktas vid planering inomhus. Dock 

finns det faktorer som skall beaktas särskilt för planering av upplag och gångstråk 

inomhus. Sådana faktorer är exempelvis att material så som kök är uppmärkt vid 

leverans, närhet från materialrutan till arbetsmomentet, transportvägar inomhus och fri 

yta intill väggar som möjliggör att elektrikern och målaren kan utföra sitt arbete utan 

att materialrutan behöver flyttas. NCC:s checklista understryker ”maxbelastning, 

bjälklag” som en faktor som bör beaktas vid planering och utformning av materialrutor. 

Respondenterna beskrev ytterligare faktorer som de ansåg bör beaktas vid planeringen 

av materialrutor och gångstråk inomhus och utomhus. Följande faktorer är av mer 

”mjuk” karaktär och kommer ur intervjuer och dokumentanalys. En faktor som beskrivs 

som viktig för att materialplaneringen skall fungera bra är kommunikation ute i 

produktionen. Kommunikation med UE angående vart deras stråk kommer gå i taket 

bör kommuniceras enligt platsledningen från Norrköping. På så vis kan platsledningen 

sedan utgå från UE:s underlag och placera materialrutor som inte hamnar i vägen för 

elektrikerns arbete i taket. Kommunikationen sker regelbundet genom morgonmöten 

alternativt veckomöten och den levande APD-planen används då som hjälpmedel för 

att kommunicera och diskutera materialhanteringen på arbetsplatsen. En av 

respondenterna från Södertälje beskriver att följderna av den goda kommunikationen 

bidrar till att uppmärkning av materialrutor inte alltid krävs ute på byggarbetsplatsen. 

Respondenten beskriver att kommunikation av APD-planen sker på morgonmötena och 

att det upplevs som tillräcklig för att projektets medarbetare skall förstå och respektera 

vart materialet får och inte får förvaras under dagen. ”…, det blir så tydligt att ingen 

gör anspråk på dessa ytor under dagen”.  

Logistikansvarig i Norrköping anser att kontinuitet bör beaktas som en faktor när man 

utformar materialrutor och gångstråk i projekt där våningsplanen ser likadana ut. På så 

vis krävs mindre arbete när APD-planen skall uppdateras.  

Till sist beskriver respondenterna i Norrköping hur arbetet med materialhanteringen via 

rutor och gångstråk förenklats via arbetet med en logistikgrupp. De beskriver att 

gruppen med sin kunskap, kompetens och tid är en av förutsättningarna för att arbetet 

fungerar så bra som det gör. Att dessutom en person från logistikgruppen gör 

veckobesök på arbetsplatsen anses vara väldigt bra för att minska arbetsbelastningen på 

platsledningen. Logistikansvarig beskriver att det blir engagemanget från projektets 

platsorganisation som blir avgörande för hur materialhanteringen skall fungera om inte 

en logistikgrupp medverkar i projektet. I Södertälje beskriver respondenterna att 

anledningen till projektets framgång har varit platsledningen och yrkesarbetarnas 

engagemang.  

Det som hindrar att material placeras på rätt plats direkt efter leverans upplevs vara 

följande faktorer:  

▪ Kostnad: Det upplevs som billigare att ta hem större leveranser, vilket gör att 

material måste mellanlagras på arbetsplatsen.  

▪ Leveranser: Leveransens exakthet ses som dålig. Leveransen kan komma både 

på för- och eftermiddagen. Det är svårt att få det att fungera med kontakten 

gentemot transporten. 

▪ Komplex arbetsyta: Arbetsplatsens utformning förändras under olika skeden i 

byggprocessen. 
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▪ Tid: Tidsbrist vid planeringen av materialrutor, under produktionen i det 

dagliga arbetet upplevs det svårt att hinna med. 

▪ Inaktuell APD-plan: Uppdateras inte APD-plan så försvinner dess funktion. 

▪ Dålig planering: Moment är inte färdigställda när materialet levereras, 

projektet ligger inte i fas med tidplanen. 

▪ Dålig kommunikation: Dålig kommunikation av APD-plan, leveransplan och 

tidplan hindrar att materialet placeras rätt direkt. 

 Hur kan erfarenheter från tidigare projekt bidra till 
förbättringar vid materialplaneringen? 
De två studerade fallens erfarenhetsåterföring skiljer sig. Därför redovisas projektens 

erfarenhetsåterföring var för sig, för att senare i arbetet kunna analysera fram hur 

erfarenhetsåterföring mellan projekt kan förbättras. Empirin i delkapitlet är framtagen 

utifrån intervjuer. 

 Grand Central, Södertälje 
Platsledningen i projektet upplever att erfarenhetsåterföring inte fungerar så bra mellan 

personer i företaget och även generellt i byggbranschen. Lagbasen menar att ”det är 

mycket som ramlar mellan stolarna”. De tar främst lärdom av sina egna erfarenheter 

och tar med sig kunskap från projekt de själva varit delaktiga i tidigare. De upplever att 

det inte finns något bra system för att ta emot och dela erfarenheter i nuläget. Däremot 

är ett system för generella förbättringsförslag inom NCC under uppbyggnad.  

Enligt arbetsledaren finns riktlinjer för att det skall genomföras ett erfarenhetsmöte när 

projekt avslutas, men beskrev att ”… det brukar rinna ut i sanden” och även om det 

genomförs så fungerar det oftast inte bra. Arbetsledaren beskriver det som svårt 

eftersom det gäller att ”dokumentera problemet när problemet uppstår, det går inte 

sitta ett halvår senare när man glömt bort det”. 

Inköparen använder sig av en digital inköpsportal för att dela och ta emot erfarenheter. 

I inköpsportalen används ett verktyg för erfarenhetsåterföring där återkoppling sker 

tillsammans med arbetsplatsen och berörda. I verktyget samlas t.ex. sammanfattade 

erfarenheter från leverantörerna in. Inköparen beskriver detta som ”ett bra verktyg” 

och något som ”används flitigare och flitigare”. 

Platsledningen anser att praktiska erfarenheter från produktionen är viktiga att ha med 

sig vid materialplanering. Platschefen menar att projekteringen ”… inte tänker så 

mycket på materialhanteringen” och att det därför ofta blir tidspress och svårt att hinna 

med materialplaneringen när produktionen väl dragit igång. Erfarenheter som 

inköparen anser som viktiga att ha med sig vid inköp- och leveransplanering är främst 

hur UE och leverantörer har fungerat under produktionen.  

