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SAMMANFATTNING  
Byggbranschen har en låg produktivitetsutveckling i jämförelse med andra 

industribranscher. Den låga produktivitetsnivån medför stora kostnader för byggföretagen. 

För att vända trenden krävs det en kartläggning av nuvarande produktivitet för att sedan 

kunna genomföra en förändring. 

 

Ett nytt verktyg för att mäta produktivitet för maskiner ska införas hos Skanska AB och i 

denna studie utförs mätningen på grävmaskiner på hjul i ett vägprojekt. Mätningen går till så 

att en produktivitetsmätare placeras på en grävmaskin. Mätaren registrerar rörelse och skickar 

data till en server som sedan gör om indata till rapporter.   

 

Studien har tre syften: det första är att kartlägga normalläget av rörelse för grävmaskiner på 

hjul, det andra är att ta reda på varför grävmaskinerna inte utnyttjas till högre grad och det 

sista är hur produktivitetsmätning av grävmaskiner kan minska graden av stillastående inom 

byggproduktion. De metoder som använts är objektiv mätning, intervjuer och dagböcker.  

 

Normalläget av rörelse identifieras till 72–73% för grävmaskinerna i projektet som studien 

utförts vid. Detta är alltså ett stillestånd på 27–28%. Målet är 0% stillestånd men ett riktvärde 

att uppnå är 20–25%.  

 

Det finns olika typer av stillestånd, de som är planerade och de som är oplanerade. Det som 

är mest intressant i denna studie är de oplanerade. De vanligaste orsakerna till oplanerade 

stillestånd uppges vara brister i planeringen, oväntade fel såsom maskinhaveri och sjukdom. 

Anledningar till planerade stillestånd är ledighet, möten och raster.  

 

För att förbättra produktiviteten, minska slöseri och stillestånd av arbetstid för grävmaskiner 

kan de värden som fås från produktivitetsmätarna användas som en punkt i veckomöten där 

orsaker bakom data diskuteras. Det blir då en naturlig del av mötet att prata om 

produktiviteten.   
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ABSTRACT 
The construction industry has a low productivity development in comparison to other 

industries. The low level of productivity entails large costs for construction companies. In 

order to reverse the trend a mapping of current productivity is needed to be able to 

accomplish an alteration.  

 

A new tool for measuring machine productivity is to be implemented at Skanska AB, and in 

this study the measurement of wheel excavators is performed in a road project. The 

measurement is carried out so that a productivity meter is placed on an excavator. The meter 

records motion and sends data to a server which transforms the input to reports. 

 

The study has three purposes: the first is to map the normal position of motion for wheel 

excavators, the second is to find out why excavators are not being used at a greater extent. 

The final purpose is to figure out how the productivity measurement of excavators can reduce 

the rate of downtime in construction production. The methods used are objective 

measurements, interviews and diaries.  

 

The normal rate of motion is identified to 72–73% for the excavators in the project for which 

the study was conducted. This is a downtime of 27–28%. The goal is 0% downtime but a 

guideline to achieve is 20–25%.  

 

There are different types of downtime, those that are scheduled and those that are not. What 

is most interesting in this study are those who are unscheduled. The most common causes of 

unscheduled downtime are reported to be shortcoming in planning, sickness and unexpected 

errors such as machine malfunction. Reasons for planned downtime are vacancy, meetings 

and breaks.  

 

In order to improve productivity, and reduce downtime of working hours for excavators, the 

values obtained from productivity measurements can be used as an item in weekly meetings 

discussing reasons behind data. It will then be a natural part of the meeting to talk about 

productivity. 
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Arbetsledare - “Person som anställts för att som arbetsgivarens ställföreträdare leda och 

fördela arbetet på en arbetsplats.” (Nationalencyklopedin, 2017a)  

 

Byggproduktion - Framställning av byggnader, planering av arbetet, hur byggprojekt 

genomförs samt arbetsledning. (Hallström, 2000) 

 

Dagbok - Anteckningar förda dag för dag om händelser. (Nationalencyklopedin, 2017b) 

 

Effektivitet - Prestationsförmåga, förhållandet mellan insatsen och resultatet. 

(Nationalencyklopedin, 2017c)  

 

Enhetstid - Tiden för en aktivitet fördelat på mängden. 

 

Grävmaskin på hjul - Ett mekaniskt hjälpmedel med hydraulisk arm för grävarbeten driven 

på fyra hjul. (Nationalencyklopedin, 2017d)  

 

Produktion - Framställning av produkter eller tjänster (Hallström, 2000) 

 

Produktivitet - Produktionens effektivitet, produktion per tidsenhet. (Nationalencyklopedin, 

2017f)  

 

Produktivitetsmätning - En metod för att mäta produktiviteten i en produktion. 

 

Stillestånd - Avbrott i produktion.  

 

Tjänsteman - Arbetsledande eller förvaltande arbete med lön. (Nationalencyklopedin, 2017g) 

 

VA - Vatten och avlopp 

 

V&A - Väg & anläggning 

 

Yrkesarbetare - Arbetare inom ett yrke för försörjning (Nationalencyklopedin, 2017h), i 

detta fall markarbetare och maskinförare.  
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1 Inledning 
Detta kapitel innefattar en förklaring om vad studien går ut på i form av vad som ska utredas, 

varför det är aktuellt och vilket syfte studien har. 

1.1 Bakgrund 

Byggbranschens förändringsarbete har inte påverkat varken byggkostnaderna eller 

produktiviteten och en stor prisökning beskrivs finnas inom byggsektorn på grund av det 

(Statskontoret, 2009). Slöseriet inom byggandet leder till höga kostnader för byggprojekten, 

detta kan teoretiskt sett halveras med väl fungerande ledarskap hos företagen (Josephson, 

2013). 

 

Det ställs krav på att få ut mer produktivitet av varje enskild maskin, därför krävs åtgärder för 

att kartlägga orsakerna till den nuvarande låga nyttjandegraden och att ta reda på hur det går 

att arbeta med orsakerna. I dagsläget räknar Skanska med att maskiner i byggproduktion står 

stilla 30–40% av tiden vilket resulterar i stora kostnader. De uppskattar kostnaderna för 

samtliga maskiner till 1 miljard kronor per år, det blir för stillastående maskiner ca 300–400 

miljoner kronor. Genom att identifiera ett normalläge finns möjlighet att sätta in en åtgärd när 

maskiner inte arbetar på önskvärd nivå. (Skanska, 2016) 

1.2 Problemformulering 

Skanska Väg & anläggning, Mellansverige vill undersöka varför olika maskiner står stilla. 

Genom att göra en kartläggning av orsaker kan det vara möjligt att sätta in åtgärder för att 

minska stilleståndet och därigenom öka produktiviteten i framtiden.  

 

Studien utförs vid ett anläggningsprojekt i centrala Linköping. Förhoppningen är att det ska 

gå att identifiera normalläget av rörelse och, när det värdet är känt, kunna tillämpa lämpliga 

åtgärder innan produktiviteten blir för låg.  

 

En metod för att ta reda på hur slöseri och stillestånd kan minska är att mäta hur stor andel av 

arbetstiden som grävmaskinerna är i rörelse, med hjälp av produktivitetsmätning. Med denna 

information går det att gå vidare att identifiera vart i projektet som orsakerna till oplanerade 

stillestånd ligger och därigenom minska kostnaderna för projektet.  
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1.3 Syfte 

Syftet med studien är att kartlägga hur produktivitetsmätning i form av givare på 

grävmaskiner kan minska graden av stillastående inom byggproduktion. Orsakerna till varför 

grävmaskinerna står stilla ska identifieras för att få underlag till att sätta in 

förbättringsåtgärder i förebyggande syfte. Normalläget ska identifieras och användas i 

metoder för att minska stillestånd hos maskiner i liknande projekt.  

1.4 Mål  

Det första målet med denna studie är att utreda orsaker till stillestånd för grävmaskiner inom 

byggproduktion. Det andra målet är att ta fram normalläget av rörelse för grävmaskiner. Det 

sista målet är att ta fram hur och om det går att förbättra produktiviteten med hjälp av 

produktivitetsmätning.   

1.5 Frågeställningar  
 

● Vad är normalläget av rörelse hos grävmaskinerna? 

● Varför utnyttjas inte de stillastående grävmaskinerna till högre grad?  

● Hur kan informationen från produktivitetsmätning användas för att förbättra 

effektiviteten i produktionen hos grävmaskinerna?  

1.6 Avgränsningar 

Studien avgränsas till att undersöka två stycken grävmaskiner på hjul på grund av att 

tillgången till produktivitetsmätare, också kallad givare, för produktivitetsmätning är 

begränsad till samma antal. Datainsamling sker under våren 2017 från 20 mars till 28 april då 

det inte är tjäle i marken.  

 

Resultaten kommer inte stämma överens likt om studien utförts vid ett nyproduktionsprojekt 

där arbetet består av mer typ av samma arbete. I det här projektet, som är en renovering, kan 

de stöta på vad som helst i marken som kan försvåra arbetet.  

 

Tiden för datainsamling är begränsad till sex veckor vilket på det stora hela är en kort 

tidsperiod jämfört med om det skett under hela projekttiden som är flera månader, vilket 

kanske hade gett andra resultat.  
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2 Metod  
Nedan beskrivs metoderna var för sig och hur de används i studien under rubriken 

metodbeskrivning. I metod för frågeställningarna motiveras och benämns metoderna för vad 

de ska användas till. 

