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Abstract

Abstract

Production costs in the construction industry are constantly increasing, and in a report
issued by the Swedish Construction Federation it appears that up to 30-35% of the
total production cost of a construction project can be classified as waste. Waste can be
described as the resources consumed that does not create any value for the customer,
such as the movement of material, waiting, interruption, inventory and
overproduction.

Lean production is a production system with one of the basic tasks to eliminate waste
and achieve more efficient processes Lean production originated in the automotive
industry but have become increasingly common in other industries.This study is
conducted as a case study on kitchen projects where Peab acts Service providers to Ikea.
The areas for improvement identified in the report have since been analyzed and
discussed. Based on this, it has been investigated whether the tools from Lean could
been applied for a better and more efficient process.

Purpose: The purpose with this report is to improve the the efficiency of a
construction services provider processes to achieve increased profitability

Method:

To achieve the goal, and answer the questions in the report, work has been conducted
as a case study of kitchen projects. Qualitative interviews and document collection has
been used as methods. These have been a part of the case study. A study of relevant
theory on the subject have also been made. To identify non-value adding activities in
the existing process a value stream mapping (VSM) has been made. VSM is a tool in
Lean with the basic task to make queues, and other non-value adding activities visible.

Findings:

* The process regarding a kitchen project has been mapped.
* Various forms of waste have been identified.

* Tools from Lean has been analyzed to minimize wastage.

The findings has led to suggestions for:

» Shorter lead time through combined activities.
» Shorter process times through efficiency.
» Methods for long-term solutions for achieving a more efficient process.

Implications: Based on results of the report noted the opportunity for improvement.
Waste has been identified and improvements with the help of developed theories
considered possible.

Limitations: The results are related to general problems and give suggestions for
improvement in those cases where a contractor is acting service provider to a
provider.

Keywords: Process efficiency, Lean production, Waste, Value Stream Mapping.
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Sammanfattning

Produktionskostnaderna i byggbranschen oékar stdndigt och i en rapport utgiven av
Sveriges byggindustrier kartldaggs att uppemot 30-35 % av den totala
produktionskostnaden i ett byggprojekt kan betraktas som sléseri.

Sloseri kan beskrivas som de forbrukade resurser som inte skapar nagot varde for
kunden, sasom forflyttning av material, vantan, avbrott, lagerhallning och
Overproduktion.

Studien ar genomford pa koksprojekt dar Peab byggservice agerar tjansteleverantor och
bistar Ikea med monteringstjanster. Studien baseras pa ett rikstackande avtal som ror
all typ av montering av Ikeas sortiment, dock har i denna studie endast monteringen av
kok studerats. De forbattringsomraden som har identifierats i rapporten har sedan
analyserats och diskuterats med hjalp av verktyg fran Lean. | rapporten benamns Peab
byggservice som tjansteleverantor och Ikea som leverantor.

Syfte: Syftet med arbetet &r att effektivisera en byggtjansteleverantdrs processer for att
uppna en dkad I6nsamhet.

Metod: For att uppna malet och besvara fragestallningarna har arbetet utforts som en
fallstudie av koksprojekt. Kvalitativa intervjuer och dokumentinsamling har anvants
som metoder och har varit en del av fallstudien. For att inhdmta stod i teorin och
metoder som lampar sig i det aktuella fallet har en litteraturstudie gjorts.

For att identifiera sloseri i den befintliga processen har en vardeflédesanalys uppforts,
det &r ett verktyg fran Lean med syfte att synliggora kder, och andra icke vardeskapande
aktiviteter.

Resultat:
| rapporten har:

e Processen géllande ett koksprojekt kartlagts.
e Olika former av sloseri identifierats.
e Verktyg fran Lean analyserats for att minimera sloseri.

Detta har lett till forslag pa:

e Reducerade ledtider genom kombinerade aktiviteter.
e Kortare processtider genom effektivisering.
e Metoder for langsiktiga losningar for att pa sikt uppna en effektivare process.

Konsekvenser: Utifran rapportens resultat konstateras mojlighet till forbattring. Sloseri
har identifierats och forbattringsatgarder med hjélp av framtagna teorier bedéms vara
mojligt.

Begransningar: Resultatet ar kopplat till generella problem och ger forslag pa
forbattringsarbete i de fall dar en entreprendr agerar tjansteleverantér at en leverantor.