Platschefen beskriver att de jobbar med standardiserade arbetsberedningar och menar 

att relevanta erfarenheter från materialhanteringen skulle kunna användas för att 

förbättra dessa. Vidare menar platschefen att även en standard för utformningen av 

APD-plan i etableringsskedet skulle kunna skapas utifrån relevanta erfarenheter i 

produktionen, något som inte finns tillgängligt i dagsläget men är under uppbyggnad.   

 Rotflyet, Norrköping 
I projektet upplever platsledningen att erfarenhetsåterföringen fungerar bra. De 

beskriver att praktisk återföring sker genom logistikgruppen. Via kontinuerlig 



Empiri 

20 

kommunikation med logistikgruppen sker erfarenhetsåterföring som sedan kan spridas 

till liknande projekt inom organisationen i Östergötland.  

Logistikansvarig beskriver fördelarna med återföringen genom logistikgruppen: 

”… vi tar med oss erfarenheterna från ett projekt till ett annat. Traditionellt så tillsätts 

en projektgrupp som jobbar med projektet, men när projektet avslutas så splittras 

gruppen och erfarenheterna likaså. Vi får med oss erfarenheterna mellan de olika 

projekten och kan återanvända dem igen.” 

Logistikansvarig anser inte att de är så bra på den strukturerade erfarenhetsåterföringen. 

Vidare beskriver logistikansvarig att de har en formell erfarenhetsåterföring som skall 

ske efter avslutat projekt, men menar att det är svårt att utvärdera ett helt projekt under 

endast ett tillfälle. Användbara erfarenheter från produktionen sammanställs av 

logistikgruppen i standardiserade arbetssätt och rutiner.  

Platsledningen beskriver en egen lösning på erfarenhetsåterföring i aktuellt projekt. 

Projektchefen har upprättat ett online-dokument, dit alla i projektgruppen kan föra in 

erfarenheter som uppkommit under projektet. Platschefen beskriver systemet ”ett 

levande dokument finns på Office 365, där alla i projektgruppen kan lägga till 

erfarenheter från olika projekt”. Projektchefen beskriver systemet som: ”…en egen 

portal […] där ligger lite bra att ha saker, så som APD-planer och sådana saker…”. 

 Vilka förbättringsmöjligheter finns för kommunikationen 
av APD-planen? 
Arbetsgången för användningen av 5S är relativt lika mellan de båda projekten. Utifrån 

dokumentanalys av en presentation (Bilaga 3) för hur NCC använder sig av 5S via 

materialzoner och gångstråk har följande arbetsgång tagits fram:  

 

Figur 10. Illustration av arbetsgång för materialupplag med 5S hos NCC. 

Konkret har användningen av 5S inneburit att materialzoner och gångstråk ritats ut på 

den yttre och inre APD-planen. Därefter har även rutorna och gångvägarna märkts upp 

ute på arbetsplatsen. Kontroller för upprätthållande har utförts i form av skyddsrond, 

veckomöte och revisioner. Södertälje har ytterligare kontroll i form av daglig rutin på 

fem till tio minuter för att upprätthålla 5S (Se bilaga 5, s. 61). APD-planen är i studerade 

projekt ett verktyg för planering och kommunikation av materialrutor i produktionen.  
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 Grand Central, Södertälje 
Vid projektets produktionsplanering skapas en grundläggande utvändig APD-plan av 

platsledningen. Platsledningen ser svårigheter med att i ett tidigt skede upprätta en 

utförlig APD-plan med information om hela projektet.  Då det i ett tidigt skede är svårt 

att förutse alla faktorer som berör arbetsplatsen under produktionen. Då platsledningen 

skapar både APD-plan och leveransplan så sker det endast intern kommunikation 

mellan arbetsledare och platschef.  

De stora inköpen sköts av inköparen i projektet. Inköparen tar hänsyn till APD-planen 

vid planeringen av framkomligheten för leveranser. Diskussion om framkomlighet och 

lagringsutrymme sker i samråd mellan platsledning och inköparen. Enligt inköparen 

sker kommunikation mellan APD-, inköps- och leveransplan ”… i den mån det krävs”. 

Kommunikationen mellan platsledning och inköpare sker via inköpsmöten, mail eller 

telefonkontakt. Vidare sker ingen större kommunikation av APD-planen under 

produktionsplaneringen. 

Under produktionen förmedlas APD-planen först via en fasplanering, där det framgår 

hur upplägget av arbetsplatsen är för den specifika fasen. Vidare kommuniceras APD-

planen varje dag via morgonmöten. Där kommuniceras de förändringar av materialrutor 

som sker under dagen eller som skett under gårdagen. APD-planen visas visuellt bakom 

en glasskiva, vilket möjliggör att planen enkelt kan förändras då man kan rita och 

justera med sin white-board penna. Under morgonmötet är aktuella underentreprenörer 

samt yrkesarbetare delaktiga. 

Ute i produktionen finns ingen som är ansvarig för materialplaceringen och 

godsmottagningen. Arbetsledaren önskar ”att det skulle finnas en person som är lite 

mer insatt.”  

Den kontinuerliga kommunikationen och att APD-planen samt leveransplanen 

uppdateras fortlöpande beskrivs som viktiga faktorer för att materialhanteringen 

fungerar bra. Lagbas menar att ”… så bra det fungerar här, har jag aldrig upplevt 

tidigare.” och vidare menar lagbasen att det fungerar bra ”… för att leveransplan och 

APD-plan uppdateras varje dag och är mer i fokus.” 

 Rotflyet, Norrköping 
Vid projektets produktionsplanering tas en första APD-plan fram i samråd mellan 

platsledning och logistikresurs. Innan etablering sker skapas en APD-plan med 

materialupplag och entreprenadgränser. Alla UE har då sina materialzoner och de 

gemensamma lossningszonernas placering uppmärkta. 

Det är logistikresursen som utformar och presenterar APD-planen, men det är 

platschefens ansvar att APD-planen tas fram oavsett skede i byggprocessen. Under hela 

projektet sker möten varje vecka mellan platsledning och logistikresurs på 

byggarbetsplatsen tills planen är färdig. Kommunikationen sker i mötesform, 

tillsammans skissas en plan upp på papper som logistikresursen sedan själv modellerar 

upp. 