2.1 Metodbeskrivning 

2.1.1 Objektiv mätning 

Objektiv mätning är datainsamling där mängden registreras i form av siffervärden. Mängden 

är i detta fall tiden som en grävmaskin är i rörelse. Mätningen består av data som skickas från 

mätarna på maskinerna två gånger per dygn till en server. Där utformas rapporter som sedan 

blir tillgängliga via en hemsida. Rapporterna är utformade i linje-, stapel- och cirkeldiagram 

vilka visar både procentenheter och absolut tid. Mätningen ger precis rörelse från maskinerna 

vilket bidrar till tillförlitliga data.  

2.1.2 Intervju 

Intervju som metod är en muntlig kommunikation för att ta reda på uppfattningar, åsikter och 

kunskaper inom ett visst område. Denna teknik grundar sig på frågeställningar till personen i 

fråga och det kan ske genom personliga möten eller telefonsamtal. Tekniken är användbar för 

i stort sett alla ämnen. Detta eftersom det i nästan alla områden finns experter eller personer 

med stor erfarenhet som besitter information som inte finns i form av litteratur. (Ejvegård, 

2009) 

 

Här ska de som intervjuas ha olika roller på arbetsplatsen, alltså tjänstemän och 

yrkesarbetare. Genom detta urval blir spridningen på svar bredare och olika perspektiv på 

svaren uppnås. Fördelen med intervjuer blir tillgången till annan information som inte syns 

genom att enbart titta på parametrar från mätningarna. Planerade intervjuer med personal 

kommer att innehålla både öppna och mer stängda frågor för att skapa utrymme för egna 

reflektioner men även för att få tydliga svar.  

2.1.3 Dagbok 

Att skriva dagbok är en form av egenskriven rapport. Denna egenskrivna information kan 

användas för att samla in data i det ämne som undersöks. I den här studien ligger intresset i 

att samla information kring grävmaskinistens egna reflektioner om varför det uppstår 
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stillestånd för grävmaskinen. (Patel & Davidson, 2011) Resultatet kommer att bero på 

grävmaskinistens tid och villighet att fylla i deras dagböcker.  

 

Varje grävmaskinist får varsin dagbok som består av blanka sidor som lämnar utrymme för 

anteckningar om när och varför maskinen står stilla. Anteckningar kan föras som antingen 

specifika tillfällen, dagliga- eller veckobaserade orsaker. Tanken med dagböckerna är att de 

ska vara enkla att fylla i och ostrukturerade för att ge utrymme för egna tankar snarare än att 

visa på vilka som orsakat stillestånd. 

2.2 Metod för frågeställningarna 

2.2.1 Vad är normalläget av rörelse hos grävmaskinerna? 

För att identifiera normalläget av rörelse krävs data i form av objektiv mätning från 

mätinstrumenten. Data skickas från givare till ett program där den sammanställs och sen ska 

den informationen användas för att få fram ett normalläge.  

2.2.2 Varför utnyttjas inte de stillastående grävmaskinerna till högre grad?   

Under hela projekttiden ska dagboken i den mån det är möjligt fyllas i dagligen. För att 

kartlägga orsaker till grävmaskinernas stillestånd ska data från produktivitetsmätarna 

analyseras och jämföras med dagböckerna. Genom denna metod kan samband mellan 

stillestånd noterade i dagböckerna kopplas ihop med data från produktivitetsmätningarna.  

2.2.3 Hur kan information från produktivitetsmätning användas för att förbättra 
effektiviteten i produktionen hos grävmaskinerna? 

Frågeställningen besvaras med en kombination av analyser från objektiv mätning och 

intervjuer. Intervjuernas syfte är att få en förståelse för hur och varför saker fungerar som de 

gör med fokus på produktivitet från olika hierarkiska perspektiv. Några på förhand utvalda 

anställda ska genomgå intervjuer. Innan de riktiga intervjuerna hålls en testintervju med en 

person i branschen.  
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3 Teoretisk bakgrund  
Här presenteras en fördjupning av ämnena vilka tänkt beröras i studien för att få en djupare 

förståelse om det som undersöks. 

3.1 Byggproduktion 

Byggproduktion handlar om framställningen av byggnadsverk eller anläggningar. I 

framställningen av dessa är det många skeden som inkluderas bland annat arbetsledning, 

byggstyrning, hur arbetet planeras och vilka handlingar som ska tas fram. Det som byggs kan 

vara ombyggnation, nyproduktion eller reparation. (Hallström, 2000) 

 

Byggproduktion skiljer sig från andra producerande branscher i det avseende att kostnaden 

för varje tillverkad enhet är mycket hög. I och med detta går det att se saknaden av 

kontinuitet för tillverkningen, till skillnad från företag som producerar flera likadana enheter 

på löpande band till lägre kostnad. Inte bara avsaknaden av kontinuitet är känt för 

byggbranschen utan även antalet i arbetskraft som krävs för olika projekt. Svårigheter för 

byggnadsarbetare är bland annat att klara av de fysiska och psykiska krav som ställs, speciellt 

för de i stigande ålder kan detta bli ett bekymmer. Fördelar för en byggnadsarbetare är att 

löneläget ofta ser bra ut och möjligheten till egna initiativ på arbetsplatsen är förhållandevis 

stora jämfört med klassiska industriarbeten. Gemenskapen i arbetslaget ses också som något 

positivt. (Hallström, 2000) 

 

Utförandet av produktionen börjar med en utredningsfas för att bestämma entreprenadform, 

vanligast är totalentreprenad eller utförandeentreprenad. Därefter väljs upphandlingsform där 

de vanligaste är generalentreprenad och delad entreprenad. (Boverket, 2017a) I en 

totalentreprenad står entreprenören för allt från projektering till utförande (Boverket, 2017b) 

till skillnad från en utförandeentreprenad står beställaren för projekteringen och 

förslagshandlingar (Boverket, 2017c). 

3.2 Byggstyrning  

När en idé om ett projekt skapas eller ett beslut om projektet tas går det att säga att 

byggprojektet har inletts. Byggherren är en person som låter uppföra en byggnad eller 

anläggning för sin egen räkning. Byggprojekt delas ofta upp i tre olika faser:  
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● utredning: i denna fas undersöks förutsättningar för projektet, bland annat ekonomiska 

förutsättningar 

● byggprojektering: olika projektörer är med och utformar hur det är tänkt att det 

färdiga byggnadsverket ska se ut. Konstruktionsritningar tas fram. Projekteringen 

delas upp i olika faser. Första fasen är gestaltning, sen kommer systemutformning och 

sist detaljutformning.  

● byggproduktion: detta steg utförs i huvudsak av byggentreprenören i samarbete med 

underentreprenörer. Normalt sett etableras en tillfällig fabrik på arbetsplatsen. Det 

innefattar transportvägar, maskiner, förvaringsutrymmen med mera. Den tillfälliga 

fabriken läggs ner när projektet är klart. (Révai, 2012) 

 

Byggstyrning för ett projekt innehåller många olika delar. Inledande sätts mål upp för 

verksamheten för att lättare ha möjlighet att mäta kvalitet, tid och kostnad. För att uppnå 

målen så utförs en planering för tillvägagångssättet. När planeringen är klar så är det dags för 

genomförande enligt planerna. I takt med genomförande ska uppföljning av verksamheten 

göras, då samlas och antecknas verkliga data. Efter det kontrolleras verksamheten med 

förväntade resultat med de verkliga resultaten. De skillnader som upptäcks analyseras så att 

det går att korrigera dem för att sedan styra verksamheten mot de ursprungliga målen igen. 

(Révai, 2012) 

 

Som Ryd (2017) beskriver är planeringen a och o när det gäller ett projekts framgång. För att 

skapa förutsättningar som resulterar i bra produktionsresultat behövs produktionsplanering. I 

produktionsplanering ingår det att samordna teknik, resurser, organisation, miljöfrågor med 

mera, samt att veta de olika delarnas förutsättningar. I byggbranschen är planeringen inte på 

den nivå som är önskvärd. Resultat av bristfällig planering är bland annat förseningar, sämre 

ekonomiskt utfall och låg stolthet i sitt arbete för de berörda i projektet. Det finns lösningar 

på detta problem som företag kan ta till sig och ett av dem är att företagen måste förstå vikten 

av produktionsplanering. Utbildning inom planeringsteknik är en viktig del för förbättrad 

planering. Att specialister utbildas är nödvändigt samt att platschefer får lära sig det. 

Yrkesarbetare kan med fördel medverka vid arbetsberedning och delar av andra moment som 

rör planeringen. En tydlig utarbetad idé för hur byggföretag ska bedriva sin planering är 

rimligt 

3.3 Produktivitetsmätning 

Jonsson (1991) förklarar begreppet produktivitet och börjar med att det enkelt beskrivet är 

förhållandet mellan de producerade och de använda resurserna. Han menar att det bästa att 
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mäta är den totala produktiviteten, vilket är svårt att genomföra i praktiken eftersom det 

innebär att hela produktionsresultatet jämförs med alla resurser, det vill säga arbete, material, 

kapital och energi. Istället görs vanligtvis en partiell mätning där förhållandet mellan en 

aktivitet och en eller flera resurser är resultatet. Den vanligaste av de partiella mätningarna är 

arbetsproduktivitet vilket menas att mätningen sker per arbetad timme, detta ger olika mått 

vilka kan visa till exempel kubikmeter betong/timme eller meter rör/timme. 
 

I formel 1 räknas att total produktion är allt producerat i projektet och resurserna räknas som 

total arbets-, material-, kapital- och energiåtgång. 

 

����� ������������� =  
����� ����������
������ ��������

  

Formel 1 – Total produktivitet (arbete/resurs) 

 

I formel 2 visas förhållandet mellan ett delmoment i produktionen och antalet arbetade 

timmar. 

 

������������������� =
����������

�������� ������
 

Formel 2 – Arbetsproduktivitet (arbete/timmar) 

 

Produktivitetsmätningar utvecklas hela tiden och företagen tar fram egna metoder för att öka 

sin produktivitet och på så sätt öka sin avkastning för varje projekt. Jonsson (1991) skriver 

också om detta där han menar att många av dessa metoder för att få mått på produktiviteten 

inte är “riktiga” produktivitetsmått, där mäts för det mesta inte bara resultat fördelat på 

resurser. Dessa mätningar är därför endast relevanta för det enskilda företaget i fråga men kan 

lika gärna ge bra resultat som en traditionell produktivitetsmätning. 

 

Som ett exempel på intern mätning har Skanska i samarbete med Hexagon tagit fram en 

metod för att mäta störningar på maskiner. Det är en givare som placeras på maskiner som 

registrerar acceleration, position och lutning. Mätaren är batteridriven och fästs med 

magneter på armen på en maskin. Syftet med denna mätutrustning är att effektivisera och 

förbättra byggproduktionen. Data från mätarna visas i form av statistik och presenteras i olika 

former av diagram och grafer. (Skanska, 2016) 
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3.3.1 Förebyggande produktivitetsmätning 

Liukkonen (1992) beskriver att det är viktigt att öka produktiviteten och att viktiga 

förutsättningar för det är förbättringar med avseende på kvalité samt att ge rätt redskap till 

medarbetarna för att producera. Hon menar också att det inte räcker att endast satsa på bättre 

produktionsformer och effektivare produktionsförmåga för att få en hög produktivitet. Det 

behövs också satsas på medarbetarnas enskilda produktionsförmåga och deras 

arbetstillfredsställelse, alltså att medarbetarna måste både trivas och jobba på att öka 

produktionen efter sin egen kapacitet på individuell nivå.   

 

Det traditionella sättet att mäta produktivitet beskrivet tidigare behöver därför ett 

komplement för att sedan kunna utmynna i en högre produktivitet. De kompletterande 

faktorer att mäta kan kallas “förebyggande” mätningar och de är attraktiva 

arbetsförhållanden, innehållsrikt arbete, möjlighet till kompetensutveckling i arbetet och bra 

ledarskap. (Liukkonen, 1992) 

 

Frågor vilka ställs för att göra förebyggande mätningar: 

● arbetsförhållanden - hur är trivseln i företaget? 

● arbetsinnehåll - finns det goda utvecklingsmöjligheter att förbättras? 

● kompetens -  existerar det en intern rörlighet och finns det tid för utbildning? 

● ledarskap - används rätt ledarskapsstil? 

 

Information från förebyggande produktivitetsmätningar ger en fördel i ett tidigt stadium för 

att ge möjlighet till att förbättra brister inom organisationen innan bristerna visas i resultatet. 

Detta bidrar därför till att de vanliga mätningarna visar ett bättre resultat snabbare. 

(Liukkonen, 1992) 

3.4 Produktivitet i byggbranschen 

Statskontoret (2009) gjorde en nulägesrapport med en bedömning av nuläget och en 

fördjupad uppföljning områdesvis. Produktivitetsutvecklingen i byggsektorn visar sig 

betydligt lägre än jämförbar tillverkningsindustri.  

 

Statskontoret (2009) uppvisar kommentarer med förklaringar och en av kommentarerna 

lyder: “Inget tyder på kvalitets- eller produktivitetsförändringar”. Med det menar de att 

kvaliteten inte förändrats avsevärt under perioden sedan senaste undersökningen och att 

produktiviteten fortfarande är låg jämfört med annan industri. 
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Problemet med låg produktivitet i byggbranschen kopplas ihop med den höga 

prisutvecklingen i branschen och anses vara en av de stora anledningarna till detta 

tillsammans med allt högre material- och bränslekostnader. För att identifiera produktiviteten, 

stärka att det är en stark orsak till prisutvecklingen och att det är avsevärt lägre än i övrig 

industri hänvisas det till total produktivitetsmätning vilket är beskrivet tidigare i kapitlet. 

(Statskontoret, 2009) 

att kräva. Sist men inte minst är det upp till branschorganisationerna att ta ansvar och ge en 

generell satsning på utbildning hos sin personal. (Ryd, 2017) 

 

Sammanfattningsvis går det att säga att produktionsplanering handlar om tider, metoder, 

resurser och samband. För att dra mest nytta av en planering ska den göras i god tid annars 

tappar den större delen av sin funktion. (Révai, 2012) 

3.5 Bygglogistik 

Logistikens betydelse ökar kraftigt inom organisationer i hela den privata- och kommunala 

företagsbaserade sektorn. Inom dessa tillhör byggbranschen vilken är en av de största 

branscherna som inte lyckats inom logistik än och har fortfarande en relativt låg 

logistikutveckling i jämförelse med övriga industribranscher (Hellner & Modig, 2011). 

Ekeskär (2016) beskriver senare också att problemet i byggbranschen är att det är höga 

kostnader med låg produktivitet och att lösningen på det är bättre logistik. 

 

Det logistik handlar om är aktiviteter med styrning i och mellan organisationer, i vilka 

riktningar materialflödet går och vilken grad av kontroll det är på samma flöden. Logistik 

består av många delar gällande planering och styrning. I det ekonomiska perspektivet tas det 

hänsyn till vad som köps in, hur rutterna optimeras, effektivaste produktionsformer och mest 

vinstdrivande distribution. (Hellner & Modig, 2011) 

 

Anledningen till byggbranschens låga logistikutveckling beror på till stor del av att 

logistiklösningar ofta sker spontant vid problem på plats och under tidspress. Samtidigt är 

branschens största utmaning jämfört med andra industrier att varje nytt enskilt byggprojekt 

har en ny geografisk plats samt att det till stor utsträckning har ett nytt arbetslag som måste 

anpassa sig till ständiga förändringar vecka för vecka. Den mest betydande delen inom 

logistikområdet är inköp, där ligger fokus på att samordna och få bättre kontroll över alla 

inköp. (Hellner & Modig, 2011)  
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Det går inte att säga att vanlig traditionell logistik är detsamma som projektlogistik. Det 

mesta i byggbranschen drivs i projektform där det sällan finns kontinuitet i beställningar och 

andra flöden. I ett projekt finns små marginaler för att rätta till fel, till skillnad från 

tillverkningsindustrin där mycket sker enligt standardiserade flöden. Byggbranschen står ofta 

inför samma utmaning när det gäller logistik. Då varje projekt är unikt skapas ofta en ny 

organisation. Förutsättningarna är också olika eftersom material, yrkesarbetare och resurser 

skiljer sig åt för varje enskilt projekt. I och med detta försvåras möjligheten till att 

standardisera logistiken i byggprocessen. (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013) 

 

Leverantörerna spelar stor roll när det gäller inköp av material. De påverkar företagets flöden 

och dess verksamhet. De verkliga och de utlovade leveranstiderna kan skilja sig mellan 

leverantörer. Genom att öka säkerhetslagret ökar kostnaden men samtidigt garderar sig 

företaget mot att inte ha något material alls ifall leveransen är sen. Står företaget där utan 

material kan det krävas att de köper in en dyr expressleverans istället. Sena leveranser kan 

alltså få stora konsekvenser: förseningar i tidplanen, eventuella straffavgifter och missnöjda 

kunder. Vid val av leverantör bör sträckan materialet ska färdas tas i åtanke. Olika långa 

sträckor kostar olika mycket och transportsättet kan skilja sig i både tid, tillförlitlighet och 

pengar. (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013) 

 

Returer i form av material är kostsamt och planeringen för leveranser av material kan vara 

omständlig på grund av rådande väderlek, lagringsutrymmet och att resurser kan vara 

begränsande. Inför lagerstyrning ställs företag inför frågor gällande mängden material, när 

det ska beställas och hur de bäst arbetar med osäkerhet i beställningar. (Aronsson, Ekdahl & 

Oskarsson, 2013) 

 

Företag har i större utsträckning, på grund av ökad konkurrens på arbetsmarknaden, svårt att 

vara konkurrenskraftiga på allt. Många väljer därför att rikta in sig på det de har hög 

kompetens inom och köper in tjänster för andra delar som behövs för verksamheten. 

(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013) Detta kallas för outsourcing och innebär att företag 

låter underentreprenörer sköta funktioner som tidigare bedrivits av det egna företaget. I och 

med detta har ett nätverk av samverkande företag skapats till skillnad från vertikala företag. 

(Nationalencyklopedin, 2017e) Ett exempel på detta inom byggbranschen är att städning i 

kontorsbodar idag ofta sköts av ett annat företag än det egna.  
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4 Empiri 
I detta kapitel presenteras resultaten av datainsamlingen genom våra olika metoder och 

kompletterande beskrivning av studieobjektet. 