Vid inköp så bifogas en APD-plan, annars menar platschefen att vid planeringen av 

inköp och leveranser ”… så sitter man inte och tänker på APD-planen”. Under 

produktionen måste platschefen bli underrättad av inköparen i fall nya inköp görs. I 

avtalen med UE så finns regler för hur arbetsplatsen jobbar med logistik och 5S 
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specificerade. Under startmöte med UE kommuniceras rutiner och regler angående 5S, 

APD-plan och logistik. 

Under produktionen finns APD-planen uppsatt vid entrén till byggarbetsplatsen. APD-

planen visas även via TV-skärmar i personalbodarna. Vid varje entré till byggnaden 

finns vik-skärmar som innehåller bl.a. APD-planen. Vidare kommuniceras APD-planen 

kontinuerligt via samordningsmöte som sker varje måndag. Medverkande på mötet är 

platsledningen, lagbas och en representant från varje enskild UE som skall arbeta på 

arbetsplatsen under veckan. En gång i veckan går logistikresursen en 5S-rond och ser 

till att materialrutor och gångstråk upprätthålls. Feedback från ronden förmedlas via 

TV-skärmarna i personalbodarna och vid möte med platsledningen.  

Logistikansvarig menar att en förutsättning för att materialet skall placeras på rätt plats 

direkt efter leverans är en utsedd godsmottagare. Vidare menar logistikansvarig att 

godsmottagaren skall vara ”… införstådd i…” och ”… uppdaterad på APD-planen”. 

Lämpligast är enligt logistikansvarig om godsmottagaren ”… är en av yrkesarbetarna 

som är ute i produktionen”. 

APD-planen är levande under hela projektet, det ser platsledningen som en 

nödvändighet, Projektchef menar att ”… om den inte är aktuell är det ingen idé att ha 

den”.  Det är främst den invändiga APD-planen som förändras under projektets gång, 

men även den utvändiga APD-planen kan förändras. 

 Förbättringar 
Av respondenterna tycker sex av sju att deras sätt att jobba med materialhantering 

fungerar bättre än i tidigare projekt de varit delaktiga i, där de jobbat mer traditionellt. 

Inköparen tycker inte att han kan uttala sig i frågan, eftersom han inte är delaktig i 

produktionen. Alla de tillfrågade i Norrköping ser fördelar med en logistikgrupp. Det 

ses av alla som en viktig faktor för att materialhanteringen fungerar bra i deras projekt.  

Under intervjuerna ställdes frågan: ”Vad anser du kan förbättras i 

materialplaneringen?” Tabell 3 visar en sammanställning av respondenternas svar. 
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Tabell 3. Intervjufråga, förbättringar i materialhanteringen. 

 

 Sammanfattning av insamlad empiri 
Intervjuer och dokumentanalys har utförts på två projekt inom NCC och en observation 

har utförts på Projekt Rotflyet i Norrköping.  

Åsikterna om vilka faktorer som bör beaktas vid planering av materialrutor och 

gångstråk, inomhus respektive utomhus är likartade mellan de båda projekten. 

Respondenterna berör i de båda fallen, vikten av att ha tillgång till en speciell resurs 

som sköter om projektets arbete med materialrutor och gångstråk.  
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Den enda formella och strukturerade erfarenhetsåterföringen sker i båda fallen efter 

avslutat projekt. Respondenter menar att det är svårt att bearbeta erfarenheter från ett 

helt projekt vid endast ett tillfälle. Respondenter från projekt Grand Central, Södertälje 

saknar ett bra system för erfarenhetsåterföring i dagsläget. Platsledningen i Rotflyet, 

Norrköping tycker att den praktiska erfarenhetsåterföringen fungerar bra, tack vare 

logistikresursen. De saknar dock ett strukturerat system för erfarenhetsåterföring. 

De två projektens sätt att kommunicera APD-planen skiljer sig till viss del åt. 

Majoriteten av kommunikation sker dock under produktionen i de båda projekten. Båda 

projekten ser den levande APD-planen som en nödvändighet för att planen skall vara 

användbar.  Sex av sju tillfrågade tycker att nuvarande arbetssätt kopplat till 

materialhantering fungerar bättre än i tidigare projektet de varit delaktiga.  
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5 Analys och resultat 
I detta kapitel kopplas empiri och teori samman, för att analysera och besvara studiens 

frågeställningar. 

 Analys 

 Vilka faktorer skall beaktas vid planering av materialrutor? 
Genomgående för alla intervjuer är hur respondenterna beskriver svårigheterna med att 

överföra ett lean-verktyg direkt från tillverkningsindustrin. Arbetet på plats, unika 

byggprojekt och de temporära organisationerna som bildas runt varje byggnadsprojekt 

är faktorer som gör byggproduktionen svårare och mer komplicerad än 

tillverkningsindustrin (Salem et al. 2006). 

 

Nedan analyseras den insamlade empirin utifrån 5S i det teoretiska ramverket.  

 

Sortera  

Enligt Petersson et.al (2009) är en av de grundläggande principerna av det första S:et 

att placera föremål där de används. Svaren från empirin pekar mot att ”sortering” sker 

på de båda arbetsplatserna genom att de arbetar med faktorer som att packa leveranser 

våningsvis och att de tänker igenom vart materialrutorna skall placeras i förhållande till 

det moment som skall utföras. Detta är i enlighet med hur Petersson et.al (2009) 

beskriver den grundläggande principen gällande ”sortera”. En av respondenterna 

nämnder även vikten av att sortera materialrutor och gångstråk utefter ett säkerhetstänk.  

 

”… intill husväggar exempelvis, att man där väljer att placera sin materialruta 

istället för gångstråket. Det är bättre att fallande föremål hamnar i rutan istället för 

på gångstråket!” (Logistikansvarig, Norrköping)  

 

Detta stärker bilden av att de på arbetsplatsen har kunskap om vikten av att sortera 

materialrutor och gångstråk kopplat till materialhanteringen. 

 

Strukturera 

Liker (2004) beskriver att ”strukturera” innebär att allt material alternativt verktyg skall 

ha sin specifika plats och att det skall vara placerat på sin uppmärkta plats när det inte 

används.  I Norrköping beskrivs strukturen på arbetsplatsen som god. 

 

”Alla vet vart ens saker är, var sak har sin plats, jag vet att jag har mina spiror där, 

för jag får bara ha dem där, man behöver aldrig gå runt och leta.”  