4.1 Skanska 

1887 bildades det som då kallades för Aktiebolaget Skånska Cementgjuteriet. I början var 

betongprodukter det som tillverkades mest och cementen var i fokus i deras projekt. Bland 

annat byggde Skånska Cementgjuteriet Sveriges första cementbro. Sveriges infrastruktur 

utvecklades kraftigt under 1900-talet och Skanska spelade en stor roll under den perioden för 

utbyggnaden. Det byggdes kontor, bostäder, vägar och Arlanda flygplats för att nämna några 

delar. 1971 etablerade sig Skanska på den amerikanska marknaden som idag är Skanskas 

största marknad. 1984 skedde namnbytet på koncernen från Skånska Cementgjuteriet till 

Skanska. Under 90-talet startade en stor expansiv fas och försäljningen fördubblades inom ett 

par år. Vid 2000-talets början ändrades fokus mot lönsamhet istället för tillväxt. (Skanska, 

2017a) 

 

Idag är Skanska ett av Sveriges största byggföretag med en marknadsandel för 

byggverksamhet på 7,5%. De hade i snitt 10 200 anställda i Sverige och 42 900 i koncernen 

under 2016. Företaget är etablerat i tio länder i Europa och de är även verksamma i USA. 

(Skanska, 2017b) 

4.2 Projekt Gator Akilles 

Projektet som studien utförs vid är beläget i Linköping och består av en ombyggnation av 

Storgatan vid delen Barnhemsgatan-Kaserngatan, en del av Västra vägen samt tillhörande 

gång- och cykelbanor. I objektet ingår trafiksignaler, belysningsanläggning samt kanalisation 

för elnät. Fjärrvärmeledningar ska bytas i Barnhemsgatan, Storgatan och anslutas till 

befintliga grengator samt fjärrvärmeserviser. Vattenledningar ska förnyas i Storgatan, 

Malmslättsvägen samt i en del av Västra vägen. 

 

Projektet kommer omfatta fyra olika huvuddelar och dessa är mark, VA, fjärrvärme och 

elsystem. Projektstart är 2017-03-15 och senaste datum för slutbesiktning är 2017-11-30. 

(Skanska, 2017c) 

 

I figur 1 och 2 visas bilder från arbetsplatsen. 
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Figur 1 – Bild på hur det kan se ut vid vägarbete med grävmaskin på hjul. 

 
Figur 2 – Del av arbetsplatsen. 
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4.3 iCON Telematics 

Produktivitetsmätningen sker med hjälp av givare som sitter fast på bommen på varje maskin. 

Data från givarna samlas in trådlöst och skickas ständigt till företaget Trusteds servrar där de 

lagras, därifrån filtreras data och skickas två gånger om dagen till iCON Telematics servrar. 

Tillgång till servrarna nås av auktoriserade användare med inloggningsuppgifter vilka har 

olika begränsade befogenheter beroende vilken roll denne har.  

 

Hemsidan är utformad på det sättet att ett projekt skapas och placeras där det tillhör och i 

detta fall är det projektet Gator Akilles i region Mellansverige, Östergötland. Se figur 3 för en 

bild av hur det ser ut. 

 

 
Figur 3 – Navigation mellan projekt 

I nästa steg kopplas givarna ihop med vilken typ av maskin den sitter på, vilken sorts data den 

ska mäta och vad maskinen heter. Nedan i figur 4 anges två grävmaskiner på hjul vilka tar 

betalt per arbetad timme, ett annat alternativ är att ta betalt för en viss volym. Lokaliseringen 

av maskinerna är i programmet begränsat till antal gånger data skickas och kan därför ses två 

gånger per dag, en gång på morgonen och en gång på eftermiddagen. Informationen om 

vilket läge maskinerna har är i detta projekt och studie av lågt värde. 
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Figur 4 - Maskininformation 

När data samlats in under en period sammanställs det i rapporter i form av olika diagram för 

enkel avläsning. Maskinernas stillestånd och aktiva timmar visas på två linjediagram medan 

ett stapeldiagram visar sambandet produktivitet per tidsenhet. Cirkeldiagrammet visar en 

sammanställning av det totala sambandet mellan linjediagrammen för det valda 

tidsintervallet. Genom att hålla muspekaren över de olika diagrammen visas antingen 

procent- eller tidsenhet. Se figur 5 för en överblick av diagrammen. 

 

 
Figur 5 – Exempelfigur på hur programmet ser ut 
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För att hantera diagrammen så att de visar det användaren är ute efter finns enkla 

inställningar i en rullgardinsmeny och kryssrutor (se figur 6). Under “Date Range” väljs ett 

tidsintervall för alla diagram med förbestämda alternativ. Dessa alternativ är:  

● igår 

● en vecka 

● senaste 30 dagarna 

● en månad 

● valbara datum 

 

“Machine Filters” är endast till för att kolla olika maskintyper men i detta fall finns endast 

grävmaskiner på hjul. För att få fram diagram för enskilda maskiner väljs detta under fliken 

“Unit Filters”. “Cost Type Filter” är en flik för att jämföra maskiner presterande efter volym 

eller timmar. Det finns två kryssrutor där den första, “Hide periods without schedule”, 

gömmer all tid som är registrerad utanför projektets arbetstimmar såsom helger och 

helgdagar, vilket ger ett bättre flyt i diagrammen. Med den andra rutan, “Show absolute 

time”, går det att göra så att linje- och stapeldiagrammen tar hänsyn till halva timmar samt att 

den kan ändra mellan procent och tid i samtliga diagram. 

 

 
Figur 6 - Inställningar 

 

För att avgränsa datainsamlingen från mätarna upprättas det ett schema för arbetstiderna, 

alltså när maskinerna ska vara igång. I detta projekt testades det att efter två veckor dela upp 

schemat veckovis där varje dag är uppdelad i tre skift (se figur 7) för att inte få ett registrerat 

stillestånd när det är rast. De två första veckorna var dagarna endast ett skift (se figur 8) med 

ett tillägg som säger åt programmet att det varit en timmes rast under dagen. Det som först 

ansågs som ett problem med detta var att diagrammen kunde bli missvisande eftersom 

programmet ospecificerat tog bort 100% stillestånd under en hel dag och att det då blev svårt 

att identifiera när stillestånden egentligen skedde. Dock visade det sig att det bästa är att 

lägga in schemat i ett skift som det var tänkt från början då mätning sker under en längre 

period. Om rasterna förskjuts x-antal minuter vid tre-skift registreras det som övertid 

respektive stillestånd vilket ger ett felaktigt resultat.  
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Figur 7 – Treskiftsschema   Figur 8 - Enskiftsschema 

 

4.4 Oplanerade stillestånd 

Kapitel 4.4 och 4.5 är baserade på intervjuer. 

 

Oplanerade stillestånd är de som inte går att räkna med i produktionsplaneringen, alltså 

sådant som uppstår oväntat. Generellt sett beror de flesta oplanerade stillestånden på 

mänskliga faktorn. Det kan bero på bristfälliga ritningar och dokumentation av marken där 

det saknas tydlighet i vilka ledningar som är aktiva eller inte. Grävmaskinisten kan då få svårt 
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att arbeta eftersom en utredning måste göras om vad som gäller innan grävarbetet kan 

fortsätta. Se figur 9 för att se exempel på hur det kan se ut vid markarbeten.  

 

  

Figur 9 – Bild på olika ledningar som kan finnas i marken. 

Beställning av material kan om det inte sker i rätt tid eller ordning orsaka oplanerade 

stillestånd. Andra oförutsedda störningar kan vara att invänta försenade leveranser, vänta på 

schaktbilar och invänta underentreprenörer. Ibland händer det att de i produktionen lånar 

material som är tänkt att användas till en annan planerad aktivitet. Detta för att produktionen 

ska flyta på bättre men det kan ändå ibland orsaka stillestånd då arbetsledningen glömmer att 

beställa nytt till den ursprungliga aktiviteten.  

 

Det kan även vara svårt att planera för allt och ibland uppstår därför oväntade fel som att 

aktiviteter utförs på fel sätt och detta kräver tid för att åtgärdas. Den tiden ingår inte i det 

planerade stilleståndet. En faktor som inte beror direkt på den mänskliga faktorn är vädret. 

Besvärliga väderförhållanden kan ställa till det och försämra produktiviteten hos personalen. 

Vår handledare Stefan berättade att maskinhaveri också kan orsaka oplanerade stillestånd. Då 

måste maskinen repareras. Händer det under högsäsong tas en ersättningsmaskin in. 
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Efter samtal med vår handledare berättade han att vid sjukdom kan arbetet stanna upp, att det 

normalt sett är sällan som grävmaskinister är sjuka eller lediga och att det vid längre sjukdom 

är normalt att en ersättare arbetar istället för ordinarie maskinist.  

 

I de mer ovanliga fallen kan grävmaskinen stöta på fornlämningar i marken i form av 

arkeologiska fynd. Kulturmiljölagens syfte är att bevara fornlämningar och i och med detta 

måste Länsstyrelsen ge tillstånd för att en fornlämning ska få tas bort. Kravet från 

länsstyrelsen är att det först utförs en arkeologisk undersökning i så fall och ibland kan detta 

vara tidskrävande. (Riksantikvarieämbetet, 2017) 

4.5 Planerade stillestånd 

Planerat stillestånd är förberedda orsaker i tidsplanen för stillestånd i produktion. Exempel på 

sådana orsaker är raster, möten av olika slag och lediga dagar för arbetare. Ett annat planerat 

stillestånd är avstånden på arbetsplatsen, den tid det tar att gå eller åka mellan olika 

arbetsmoment eller tiden det tar att ta sig till och från raster. Med en god planering och 

logistik går det att minimera planerat stillestånd eftersom det går att förutse i förhand och 

därför kan åtgärder införas innan det blivit ett problem.  