(Platschef, Norrköping) 

 

Respondenterna förklarade att det krävs en hel del arbete för att situationen skall 

fungera som citatet ovan. Projektchef förklarade att det är viktigt att begränsa storleken 

på materialrutan, då materialet inom rutan har en tendens att svälla ut om den tillåts 

vara allt för stor.  

 

”Dela hellre in en stor materialruta i mindre zoner och bestäm vad som ska få finnas 

inom området. Annars har materialet en tendens att ta mycket mer plats än vad som 

krävs” (Logistikansvarig, Norrköping) 
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Det är dock svårt att göra en generell slutsats kring hur strukturerat de arbetar på de 

båda arbetsplatserna. När en respondent från Södertälje beskriver hur strukturen av 

materialrutorna fungerar så framkommer det att de inte nödvändigtvis målar ut rutan på 

marken eller golvet. Beskrivningen från respondenten går i motsatt riktning mot den 

checklista som skall användas vid upprättandet av materialrutor och i motsatt riktning 

mot hur Liker (2004) beskriver ”struktur”.  

 

Systematisk städning 

Liker (2004) framhäver att städning skall fungera som en kontroll för att allt är i ordning 

och reda på den aktuella arbetsplatsen. I intervjuer framkommer en faktor som bör 

beaktas vid planering av materialrutor och det handlar om att möjliggöra för städning 

och snöröjning. I Norrköping hanteras materialrutorna och gångstråken av en person ur 

logistikgruppen som besöker arbetsplatsen en gång i veckan. Arbetet som utförs är 

kopplat till att upprätthålla ordningen gällande materialrutor och gångstråk. Personen 

ritar ut och fyller i linjer som syns dåligt och antecknar om det är något som inte sköts 

på ett bra sätt ute på arbetsplatsen kopplat till materialhanteringen. 

 

I Södertälje finns inte samma systematiska städning i form av en speciell resurs, utan 

där upprätthålls ordningen via de morgonmöten som hålls varje dag av platsledningen. 

Utifrån dokumentanalysen har det även framkommit att platschef, arbetsledare, 

yrkesarbetare och UE skall utföra en daglig rutin på fem till tio minuter för att se att allt 

är i ordning. 

 

Standardisera   

Liker (2004) beskriver att det fjärde S:et handlar om att utveckla system och rutiner för 

att upprätthålla de tre första S:en. Rent konkret innebär ”standardisera” att det finns 

rutiner för vilket material som skall finnas inom den specifika rutan, vilka verktyg som 

ska finnas tillgängliga vid arbetsmomenten och hur städrutiner skall se ut. I de 

undersökta fallen beskriver respondenterna att det finns viss grad av standardisering 

gällande materialplaneringen. Gällande APD-planen beskriver logistikresursen att de 

strävar efter att göra APD-planerna så standardiserade som möjligt. En respondent 

beskriver att materialplaneringen ingår i checklistan som behandlas vid 

arbetsberedningen. En annan respondent beskriver att standardiseringen av 

materialplanering består av ett veckomöte där materialplaneringen diskuteras med UE 

och övriga inblandade. Dock menar respondenterna att det inte finns någon checklista 

för vilket material och vilka verktyg som skall finnas tillgängliga när en materialruta 

skall ritas ut kopplat till när ett specifikt moment skall utföras och det går emot hur 

Liker (2004) beskriver det fjärde S:et.  

 

Självdisciplin 

Självdisciplin beskrivs som det svåraste steget av de 5S:en och kräver en kombination 

av engagerad ledning, rätt utbildning och kultur som strävar efter kontinuerlig 

förbättring (Liker, 2004). I Norrköping beskriver respondenterna vikten av att 

”logistikgruppen” gör mycket av det praktiska arbetet kopplat till att upprätthålla 

materialrutornas ordning och struktur. Platsledningen behöver därför inte lägga tid på 

att exempelvis måla ut rutor och gångstråk eller gå ronder för att se hur ordningen 

efterföljs. Logistikgruppen anses av respondenterna i Norrköping vara ett av 

framgångsrecepten för att projektet lyckats så bra med materialhanteringen.  
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Att använda sig av en logistikgrupp, som arbetar med materialplanering, stöds av 

respondenterna från Södertälje.  

 

”Det måste finnas en resurs som kan ta hand om detta för att det skall fungera. Det 

måste följas upp och det finns inga genvägar.” (Platschef, Södertälje) 

 

I Södertälje menar istället respondenterna att det är engagemanget från platsledningen 

och yrkesarbetarna som har gjort att projektet kommit så långt i materialhanteringen 

och 5S- arbetet.  

 

 Hur kan erfarenheter från tidigare projekt bidra till förbättringar vid 
materialplaneringen? 
Lundkvist (2015) beskriver erfarenhetsåterföring som en strukturerad process för att 

skapa kunskap genom analys av en positiv eller negativ händelse och sedan utnyttja 

eller återanvända denna nya kunskap.  

Den samlade bilden från respondenterna i Södertälje är att de i dagsläget inte har något 

bra system för erfarenhetsåterföring i produktionen. ”Vi har inte haft något bra system, 

det är mer att man lär upp sig själv efter egna erfarenheter.” (Platschef, Södertälje) 

En process som används i både Södertälje och Norrköping för erfarenhetsåterföring är 

ett avslutningsmöte efter projektets slut. Under hela produktionen samlas erfarenheter, 

men med endast ett möte som sker efter projektets slut finns risk att erfarenheter går till 

spillo. Båda projekten ser brister i att endast ha ett system med endast ett 

erfarenhetsåterföringsmöte efter projektets slut. Arbetsledaren i Södertälje beskriver det 

så här: ”Det är svårt för man måste dokumentera problemet när det uppstår, för det 

går inte att sitta ett halvår senare när man glömt bort det.” Som stämmer väl överens 

med hur logistikansvarig i Norrköping beskriver det: ”Vi har en formell 

erfarenhetsåterföring som skall ske efter varje avslutat projekt, men detta kan vara 

svårt när ett projekt har pågått i 3 år. Det blir fel att utvärdera vad som skedde år 1.”  

Utan strategi och systematiserad hantering, blir insamlade erfarenheter endast en 

lagring av outnyttjad information (Meiling et al., 2011). För att de erfarenheter som 

samlas in skall bli användbara måste det finnas en strategi samt tillräckligt med resurser 

för att bearbeta informationen.  