4.6 Dagböcker 

Nedan visas en renskrivning av dagboken som är ifylld av en maskinist under den aktuella 

perioden för studien. De antecknade avbrotten innefattar både planerade och oplanerade 

stillestånd. De planerade stillestånden inkluderar ledighet och genomgångar av arbetsmoment 

och produktivitetsmätarna.  

 

Oplanerat stopp i produktionen syns i dagboken som okända ledningar, rörläggning, 

rörsvetsning, verkstad och väntan på schaktbil. Andra oplanerade stillestånd som 

vattenavstängning och vattenkoppling hade kunnat minimeras med en bättre planering.  

 

Dagboksanteckningar för stillestånd: 

27/3 Okända ledningar 

4/4 Rörsvetsningar 

4/4 Genomgång GPS Puck 

6/4 Ledig 

7/4 Ledig 

10/4 Västra vägen 

11/4 Vattenavstängning 
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12/4 Vatteninkoppling 

13/4 Vatteninkoppling  

19/4 Arbetsgenomgång 

25/4 Rörläggning 

26/4 Rörläggning 

27/4 Väntat på schaktbil 

28/4 Väntat på verkstad 

 

Kopia på dagboken finns som bilaga 1. 

4.7 Data från produktionsmätning 

Inmätningen av data i den här studien är gjord under sex veckor mellan datumen 2017-03-20 

och 2017-04-28. Data avser arbetstid i snitt åtta timmar om dagen och fem dagar i veckan 

med hänsyn till röda dagar inräknade som lediga dagar. 

4.7.1 Första veckan (20 mars - 24 mars) 

Den första veckan var en uppstartsvecka för projektet och linjediagrammet nedan i figur 10 

visar att stilleståndet sänks från 40% till 30% redan efter tre dagar. 

 

I och med att det var första veckan av studien och grävmaskinisterna inte hade fått någon 

dagbok att anteckna i finns det inte något nedskrivet om stillestånd för de dagarna.  

 
Figur 10 – Rapport för första veckans stillestånd 
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Sammanlagt under hela den första veckan blir det ett stillestånd på 37% (se figur 11). 

 
Figur 11 – Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för första veckan 

4.7.2 Andra veckan (27 mars - 31 mars) 

I figur 12 framgår det att produktiviteten överlag är bra, att stilleståndet är lägre än första 

veckan och att den har en positiv trend då den i princip sänks varje dag.  

 

Under början av veckan har maskinisten skrivit att stillestånd förekommit på grund av att de 

stött på okända ledningar vilka inte fanns dokumenterade i marken sedan tidigare.   

 

 
Figur 12 - Rapport för andra veckans stillestånd 
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Under denna mätningsperiod är detta veckan med högst produktivitet på projektet och 

stilleståndet är så lågt som 20% (se figur 13). 

 

 
Figur 13 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för andra veckan 

4.7.3 Tredje veckan (3 april - 7 april) 

Diagrammet i figur 14 visar ett stort stillestånd i slutet av veckan vilket avviker från 

mätningarna från tidigare veckor. Detta är missvisande på grund av att ena maskinisten var 

ledig de två sista dagarna av veckan och maskinen stod därför stilla vilket ledde till att 

givaren visar 100% stillestånd för ena maskinen.  

 

Från dagboken utläses det att det under tisdagen fanns en genomgång om 

produktivitetsmätarna, där det också är en topp av stillestånd på diagrammet. Där står också 

att maskinisten varit ledig under de två sista arbetsdagarna för veckan. 
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Figur 14 - Rapport för tredje veckans stillestånd 

Detta är det högst uppmätta värdet av stillestånd under perioden vilket är så högt som 42% 

(se figur 15).  

 
Figur 15 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för tredje veckan 

4.7.4 Fjärde veckan (10 april - 13 april) 

Den fjärde veckan visar samma trend som de senaste två veckorna och att stilleståndet 

alltjämt håller en relativt jämn nivå med ett par toppar och dalar. Detta går att se i figur 16. 

 

Denna veckans svajiga linje på diagrammet beror enligt dagboken på vattenavstängning 

under tisdagen och vattenkopplingar på onsdagen och torsdagen. 
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Figur 16 - Rapport för fjärde veckans stillestånd 

 

Inmätningen av data sammanställs till ett snitt på 29% stillestånd under den gångna veckan 

(se figur 17). 

 
Figur 17 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för fjärde veckan 

4.7.5 Femte veckan (18 april - 21 april) 

Förutom avvikelsen på onsdagen ligger stilleståndet i detta stadiet på det som verkar vara 

normalläget, alltså strax under 30% (se figur 18). 

 

Dagboken hänvisar onsdagens höga stillestånd till en arbetsgenomgång, en form av extra 

möte. 
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Figur 18 - Rapport för femte veckans stillestånd 

 

Även med uppstickaren under veckan landar snittet för stilleståndet på 27% (se figur 19). 

 
Figur 19 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för femte veckan 

4.7.6 Sjätte veckan (24 april - 28 april) 

Den sjätte och sista veckan följer samma trend som föregående veckor genom att hålla en 

jämn nivå runt 30% stillestånd (se figur 20). 

 

Det som finns antecknat i dagboken för denna vecka är att det under tisdagen och onsdagen 

var rörläggning och att det var väntan på schaktbil på torsdagen samt ett besök hos 

verkstaden på fredagen. 
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Figur 20 - Rapport för sjätte veckans stillestånd 

 

Det totala stilleståndet för veckan stannade på 28% (se figur 21). 

 
Figur 21 Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för sjätte veckan 

4.7.7 Hela sammanlagda perioden och normalläge (20 mars - 28 april) 

Figur 22 visar linjediagrammet för alla veckor sammanlagda vilket ger en större helhet för 

hur stilleståndet varierat över en större tidsperiod. Den visar hur stilleståndet är högre i början 

för att sedan dala ner till den normala graden stillestånd. Detta med avvikelse för de lediga 

dagarna i mitten av perioden.  
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Figur 22 - Rapport för alla veckors stillestånd 

Det totala stilleståndet för projektet inom den studerade tidsramen är 31% (se figur 23). 

 
Figur 23 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för alla veckor 

Normalläget är vilken grad produktivitet ett projekt normalt sett har under hela projekttiden. 

För att identifiera ett normalläge för denna studie tas värdet för när projektet når sin normala 

grad av stillestånd ur linjediagrammet. Den går att läsa av redan tre dagar efter projektstart, 

alltså den 23 mars. För att få ett rättvist resultat av normalläge behöver avvikelsen 6–7 april 

tas bort från beräkningen. Därför tas två diagram fram, ett för 23 mars-5 april (figur 24) och 

ett för 10–28 april (figur 25). 

 

 
Figur 24 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för perioden 23 mars till 5 april 
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Figur 25 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för perioden 10 april till 28 april 

 

Cirkeldiagrammen visar att stilleståndet varit 27% för den första perioden och 28% för den 

andra. Därför blir normalläget för stillestånd 27–28% medan normalläget för produktivitet i 

projektet konstateras till att ligga omkring 72–73%. 

4.8 Intervjuer 

4.8.1 Grävmaskinist 

Intervjun börjar med formella frågor där de beskriver att de är grävmaskinister och har arbetat 

för Skanska i över 30 år. Maskinisterna beskriver hur en vanlig arbetsdag genom att säga att 

den ena dagen inte är den andra lik och att det beror mest på vad för typ av arbete de utför 

och vart det utförs rent geografiskt. De berättade i grova drag att deras arbete går ut på att 

gräva och fylla igen hål och att de i detta projekt letar efter gamla ledningar. 

De beskriver att effektiv tid skiljer sig mellan olika projekt och de trycker på att projekten 

skiljer sig åt mycket beroende på vilka förutsättningar det är, om de gräver i skogen, på en 

åker eller mitt inne i staden som nu.  

 

I just detta projekt tycker de att det är svårt att uppskatta tiden för stillestånd eftersom det 

varierar mycket från dag till dag men att det blir ungefär en till två timmar i snitt. De påpekar 

också att de aldrig blir sysslolösa utan alltid har något annat arbete att göra eller att de hjälper 

yrkesarbetarna om det behövs för att driva projektet framåt när de står stilla. Vid intervjuns 

tidpunkt ansåg de att orsakerna till stilleståndet hittills berodde på att det hela tiden dök upp 

oförutsedda saker i marken som t.ex. kablar och rör som de inte vet om de är i bruk eller inte. 

De berättade att de hela tiden behövde arbeta ovanligt försiktigt för att inte ta sönder något 

och att när de stötte på en okänd ledning eller kabel behövde någon komma och undersöka 

det innan de kunde fortsätta gräva. De ansåg att det främst var oförutsedda stopp och att de 

enda förutsedda stoppen var i form av raster. 
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Möjliga förbättringar för att minska stillestånd upplevde de som svårt att säga men att det 

skulle behövas bättre dokumentation av marken så att förutsättningarna för markarbetet blir 

mer komplett. Andra mindre saker som alltid går att göra bättre ansåg de är att det skulle gå 

att göra mer inmätning i förväg och att ha bättre koll på beställningar med leveranser och 

inköp. Det sistnämnda för att slippa vänta på material om det fattas t ex. en brunn eller en 

rördel. De påpekade att det skulle vara bra att istället ha ett litet lager med vanliga saker som 

saknas och inte kostar så mycket och ett exempel på det var “15-böjar”.  