I Norrköping upplever platsledningen att erfarenhetsåterföringen gällande 

materialhanteringen fungerar bra. En faktor till detta kan vara logistikresursen som en 

gång i veckan samlar in data från arbetsplatsen, analyserar insamlad data och ger 

feedback och förbättringspunkter tillbaka till arbetsplatsen. Logistikresursgruppen är 

även delaktig i alla projekt i regionens organisation och kan på så vis dela erfarenheter 

mellan olika projekt. Logistikresursen verkar vara viktig i processen för 

erfarenhetsåterföring. Salem et al. (2006) lyfter fram temporära organisationer som en 

faktor till varför byggbranschen inte kunnat utnyttja Lean lika framgångsrikt som den 

industriella tillverkningen. Genom att logistikgruppen som är delaktig i alla projekt blir 

organisationen lite mindre temporär. Projektchefen i Norrköping beskriver 

erfarenhetsåterföringen och logistikgruppens funktion i den: ”I och med att vi har 

logistikgruppen så fungerar det bra. Innan satt platschefen och höll på sina 

erfarenheter. Nu går erfarenhetsåterföringen till logistikgruppen som är med i alla 

projekt.” Även Logistikansvarig i Norrköping menar att logistikgruppen kan fördela 
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erfarenheter mellan projekt och göra organisationen mindre temporär. ”Vi justerar våra 

lösningar efter erfarenheter som uppkommer ute i produktionen. Det byggs upp ett 

kunskapskapital bland de som medverkar i logistikgruppen som finns med när nya 

projekt startar.” 

Projektchefen i Norrköping har även skapat en egen portal för projektgruppen för att 

samla och dela användbara erfarenheter. Detta visar att platsledningen förstår vikten av 

erfarenhetsåterföring och tidigare upplevde ett behov av ett system för att överföra det 

Nonaka och Takeuchi (1995) benämner som explicit kunskap.  

Tyst kunskap som är komptensbaserad och som är nödvändig vid problemlösning måste 

överföras genom att människor möts (Meiling et al., 2011). Genom regelbundna möten 

med yrkesarbetare och UE under produktionen skapas förutsättningar för 

problemlösning och spridning av kompetensbaserade kunskaper.  

 Vilka förbättringsmöjligheter finns för kommunikationen av APD-
planen? 
Tre viktiga delar som berör materialhanteringen är inköpsarbeten, leveransplanering 

och planering av materialhantering (Revai, 2013). Platsledningarna ser inte något 

hinder för kommunikationen av APD-planen mellan inköpsplanering och 

leveransplanering. Det är få som ser något samband däremellan. Trots att Revai (2013) 

menar att alla dessa delar har ett samband och beroende på de val som görs påverkar 

varandra. Projektchef i Norrköping menar att ”Det behöver inte finnas någon koppling 

däremellan.” 

Saknaden av upplevda hinder kan dels bero på att platsledningen är delaktig i 

upprättandet av alla planer och att inköpsplaneringen samt leveransplaneringen 

innefattar mycket av den tidiga planeringen av materialhanteringen. Information 

förmedlas i hög grad direkt från person till person via möten och inte igenom olika 

medier, vilket minskar risken att budskapet misstolkas eller förvrängs. APD-planen har 

en tydlig koppling till materialplaneringen på byggarbetsplatsen, men APD-planen ses 

främst som ett verktyg för produktionen. ”APD-planen är ett verktyg för oss här ute i 

produktionen.” (Platschef, Norrköping). 

Logistikansvarig i Norrköping ser fördelar med att en logistiker är involverad redan i 

leveransplaneringen och att APD-planen samt materialrutor involveras redan i den 

planeringen. Det är viktigt att tidigt planera materialhanteringen under olika skeden i 

byggprocessen. ”Traditionellt sitter arbetsledare på egen kammare och tar inte hänsyn 

till hur bygget ser ut om två månader då leveransen kommer.” (Logistikansvarig, 

Norrköping). 

Faktorer som gör att planering och kommunikation av APD-planen samt materialrutor 

främst sker under produktionen:  

▪ En grundläggande förutsättning för att APD-planen skall vara ett användbart 

verktyg i produktionen är att planen är aktuell och levande. Det är svårt att i ett 

tidigt skede planera för allt, på grund av byggproduktionens komplexitet. 

▪ Det är fördelaktigt om de som skall utföra arbetsmomenten kan vara delaktiga i 

planeringen av materialupplagen. Outnyttjad kompetens är ett av åtta slöseri 

enligt Lean (Liker, 2004). Genom att yrkesarbetarna är delaktiga i planeringen 

av materialrutorna används deras kompetens och erfarenheter. 
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▪ Tid och resurser för att hinna med att planera materialrutor redan i ett tidigt 

skede saknas och det prioriteras därför bort.  

 I Norrköping som har en resurs för logistik, tycker respondenterna att 

tillräckligt med tid avsetts för planeringen av materialrutor i ett tidigt skede. 

 I Södertälje tycker platsledningen att det kan behövas avsättas mer tid för 

materialplaneringen: ”Materialplaneringen är något vi i produktionen 

sköter. Det är ofta att det blir tidspress och när produktion drar igång är 

det svårt att hinna med planeringen.” (Platschef, Södertälje) 

Faktorer som styrker att kommunikation av APD-planen samt materialrutor borde ske 

mer vid planering av inköp och leveranser: 

▪ Det är vid inköp- och leveransplanering förutsättningarna för 

materialhanteringen sätts.  

▪ APD-planer måste vara färdiga innan material levereras och ska lyftas in. Därför 

är det viktigt att materialhanteringen är genomtänkt redan i 

produktionsplaneringen. 

Viktiga aktörer att kommunicera och diskutera APD-planen med förutom platsledning 

är: 

▪ Kommunikation med markentreprenör för information om deras planer gällande 

grävning och schakt är viktigt vid upprättande av den yttre APD-planen. De 

borde få ge synpunkter på utformningen av APD-planen.  

▪ Kommunikation med UE. Genom att låta UE rita ut var de har sina 

installationsstråk skapas underlag för var materialrutor kan ritas in på den inre 

APD-planen som minskar risken för att material behöver flyttas. 