 

Införandet av produktivitetsmätning på grävmaskinerna är inte något de lägger stor vikt vid 

eller tänker på, men att det inte är något de själva skulle fråga efter. De sa också att det inte 

påverkar deras arbete och att de glömde bort att mätaren fanns där och inte tänkt på den 

förrän den kom på tal i samband med intervjun. I dagboken tyckte de däremot att det var svårt 

att veta vad de skulle skriva upp, alltså vad som var relevant att anteckna som stillestånd 

eftersom det mest var korta små stopp. 

 

Grävmaskinisterna upplevde att erfarenhetsåterföring efter ett avslutat projekt har varit dålig, 

främst med avseende på återkoppling och möten. De säger att det istället sker mycket 

muntligt under projektets gång vilket tas med som erfarenhet till nästföljande projekt. De 

fortsatte med att berätta att de tyckte möten var mycket bra när det väl inträffat.  

 

Andra kommentarer utöver intervjufrågorna som ställdes var att de tycker det är ett väldigt 

speciellt projekt, att vissa ledningar är nedgrävda så tidigt som 1930 och att det därför 

påverkar resultatet i deras egen produktivitet i jämförelse med andra projekt. De berättade att 

det fanns risk för att stöta på arkeologiska kvarlämningar och att det i så fall skulle stoppa 

produktionen helt tills det har blivit utredningar. Anledningen till att det fanns en risk för 

detta var att de hittat ett revben men som visade sig inte vara av något värde. 

4.8.2 Arbetsledning 

Arbetsledaren som arbetar med detta projekt har tidigare erfarenhet som yrkesarbetare inom 

anläggning sen 2005. Rollen som arbetsledare har han haft sedan augusti förra året. Han 

beskriver att en typisk arbetsdag börjar tidigt med att förbereda morgonmötet och gå igenom 

dagen så noga som möjligt. Detta projekt beskrivs som speciellt och att det ofta sker 

ändringar i det som är planerat sedan tidigare. Han säger att drömmen vore att gå igenom allt 

på morgonen och sedan ha möjlighet att endast göra kontroller under dagen, t.ex. att 

kontrollera schakter. Arbetsledarens roll är även att förbereda och köpa delar som behövs till 

produktionen. Så sent som denna morgon vid intervjutillfället har han själv åkt och köpt delar 
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som saknades för att produktionen ska flyta på. Normalt sett planerar han för tre veckor 

framåt.  

 

Vid frågan om hans uppfattning kring hur många timmar maskinerna står stilla så svarar han 

att han tror ca två timmar per arbetsdag. Han tror att det beror på småstopp som för det mesta 

är nödvändiga men att det även kan bero på bristande planering. De små korta avbrotten när 

de på arbetsplatsen pratar med varandra menar han är nödvändiga och att kommunikationen 

mellan de anställda är viktig för att arbetet ska flyta på bra i längden. Stoppen kan även bero 

på att det dyker upp kablar i marken på olika ställen.  

 

Under planeringen av produktionen är ett av målen att maskinerna hela tiden ska ha något att 

göra. För att minska stillestånden berättar arbetsledaren att då de inte kan utföra en del av ett 

visst arbete så går de vidare och påbörjar en annan del under tiden. Dock leder detta till att 

annat skjuts upp och att det kan bli svårt med planeringen när ordningsföljden på aktiviteter 

ständigt förändras. Även i denna intervju påpekas det att det här projektet är speciellt jämfört 

med exempelvis ett projekt då en husgrund ska byggas.  

 

Arbetsledaren tycker att införandet av produktivitetsmätning är jättebra. De förbättringar som 

kan göras är bättre planering. En annan viktig sak för att förbättra produktiviteten är tydlighet 

till “gubbarna”. Bra arbetsberedning och planering är a och o.  

 

Vid en fråga kring beställningar förklarade han att vissa är långtidsleveranser men att vissa 

produkter levereras till dagen efter. 

Erfarenhetsåterföringen har förbättringsmöjligheter. Han beskriver att det vid det senaste 

projektavslutet inte var något möte alls trots att det var inplanerat. Att produktiviteten skulle 

öka vid bättre erfarenhetsåterföring menar han att det inte råder någon tvekan om.  

4.8.3 Mätchef för Skanska Sverige 

Mätchefen i Sverige för Skanska arbetar med produktivitetmätarnas hårdvara. Det här året 

förväntar sig Skanska att införa ca 450 st mätare i totalt 30 st distrikt. Systemet är inte helt 

klart och ska fortsätta utvecklas. Det ska införas fler funktioner, åtgärdas buggar i systemet 

och arbetas med användargränssnittet. När det kommer till placeringen av mätaren har de 

kommit fram till att placeringen av den inte spelar någon roll eftersom de är tillräckligt 

känsliga, men att den vanligaste placeringen på en grävmaskin är mitt emellan de två armarna 

högst upp.  
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Figur 26 - Vanlig placering av mätare på grävmaskin 

För att lyckas minska stillestånd krävs bra planering och medvetenhet om att stillestånd och 

slöseri är ett problem som går att lösa. En tanke med att införa produktivitetsmätning är att 

jobba med att få folk att reagera på mätvärden och vad Skanska hela tiden kan göra för att bli 

bättre till nästa vecka.  

 

Genom att integrera rapporter som är sammanställda från mätningarna som en naturlig del i 

veckomöten skapas utrymme för att utvärdera resultatet från mätningarna. Med denna metod 

går det att gå igenom vad som kan göras för att förbättra produktiviteten den kommande 

veckan.  

 

Oftast har maskinisterna själva koll på orsakerna till vad som lett till stillestånd. Varje 

procent som Skanska kan öka produktiviteten är totalt sett värt cirka 10 miljoner per år. 

 

Oplanerade stillestånd är tid som Skanska inte betalar för, till exempel om maskinisten är 

sjuk eller maskinen är trasig. Ett planerat stillestånd är bland annat morgonmöten. Det går att 
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se exempel på vad stillestånd kan bero på. Ett exempel han berättade om var då maskinisterna 

hade så pass långt till bodarna vid rast att de behövde åka bil dit från sina maskiner. Där 

försvann mer tid än normalt i anslutning till rasterna. I det fallet hade det kanske varit 

billigare att skaffa en extra bod på arbetsplatsen för att få ut högre produktivitet av 

maskinerna.  

 

Han är tydlig med att målsättningen är en nollvision, alltså projekt helt utan stillestånd 

eftersom noll är det enda mätvärde de har att jämföra med. Han säger dock också att ett mer 

rimligt uppnåbart riktvärde är ett värde kring 20–25% eftersom att nå noll är i princip 

praktiskt omöjligt.  

 

I programmet där tiderna läggs in för maskinerna har detta gjorts på olika sätt under den här 

studien. Efter två veckor uppdelades schemat i tre skift vilket han menar på inte är optimalt. 

Utfallet blir då beroende på att maskinisterna håller arbetstiderna exakt, annars registreras det 

som övertid. Till exempel om rasten förskjuts med tio minuter registreras den tiden som 

övertid och tio minuter blir registrerat som 100% stillestånd. Är det istället ett skift med en 

total rast som dras av spelar inte det någon roll när rasterna tas.  

 

För att få en så verklighetsbaserad statistik som möjligt kan en framtida funktion vara att ett 

automatiskt mejl eller textmeddelande skickas ut som en varning om stilleståndet har varit 

100% en dag. Genom att plocka bort det värdet från rapporterna så drabbar inte det 

statistiken. Om mejlen med varning skulle skickas ut varje gång det är låg produktivitet finns 

det en risk att dessa anses som spam och hamnar i en inkorg som inte läses och då försvinner 

hela syftet med att skicka ut varningar. Alltså, när det väl kommer ett alarm om stillestånd så 

ska den ansvariga känna intresse för alarmet och sätta in en eventuell åtgärd.  

 

Något som han poängterade var att övergången till att införa produktivitetsmätning måste ske 

med en tydlig kommunikation och information mellan arbetsledning, produktionschef och 

maskinister. Det är viktigt att alla har full förståelse för att det handlar om att mäta 

planeringen och driften av ett projekt och inte enskilda maskinisters prestation. Insamling av 

data av det här slaget kan om det hanteras felaktigt uppfattas som känsligt för den personliga 

integriteten.  

 

Gällande erfarenhetsåterföring så sker det genom tvärgrupper med så kallade 

specialistgrupper från olika områden och regioner inom Skanska. I tvärgrupperna sker det 

diskussioner och erfarenhetsåterföring.  
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5 Analys och diskussion 
I detta kapitel analyseras och diskuteras resultaten i empirin. 

 

Genom de metoderna som har använts i studien har olika resultat uppnåtts. Syftet bygger på 

frågeställningarna och efter att ha undersökt resultaten går det att se:  

• att normalläget är identifierat. 

• orsaker till stillestånd är kartlagt. 

• hur informationen kan användas för att minska stillestånd i byggproduktion. 