▪ Det bör finnas en ansvarig godsmottagare som lämpligast är en yrkesarbetare 

som då finns ute i produktionen. Logistikansvarig i Norrköping menar att ett 

problem med att ha en yrkesarbetare som godsmottagare är att ”de inte är lika 

engagerade i APD-planen”. Hirano (1996) menar att det genom förutsättningar 

och strukturer går att motivera till självdisciplin och upprätthållande. 

Exempelvis genom tid, stöd, belöningar och erkännande. Därför borde den 

ansvarige godsmottagaren bland annat inte ha för hög arbetsbelastning vid sidan 

av sin roll som godsmottagare. Godsmottagaren måste vara införstådd och 

uppdaterad i APD-planen. Detta måste ske genom kontinuerlig kommunikation 

med platsledning och logistikresurs. 

Det är viktigt med kontinuerlig kommunikation av APD-planen under produktionen, så 

alla känner sig delaktiga och medvetna i APD-planen, vilket leder till bättre disciplin 

för att upprätthålla materialrutorna. Hinder för kommunikation i produktionen kan vara 

att UE inte förstår syftet eller vinsten med att jobba med dessa delar. 

”Underentreprenörerna behöver komma in i detta tänk. De är kvar i hur 

byggbranschen såg ut för 15 år sedan. De måste få se fördelarna för att förstå.” 

(Projektchef, Norrköping). 
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 Resultat 

 Vilka faktorer skall beaktas vid planering av materialrutor? 
Nedan redovisas de ”fysiska” faktorer som skall beaktas vid planering av materialrutor. 

Resultatet redovisas för placering utomhus, inomhus samt de faktorer som är 

gemensamma för både inomhus och utomhus på arbetsplatsen. Faktorerna är viktiga att 

ha med sig vid planering och när APD-planen skall kommuniceras. 

Tabell 3. Resultat, faktorer som skall beaktas vid planering av materialrutor. 
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Nedan redovisas de förutsättningar som krävs för att ovanstående faktorers skall kunna 

planeras på ett bra vis. Resultatet kommer ur intervjuer och dokumentanalys.  

Tabell 4. Resultat, faktorer som skall beaktas vid planering av materialrutor. 

 

 Hur kan erfarenheter från tidigare projekt bidra till förbättringar vid 
planering och hantering av material? 
Nedan redovisas hur erfarenhetsåterföring från tidigare projekt kan bidra till förbättrad 

materialhantering:  

▪ Genom strukturerade processer för insamling och analysering av erfarenheter. 

 

▪ Insamling och dokumentering av erfarenheter bör ske kontinuerligt under 

byggprocessen och när problem uppstår. 

 

▪ Det måste finnas resurser för insamling och analysering av erfarenheter. 

 

▪ De analyserade erfarenheterna kan föras tillbaka till produktionen genom 

rutiner, standardiserade arbetsmetoder, standardiserade arbetsberedningar och 

checklistor.  

 

▪ Det bör finnas ett IT-system där relevanta dokument är sorterade samt 

lättillgängliga och kan delas mellan liknande projekt.  

 Vilka förbättringsmöjligheter finns för kommunikationen av APD-
planen? 
Nedan redovisas förbättringsförslag för kommunikationen av APD-planen, vid 

tillämpning av Lean-verktyget 5S i form av materialrutor och gångstråk. 

▪ Mer fokus på kommunikation av APD-planen redan vid inköp- och 

leveransplanering då förutsättningarna för materialrutor och gångstråk sätts.  

 

▪ Resurs med kompetens inom logistik som är delaktig i produktionsplaneringen. 

Utan resurs riskerar planering av materialrutor och gångstråk att utebli då 

tidspress gör att platsledningen prioriterar annat. I fall resurs för detta saknas, 

hänger allt på platsledningens engagemang om användandet av materialrutor, 
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gångstråk samt 5S-verktyget skall bli lyckosamt. Kommunikationen av APD-

plan, materialrutor och gångstråk underlättas med en resurs.  

 

▪ Respondenter i båda projekten lyfte fram den kontinuerliga kommunikationen 

av APD-planen med UE och yrkesarbetare som en viktig faktor. De upplevde 

därför att materialhanteringen fungerat bättre än tidigare projekt de varit 

involverade i. Det är viktigt att APD-plan och leveransplan diskuteras och är i 

fokus under produktionen. 

 

▪ Mer standardisering vid planeringen av materialrutor. Det bör till exempel 

framgå vilka verktyg och material som behövs vid olika arbetsmoment när 

planeringen av rutorna sker. Standarderna kan underlätta vad som behöver 

kommuniceras och när.  

 

▪ Kommunikation till produktionen via en ansvarig godsmottagare. En person 

som är extra insatt i leveranser och APD-planens materialrutor och gångstråk. 

Det skapar förutsättning för att materialet placeras på rätt plats direkt efter 

leverans. Godsmottagaren bör finnas ute i produktionen och får inte ha för hög 

arbetsbelastning utöver rollen som godsmottagare. 

 Koppling till målet 
Rapportens mål var att identifiera förbättringsåtgärder gällande användandet av 

materialrutor och gångstråk samt skapa en kommunikationsmodell för APD-planen 

som stödjer erfarenhetsåterföring. För att lyckas med att uppnå målet ställdes tre 

frågeställningar.  

▪ Den första frågeställning svarade mer generellt på vilka faktorer som berörs vid 

planering av materialrutor och gångstråk. Faktorerna behöver kommuniceras 

under planeringen av arbetsplatsen.  

 

▪ Den andra frågeställning svarade på hur erfarenheter om materialrutor och 

gångstråk kan överföras mellan byggnadsprojekt.  

 

▪ Den tredje frågeställningen mynnade ut i förbättringsförslag gällande 

kommunikation av APD-planen, vid användning av materialrutor och 

gångstråk. 