5.1 Vad är normalläget av rörelse hos grävmaskinerna? 

Nulägesrapporten av Statskontoret (2009) beskriver byggsektorns produktivitet och 

produktivitetsutveckling som låg. Den teoretiska bakgrunden ger en djupare förståelse om 

vad produktivitet egentligen är och förklarar hur den kan mätas (Jonsson, 1991). Mätningen 

är i denna studie framtaget genom arbetsproduktivitet och är metoden Skanska (2016) 

beskriver i teorin. Detta är ett exempel på vad Jonsson (1991) beskriver som intern 

produktivitetsmätning.  

 

För att kunna genomföra mätningen krävdes en bättre inblick i hur mätningen gick till 

praktiskt och hur data hanterades när den samlats in. Detta uppfylldes med genomgången av 

programmet iCON Telematics och ett schema utformades efter arbetstiderna på projektet. 

Mätningen påbörjades i uppstartsskedet för projektet och pågick sex veckor i följd.  

 

För att sedan identifiera normalläget togs de första dagarna i uppstarten samt två lediga dagar 

bort från mätningen. Ett snitt av stillestånd från resterande dagar av mätperioden gav 

resultatet att maskinerna står stilla 27–28% varje arbetsdag. Detta har givit oss ett normalläge 

av rörelse för grävmaskinerna som identifierats till 72–73%. 

5.2 Varför utnyttjas inte de stillastående grävmaskinerna till högre grad?  

Enligt teorin som delvis ligger till grund för denna studie beskrivs det att byggproduktion 

innefattar många skeden. Några av dessa är arbetsledning, byggstyrning, hur arbetet planeras 

och vilka handlingar som ska tas fram. Dessa fyra skeden är alla orsaker till att stillastående 

grävmaskiner inte utnyttjas till högre grad. Som Liukkonen (1992) beskriver är det viktigt att 

ge rätt redskap till medarbetarna för att de ska kunna producera.  
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För att ta reda på detta har intervjuer utformats och dagböcker delats ut. Dagböckerna följdes 

upp vid studiens tidsintervalls slut. Intervjuer hölls med grävmaskinister, arbetsledare och en 

mätchef som sedan sammanfattades. Dagböckernas anteckningar jämfördes med stillestånd 

från iCON Telematics. Detta plus sammanställning av intervjuerna visade på att 

arbetsledning, planering och bristfälligt ritningsunderlag kan orsaka oplanerade stillestånd. 

Som det beskrivs i kapitel 3.4 Byggstyrning är det i byggprojekteringen som 

konstruktionsritningar tas fram. Här finns då möjlighet att förbättra underlaget för att minska 

oplanerade stillestånd som beror på bristfälligt ritningsunderlag.  

 

Andra anledningar för stillestånd som kommit fram under studiens gång är leveranser av 

material, möten, tid att ta sig till och från raster, arbetsgenomgångar samt att vänta på 

yrkesarbetare. Gällande leveranser av material går det i beskrivningen om bygglogistik att se 

att byggbranschen fortfarande har en låg logistikutveckling i jämförelse med övriga 

industribranscher vilket verkar stämma överens med verkligheten. Möten är en viktig del i 

den dagliga verksamheten och med hjälp av en god planering i byggstyrningen kan de 

oplanerade stillestånden för grävmaskiner minska. Det verkar tydligt att en god planering är a 

och o när det gäller ett projekts framgång som Ryd (2017) också menar.  

 

Dagböckerna och intervjuerna har alltså gett det underlag som krävs för att ha möjlighet att 

sätta in förbättringsåtgärder i förebyggande syfte för stillestånd.  

5.3 Hur kan informationen från produktivitetsmätning användas för att 
förbättra effektiviteten i produktionen hos grävmaskinerna?  

I teorin om förebyggande produktivitetsmätning nämns några viktiga frågor. En av dem är 

frågan om kompetens, om det finns tid för utbildning och intern rörlighet (Liukkonen, 1992). 

En annan viktig del ur den teoretiska bakgrunden är planeringen och främst kontroller av 

verksamheten så att den stämmer med de verkliga resultaten och att skillnader som upptäcks 

också åtgärdas (Révai, 2012). Resultat av en bristfällig planering är enligt Ryd (2017) bland 

annat låg stolthet och sämre ekonomiskt utfall. 

 

För att svara på frågeställningen användes två olika oberoende metoder i undersökningen. 

Objektiva mätningar ihop med dagböcker har tillsammans hjälpt oss att identifiera faktiska 

orsaker för specifika stillestånd och intervjuer för att få ett annat bredare perspektiv i frågan. 

 

De mätningar som gjordes delades upp vecka för vecka och där syntes det tydligt att 

stilleståndet varierar mellan veckorna. Orsakerna till stopp för grävmaskinerna, som 
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antecknats i dagböckerna, kunde därefter hänvisas till olika toppar av stillestånd i 

diagrammen. Detta visar på att stoppen enkelt kan spåras till olika dagar eller perioder och 

kan användas som underlag i veckomöten.  

 

För att få mer underlag till hur informationen från produktivitetsmätning kan användas hölls 

en intervju med en mätchef där frågorna var utformade efter frågeställningen. Där framkom 

det också att resultatet kan användas för bättre uppföljning i form av veckomöten. Detta för 

att framhäva hur den verkliga produktiviteten ser ut och att få hela arbetslaget att reagera på 

låga värden. På så sätt kan olika mål sättas upp vecka för vecka, så som att ha lägre stillestånd 

genom att undvika orsaker till stopp vilka gjordes den föregående veckan.  

 

Med denna information kan produktivitetsmätning vara underlag för regelbundna 

veckomöten där resultaten presenteras och diskuteras för att förbättra produktiviteten.   

5.4 Rekommendationer 

Baserat på resultatet från studien är vår rekommendation att införa veckomöten där det pratas 

om mätvärdena och att de utvärderas tillsammans under mötet. Genom detta skapas en 

medvetenhet kring värdena och möjlighet till förbättring kommande vecka.  

 

Något som efterfrågas och som verkar nödvändigt är att införa en procedur för hur 

erfarenhetsåterföring ska gå till efter ett avslutat projekt.   

5.5 Metodkritik 

De metoder som använts är relevanta för att få ut svaren till frågeställningarna men alla har 

sina egna för- och nackdelar med tanke på hur de använts i denna studie. 

5.5.1 Objektiv mätning 

Den objektiva mätningen är en beprövad metod av tillverkare som tagits fram och utvecklats 

av företaget tillsammans med tillverkaren. Tillförlitligheten av värdena har kontrollerats av 

båda parter. Metoden för att registrera stillestånd är i utvecklingsstadiet och har i nuläget 

begränsade möjligheter. Studiens syfte har varit att kartlägga oplanerade stillestånd, men i 

data från mätarna skiljer studien inte på registrerad tid för oplanerade och planerade 

stillestånd. För att kringgå detta skulle det krävas ytterligare utveckling av programmet. 
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Gällande frågeställningen om normalläge är det viktigt att tänka på att studiens tid för 

datainsamling har varit begränsad till sex veckor. Vid en längre tidsperiod kan det hända att 

värdena sett annorlunda ut. Dock bedömer vi att normalläget för detta projekt uppnåddes 

redan efter tre dagar och att det låg på en relativt jämn nivå efter det. 

 

Risk för att värdena kan vara missvisande finns. Mätaren är mycket känslig och registrerar all 

rörelse, till exempel starka vindar. Det kan påverka resultaten i form av mer registrerad 

rörelse än verklig och relevant rörelse. Programmet i sin tur, som vi har haft tillgång till, har 

varit användarvänligt och risk att feltolka information bedöms som liten. Det har varit enkla 

grafer och lätt att bestämma i programmet vilka parametrar som skulle undersökas. 

5.5.2 Intervjuer 

De intervjuer som hölls under studien har till stor del varit ostrukturerade. Denna 

intervjuteknik har för- och nackdelar. Det vi ansåg som övervägande fördelar var att vi visste 

om att vi inte besatt lika stor kunskap inom ämnet som de vi intervjuade, och att det skapade 

ett större utrymme för de intervjuade att ge oss annan information som vi inte tänkt på att 

fråga om. Vi tror att studien tjänade mest på den här typen av intervjuer för att det med 

smalare riktade frågor bedömdes att vi skulle missa viktig information.  

 

Två av tre intervjuer hölls då andra personer var närvarande. Detta kan ha påverkat deras svar 

men det är inte något vi bedömde som ett problem. En förbättring till att stärka intervjuernas 

underlag hade varit att hålla en tydligare introduktion innan själva intervjun påbörjades samt 

att låta samtliga medverkande komplettera sina sammanfattade intervjuer efter 

intervjutillfället. Trots mycket anteckningar var det ibland ändå svårt att minnas exakt vad 

som hade sagts. En förbättring av det skulle vara att spela in intervjuerna för att få en ännu 

mer korrekt sammanställning av dem. 

5.5.3 Dagbok 

Dagböckerna gav oss värdefull information till studien men på grund av att vi inte 

förmedlade ut tillräckligt tydligt vad vi önskade att få ut av dagböckerna blev informationen 

heller inte så utförlig som vi hade tänkt oss. Det lades stor vikt vid denna metod för resultatet 

och i efterhand skulle vi ha sett dagböckerna som ett komplement till övrig datainsamling och 

inte som en huvudmetod. En förbättring till denna datainsamlingsmetod hade varit att ha en 

kort beskrivning i dagboken som beskriver vad vi önskade att de skulle fylla i. 
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6 Slutsatser  
Baserat på resultaten sammanställs slutsatser som presenteras i detta kapitel. 