Resultatet från frågeställningarna utgör grunden till en kommunikationsmodell av 

APD-plan vid användning av materialrutor och gångstråk (figur 11). Modellen visar att 

APD-planen skapas utifrån bygghandlingar från projekteringen, men att det borde 

finnas en webb-portal med standarder och relevanta dokumentet som kan underlätta 

bland annat utformningen av APD-planen. Under produktionsplaneringen är det viktigt 

att Leverans-, inköp- och APD-planeringen och att det där för sker kontinuerliga möten 

mellan platsledning, inköpare och logistikresurs. Under produktionen är det också 

viktigt att dessa delar samverkar genom kontinuerlig kommunikation mellan 

platsledning, logistikresurs och godsmottagare. Erfarenhetsåterföring sker under 

produktionen med hjälp utav logistikgruppen som samlar in erfarenheter kontinuerligt 

genom att en logistikresurs varje vecka besöker byggarbetsplatsen. Logistikgruppen 

bearbetar erfarenheter angående materialhantering som förs tillbaka till webb-portalen 

som standarder och relevanta dokument. 
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Figur 11. Kommunikationsmodell för APD vid användning av materialrutor och gångstråk
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6 Diskussion och slutsats 
I detta kapitel redovisas slutsatser och diskussion om studiens resultat relaterat till 

metodval och begränsningar. Avslutningsvis ges förslag på vidare forskning inom 

området. 

 Resultatdiskussion  
Under intervjuer, dokumentanalyser och observation samlades tillräckligt med empiri 

in för att genom analys svara på studiens frågeställningar och mål. Därför kan 

validiteten anses som god. Högre validitet skulle kunnat uppnås genom bättre 

avgränsning och undersökning av ett mindre händelseförlopp. Den inre validiteten 

styrktes genom att flera personer med olika befattningar intervjuades i projekten, vilket 

ledde till att olika perspektiv lyftes fram. Den yttre validiteten blev bättre av att två 

projekt undersöktes i olika regioner inom NCC:s organisation.  

Reliabiliteten styrktes genom att sammanfattning av intervjuerna skickades tillbaka till 

respondenterna. Respondenterna ombads läsa igenom och komma med synpunkter på 

sammanställningen. Genom att intervjuer har bandats så har granskning, jämförelse och 

analys av svaren möjliggjorts, vilket bidrar till högre reliabilitet. Flera metoder för 

insamling av data har använts och den insamlade empirin har varit tämligen entydig 

stärker också reliabiliteten samt ger bra förutsättningar för att kunna dra trovärdiga 

slutsatser.  

 Metoddiskussion 
Arbetet har präglats av ett kvalitativt förhållningssätt där fallstudie har varit ett 

metodval. Det kvalitativa förhållningsättet har möjliggjort att ett händelseförlopp 

kunnat analyseras, vilket var nödvändigt för att uppnå arbetets mål. Kvalitativa 

intervjuer gjorde det möjligt att få mer utvecklade svar och resonemang. 

Fallstudie gjordes på två projekt inom NCC:s organisation, vilket möjliggjorde att 

studera deras arbetssätt närmare. En avgränsning till enbart två projekt var nödvändigt 

med tanke på tidsaspekten.    

Litteraturstudien som låg till grund för det teoretiska ramverket, hjälpte författarna att 

få en bättre förståelse angående teorier kopplade till ämnet. Detta var användbart vid 

utformandet av en intervjuguide med relevanta frågor.  

Semistrukturerade intervjuer ledde till diskussioner också utanför den intervjuguide 

som användes. Det bidrog till bredare förståelse av händelseförlopp och problem. 

Intervjuguiden skickades ut till respondenterna i förväg vilket bidrog till svar som var 

genomtänkta på förhand. 

Observationen gjordes endast under ett tillfälle och det är därför svårt att dra slutsatser 

utifrån den. Däremot gav observationen en bättre bild och förståelse som låg till grund 

för analys av intervjuer och dokument. Under observationen fördes dokumentation i 

form av anteckningar och foton. Observationen bekräftade även trovärdigheten i 

respondenternas svar under intervjuerna i Norrköping. 

Dokumentanalysen gav insikt ytterligare i arbetssätt och bättre förståelse för 

intervjusvar. De bekräftade också resonemang och svar som respondenterna gav under 

intervjuerna. 



 

35 

 Begränsningar 
Då arbetet endast omfattar studie av två byggprojekt finns det en begränsning i vilka 

faktorer och resonemang som lyfts fram. Arbetssätt och förutsättningar kan skilja 

mellan byggprojekt, inom samma organisation och mellan olika företag. 

Grundläggande processer och händelseförlopp vid uppförande av byggnader är 

likartade, därför kan resultatet även ses som tillämpbart generellt.  

 Slutsatser och rekommendationer 
Byggindustrins slöseri beträffande tid uppgår till 57% och att 40% av den slösade tiden  

kan kopplas till materialhanteringen. Vidare belystes att dålig kommunikation är en av 

de vanligaste projektriskerna.  

Lean-verktyget 5S bidrar till en funktionell och välorganiserad arbetsplats som är 

grunden för att kunna standardisera det arbete som utförs på arbetsplatsen, vilket leder 

till att slöseri kan upptäckas och drivas ut. Materialrutor och gångstråk är ett sätt att 

använda sig av 5S i byggproduktionen. APD-planen kan användas som ett verktyg för 

att kommunicera användandet av materialrutor och gångstråk. Förbättringsförslag för 

användning av materialrutor och gångstråk samt en kommunikationsmodell för APD-

planen har tagits fram.  

▪ Det finns många faktorer att beakta vid planering av materialrutor och 

gångstråk. Därför bör det upprättas en standard som underlättar planering och 

möjliggör att alla faktorer beaktas gällande materialrutor och gångstråk. 

 

▪ En förutsättning för att användningen av materialrutor och gångstråk skall 

fungera är att det finns en tillsatt resurs med rätt kompetens, som arbetar med 

logistikarbetet på byggarbetsplatsen. Resurs med kompetens inom logistik kan 

stötta platsledningen i arbetet med planering och kommunikationen av 

materialrutor och gångstråk. Vid avsaknad av en resurs beror resultatet helt och 

hållet på platsledningens engagemang.  

 

▪ Erfarenheter från tidigare projekt bidrar till förbättringar i materialhanteringen 

genom strukturerade processer för insamling och analysering. Bearbetning av 

erfarenheter bör ske kontinuerligt under ett projekt. Det måste finnas resurser 

för insamling och analysering av erfarenhetsåterföringen gällande 

materialhantering. Rekommendation är att en logistikgrupp sköter kontinuerlig 

erfarenhetsåterföringen angående materialhanteringen under ett projekt. Genom 

att logistikgruppen är involverade i alla organisationens projekt sker 

erfarenhetsåterföring däremellan.  

 

▪ De analyserade erfarenheterna angående materialhanteringen kan föras tillbaka 

till produktionen genom rutiner, standardiserade arbetsmetoder, standardiserade 

arbetsberedningar och checklistor. Det bör finnas ett IT-system där relevanta 

dokument är sorterade samt lättillgängliga och kan delas mellan liknande 

projekt.  