6.1 Vad är normalläget av rörelse hos grävmaskinerna? 

Skanska uppskattar i dagsläget det nuvarande stilleståndet för grävmaskiner till 30–40% 

(Skanska, 2016) och även om det kan anses orimligt så är målet för varje projekt att nå 0% 

stillestånd, alltså 100% rörelse. Det som istället kan ses som ett mer rimligt mål och som ett 

bra riktvärde är 20–25% stillestånd. Resultatet för denna studie är ett normalläge för rörelse 

som är 72–73% och det står sig alltså bra jämfört med de riktlinjer som presenterats och når 

nästan det rimliga målet.  

6.2 Varför utnyttjas inte de stillastående grävmaskinerna till högre grad?  

Orsakerna till att grävmaskinerna står stilla under en arbetsdag är många. De anledningarna vi 

fått fram i studien är en blandning av planerade och oplanerade stillestånd. I intervjuerna kom 

det fram att det var planeringen som låg i fokus för att undvika stillestånd och att med en 

effektivare planering går många av stoppen att undvikas eller minskas. Ryd (2017) skriver 

samma sak om hur oplanerade stillestånd undviks, att det då krävs en väl fungerande 

planering, vilket också stämmer överens med vår slutsats till varför stillastående 

grävmaskiner inte utnyttjas till högre grad.  

6.3 Hur kan informationen från produktivitetsmätning användas för att 
förbättra effektiviteten i produktionen hos grävmaskinerna?  

Då det är ett nytt redskap som använts till att mäta produktiviteten för grävmaskiner i denna 

studie finns det inte heller någon större tillgång till tidigare slutsatser utan bara en tanke om 

hur den är tänkt att användas. Det som hela tiden återkom som orsak för stillestånd under 

studiens gång var hur väl planeringen fungerar. Informationen från mätningarna kan och bör 

användas som komplement till de redan existerande veckomötena för att få medarbetare att 

reagera på höga och låga värden, alltså när det gått bättre och när det varit mycket störningar. 

Ett annat syfte med veckomötena är även att gå igenom vilka orsaker som legat till grund för 

att värdena sett ut som de gjort. 
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6.4 Förslag till fortsatt utveckling 

För en fortsatt utveckling av studien rekommenderar vi att jämföra flera likvärdiga projekt 

under en längre tidsperiod än vad som är gjort i den här studien. En intressant del vore att 

införa rapporterna i veckomöten och se vad det får för effekt på produktiviteten.  

 

  



 
 
 

  REFERENSLISTA 
 

 
38 

 
 
 
 
 

Referenslista 
Tryckta källor 
Aronsson, H., Ekdahl, B. & Oskarsson, B. (2013). Modern logistik - för ökad lönsamhet. 4. uppl., Stockholm: 
Liber AB. ISBN: 9 789 147 111 268 
 
Ejvegård, R. (2009). Vetenskaplig metod. 4:6. uppl., Lund: Studentlitteratur AB. ISBN: 9 789 144 054 742 
 
Ekeskär, A. (2016) Exploring Third-Party Logistics and Partnering in Construction – A Supply Chain 

Management Perspective. Linköping: LiU-Tryck. ISBN: 978-91-7685-746-5 
 
Hallström, S (2000) Byggproduktion. Göteborg: ByggUtbildning. ISBN: 91-972113-0-3 
 
Nordstrand, U. 2009. Byggprocessen Stockholm: Liber AB. ISBN: 9 789 147 015 115 
 
Patel, R. & Davidson, B. (2011). Forskningsmetodikens grunder. 4:8 uppl., Lund: Studentlitteratur AB. ISBN: 9 
789 144 068 688 
 
Révai, E. (2012). Byggstyrning. 4. uppl., Stockholm: Liber AB. ISBN: 9 789 147 100 569 
 
Ryd, N. (2017). Tidiga skeden i planering, bygg och förvaltning. Stockholm: AB Svensk Byggtjänst. ISBN: 9 
789 173 338 141  
 
Elektroniska källor 
Boverket. (2017a). Att välja entreprenadform och skriva avtal. http://www.omboende.se/sv/Bygga1/Bygga-nytt-
/Entreprenadform/ [2017-04-03] 
 
Boverket. (2017b). Totalentreprenad.  
http://byggindustrin.se/content/totalentreprenad [2017-04-03] 
 
Boverket. (2017c). Underentreprenad. http://www.omboende.se/sv/Bygga1/Bygga-nytt-
/Entreprenadform/Utforandeentreprenader/ [2017-04-03] 
 
Hellner & Modig (2011) Smartare bygglogistik ökar produktiviteten. Husbyggaren nr.7 s.8–10 
http://www.husbyggaren.se/artiklar/2011_7_02.pdf 
 
Jonsson, J. (1991). Produktivitetsmätning på byggarbetsplatsen - Ett verktyg för ständig förbättring. Stockholm: 
Svenska Byggbranschens Utvecklingsfond. 
http://vpp.sbuf.se/Public/Documents/InfoSheets/PublishedInfoSheet/eaba6ed0-d78d-4f06-8a37-
dd97c6cd4786/96-16%20Produktivitetsm%C3%A4tning%20p%C3%A5%20byggarbetsplatsen.pdf 
 
Mattson, S-A. (2007). Finns det bara fördelar med just-in-time? Bättre Produktivitet, (7)   
http://lagerstyrningsakademin.se/Artiklar/LSD10.pdf 
 
Nationalencyklopedin. (2017a). Arbetsledare. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/arbetsledare [2017-03-22] 
 



 
 
 

  REFERENSLISTA 
 

 
39 

 
 
 
 
 

Nationalencyklopedin. (2017b). Dagbok. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/dagbok [2017-03-22] 
 
Nationalencyklopedin. (2017c). Effektivitet. Tillgänglig:  
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/effektivitet [2017-03-22] 
 
Nationalencyklopedin. (2017d). Grävmaskin. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/grävmaskin [2017-03-22] 
 
Nationalencyklopedin. (2017e). Outsourcing. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/l%C3%A5ng/outsourcing [2017-04-04] 
 
Nationalencyklopedin. (2017f). Produktivitet. Tillgänglig:  
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/produktivitet [2017-03-22] 
 
Nationalencyklopedin. (2017g). Tjänsteman. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/lång/tjänsteman [2017-03-22] 
 
Nationalencyklopedin. (2017h) Yrkesarbete. Tillgänglig: 
http://www.ne.se/uppslagsverk/ordbok/svensk/yrkesarbete [2017-03-22] 
 
Riksantikvarieämbetet (2017) Arkeologi.   
http://www.raa.se/om-riksantikvarieambetet/fragor-svar/arkeologi/ [2017-05-03] 
 
Skanska (2016). Operationell effektivitet - Produktivitetsmätning i Väg och Anläggning. (Internt dokument) 
 
Skanska (2017a). Historien om Skanska.  
http://www.skanska.se/om-skanska/skanska-i-sverige/historia/ [2017-03-23]  
 
Skanska (2017b). Kort om Skanska.  
http://www.skanska.se/om-skanska/skanska-i-sverige/kort-om-skanska/ [2017-03-23]  
 
Statskontoret (2009). Sega gubbar? En uppföljning av Byggkommissionens betänkande ”Skärpning gubbar!” 

Rapport (2009:6) Stockholm: Statskontoret http://www.statskontoret.se/upload/publikationer/2009/200906.pdf 
 



 
 
 

  FIGURFÖRTECKNING 
 

 
40 

 
 
 
 
 

Figurförteckning 
Figur 1 – Bild på hur det kan se ut vid vägarbete med grävmaskin på hjul. ............................ 12 

Figur 2 – Del av arbetsplatsen. ................................................................................................ 12 

Figur 3 – Navigation mellan projekt ........................................................................................ 13 

Figur 4 - Maskininformation .................................................................................................... 14 

Figur 5 – Exempelfigur på hur programmet ser ut .................................................................. 14 

Figur 6 - Inställningar .............................................................................................................. 15 

Figur 7 – Treskiftsschema ........................................................................................................ 16   

Figur 8 - Enskiftsschema …………………………………………………………………….16 

Figur 9 – Bild på olika ledningar som kan finnas i marken. .................................................... 17 

Figur 10 – Rapport för första veckans stillestånd .................................................................... 19 

Figur 11 – Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för första veckan ................................... 20 

Figur 12 - Rapport för andra veckans stillestånd ..................................................................... 20 

Figur 13 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för andra veckan .................................... 21 

Figur 14 - Rapport för tredje veckans stillestånd ..................................................................... 22 

Figur 15 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för tredje veckan ................................... 22 

Figur 16 - Rapport för fjärde veckans stillestånd ..................................................................... 23 

Figur 17 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för fjärde veckan ................................... 23 

Figur 18 - Rapport för femte veckans stillestånd ..................................................................... 24 

Figur 19 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för femte veckan ................................... 24 

Figur 20 - Rapport för sjätte veckans stillestånd ..................................................................... 25 

Figur 21 Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för sjätte veckan ...................................... 25 

Figur 22 - Rapport för alla veckors stillestånd ......................................................................... 26 

Figur 23 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för alla veckor ....................................... 26 

Figur 24 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för perioden 23 mars till 5 april ............ 26 

Figur 25 - Jämförelse mellan rörelse och stillestånd för perioden 10 april till 28 april ........... 27 

Figur 26 - Vanlig placering av mätare på grävmaskin ............................................................. 30 

  



 
 
 

  BILAGOR 
 

 
 

Bilaga 1 
Dagbok 

 
 