 

▪ APD-planen bör vara mer i fokus vid inköp- och leveransplaneringen då det är 

då förutsättningarna för materialrutor och gångstråk sätts. 
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▪ Det bör finnas en ansvarig godsmottagare. Den ansvarige skall vara extra insatt 

i leveranser och APD-planens materialrutor och gångstråk. Det skapar 

förutsättning för att materialet placeras på rätt plats direkt efter leverans. 

Godsmottagaren bör finnas ute i produktionen och får inte ha för hög 

arbetsbelastning utöver rollen som godsmottagare 

 Förslag till vidare forskning 
Då studien har tagit fram en kommunikationsmodell samt identifierat 

förbättringsåtgärder gällande APD-planering i teorin skulle ett förslag till fortsatt 

forskning vara att realisera kommunikationsmodellen och förbättringsförslagen i 

praktiken. Vidare studier skulle kunna innefatta att undersöka de ekonomiska 

konsekvenserna som kommunikationsmodellen och förbättringsförslagen eventuellt 

bidrar till. 
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Intervjufrågor till platsledning 

 

1. Är du med och utformar APD-planen, eller har du tidigare varit med och utformat APD-

planen? 

2. Hur kommuniceras APD-planen mellan inköp- och leveransplan? 

3. Hur tycker du kommunikationen fungerar? 

4. Följs någon standard/struktur/checklista vid planeringen? 

5. Vilken information från projekteringsskedet anser du är viktigast att ha tillgång till vid 

upprättande av APD-plan? 

6. Vilka hinder för effektiv kommunikationen anser du finns mellan APD-plan, 

leveransplan och inköpsplan?  

7. Vilka verktyg/hjälpmedel använder du dig av vid överförande av informationen? 

8. Hur vill du helst ta emot information, skriftligt eller muntligt? 

9. Hur förmedlas APD-planen från projektering till produktionen? 

10. Hur förmedlas APD-planen ute på arbetsplatsen? 

11. Brukar ni utforma APD-planer som uppdateras kontinuerligt under byggprocessen?  

12. Ser du några för- och/eller nackdelar med dynamiska APD-planer? 

13. Hur förmedlas leveransplanen ute på arbetsplatsen? 

14. Vem ansvarar för att förmedla leveransplanen? 

15. Vad anser du är viktigt att tänka när man placerar ”materialzoner” utomhus? 

16. Vad anser du är viktigt att tänka när man placerar ”materialzoner” inomhus? 

17. Vilken information anser du är viktig att ha tillgång till vid planering av 

”materialzoner”? 

18. Systematisk/standardiserad arbetsgång vid placering av ”materialzoner”? 

19. Placeras materialet utifrån närhet till arbetsstation eller ligger fokus på att 

materialrutorna skall minska antalet förflyttningar? 

20. Vilka förutsättningar krävs för att material skall placeras på rätt plats direkt efter 

leverans 

21. Vilka hinder motverkar att materialet placeras på rätt plats direkt efter leverans? 

22. Avsetts tillräckligt mycket tid i planeringsstadiet kopplat till materialzoner? 

23. Vad innebär erfarenhetsåterföring för dig? 

24. Hur anser du erfarenhetsåterföringen fungerar angående materialhanteringen? 

25. Vilka system använder du för att dela samt ta emot erfarenheter? 
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26. Vilka erfarenheter från produktionen anser du är viktiga att ha med sig vid 

materialplanering? 

27. Hur dokumenteras erfarenheter från produktionen som kan vara användbara vid 

planeringen av ”materialzoner”? 

28. Hur dokumenteras erfarenheter från planeringen av ”materialzoner” för att tas tillvara 

på i kommande projekt? 

29. Vad anser du kan förbättras i materialplaneringen? 

30. I projekt där ”materialzoner”/5S använts vad tycker du har fungerat bra? 

31. I projekt där ”materialzoner”/5S använts vad tycker du har fungerat mindre bra? 

32. Vad är dina erfarenheter av lagring på arbetsplatsen utan 5S? 

33. Vad är dina erfarenheter av lagring på arbetsplatsen där 5S används? 

34. Kommuniceras syftet av 5S- användningen ut till produktionen?  
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Intervjufrågor till inköpare och logistikansvarig 

1. Hur kommunicerar logistikgruppen APD-planen? 

2. Hur förmedlas APD-planen i produktionen? 

3. Vilka verktyg/hjälpmedel använder du dig av vid överförande av informationen? 

4. Hur vill du helst ta emot information, skriftligt eller muntligt? 

5. Hur tycker du kommunikationen fungerar? 

6. Följs någon standard/struktur/checklista vid planeringen av APD-planen? 

7. Vilken information från projekteringsskedet anser du är viktig att ha tillgång till vid 

upprättande av APD-plan? 

8. Vad anser du är viktigt att tänka när man planerar ”materialzoner” utomhus? 

9. Vad anser du är viktigt att tänka när man planerar ”materialzoner” inomhus? 

10. Vilken information anser du är viktig att ha tillgång till vid planering av 

”materialzoner”? 

11. Systematisk/standardiserad arbetsgång vid planering av ”materialzoner”? 

12. Vilka förutsättningar krävs för att material skall placeras på rätt plats direkt efter 

leverans? 

13. Vilka hinder motverkar att materialet placeras på rätt plats direkt efter leverans? 

14. Avsetts tillräckligt mycket tid i planeringsstadiet kopplat till materialzoner? 

15. Vad innebär erfarenhetsåterföring för dig? 

16. Hur anser du erfarenhetsåterföringen fungerar angående materialhanteringen? 

17. Vilka system använder du för att dela samt ta emot erfarenheter? 

18. Vilka erfarenheter från produktionen anser du är viktiga att ha med sig vid 

materialplanering? 

19. Hur dokumenteras erfarenheter från produktionen som kan vara användbara vid 

planeringen av ”materialzoner”? 

20. Använder ni något system för att återföra erfarenheter? 

21. Vad anser du kan förbättras i materialplaneringen?  

22. I projekt där ”materialzoner”/5S använts vad tycker du har fungerat bra? 

23. I projekt där ”materialzoner”/5S använts vad tycker du har fungerat mindre bra? 
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Observation, Rotflyet Norrköping  
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