Nyckelord: Processeffektivisering, Lean Production, Sloseri, Vardeflédesanalys.
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1 Inledning

1.1 Bakgrund

Studien ar genomford pa koksprojekt dar Peab byggservice agerar tjansteleverantor och
bistar Ikea med monteringstjanster av deras produkter. Monteringstjansterna ingar i ett
rikstaickande avtal som tradde i kraft i arsskiftet 2014-2015. Priser gallande
monteringstjanster ar framtagna och faststallda. Avtalet ror all typ av montering av
Ikeas sortiment, dock har i detta arbete endast monteringen av kok studerats.

Leverantdren har tidigare erbjudit sina kunder monteringstjanst av sina produkter men
har da inte varit Iast till en bestamd tjansteleverantdr. Mindre byggforetag har tidigare
statt for monteringstjansten, men utan tydliga bestammelser for hur den ska utforas.
Detta har bland annat medfort att arbetsbelastningen pa byggforetagen tidvis har varit
for stor och Ikea har inte kunnat leverera tjanster i tid till sina kunder. (Edoff 2015)

Leverantorens forhoppning med att teckna ett avtal med Peab byggservice ar att
foretagets storlek pa ett battre satt ska kunna leverera de volymer som efterfragas. Peab
byggservice ar ett rikstdckande eget bolag i Peabkoncernen och utfor i huvudsak
renoveringar, ombyggnationer och skadereparationer. En svarighet med det specifika
avtalet som studerats &r den ovissamma kvantiteten som efterfragas. Detta medfor hoga
krav pa flexibilitet hos entreprenoren gallande tillganglighet och resurstillgang. Detta
kraver att organisationen snabbt ska kunna anpassa sig i takt med att efterfragan
forandras. (Ydreborg 2015)

1.2 Problembeskrivning

Produktionskostnaderna i byggbranschen okar standigt och i en rapport utgiven av
Sveriges byggindustrier kartlaggs att uppemot 30-35 % av den totala
produktionskostnaden i ett byggprojekt kan betraktas som sloseri.

Sléseri kan beskrivas som de forbrukade resurser som inte skapar nagot vérde for
kunden, sasom forflyttning av material, vantan, avbrott, lagerhallning och
overproduktion. (Josephson, & Saukkoriipi, 2005).

Byggbranschen har lange kritiserats for att vara en konservativ bransch och kraven pa
att bli mer innovativ 6kar. Om mangden sldseri skulle kunna minskas skulle
branschen bli mer resurseffektiv. Detta skulle medfora sénkta byggkostnader med
Okad produktivitet tack vare frigjorda resurser. (Ingemansson 2012)

Ett hinder i utvecklingen med att effektivisera byggbranschen &r paradoxen som sager
att forbattringsarbete leder till 6kat sldseri. En starkt bidragande orsak till
byggsektorns troga effektivitetsutveckling &r avsaknaden av drivkrafter for
forandring. | japansk bilindustri har arbetet med effektivisering varit framgangsrikt. |
detta fall har konkurrensen verkat som en betydande drivkraft for att driva
utvecklingen, nagot som generellt inte kan anses som gallande for byggbranschen.
(Toolanen 2006).
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Byggbranschens effektivitet har varit en aktuell fraga under hela 2000-talet.

I undersokningen “sega gubbar” utférd av statskontoret 2009 presenteras bland annat
att incitamenten for effektivisering, kompetenshojning och utveckling fortfarande ar
generellt 1aga hos byggforetagen oavsett konjunkturlage. Undersokningen ar en
uppfoljning pa en tidigare utredning ifran 2002 “skarpning gubbar” dar branschens
problem med hdga produktionskostnader och ineffektiva processer redovisades.
Uppfodljningen visar pa att ingen storre attitydforandring har skett i branschen.
(Statskontoret 2009)

Utifran Toyotas framgangsrika produktions system (TPS), har en verksamhetsfilosofi
vaxt fram och fatt namnet Lean production. Pa grund av de lyckade
effektivitetsresultaten i fordonsindustrin har denna filosofi pa senare ar borjat
verksamhetsanpassas och anammats i andra branscher. (Toolanen 2006)

Lean filosofin handlar om att eliminera sl6seri och har som mal att endast forbruka de
resurser som skapar varde for kunden. Lean handlar inte om att minska ner pa resurser
utan att istallet endast anvanda resurser till aktiviteter som ar vardeskapande och pa sa
satt 6ka produktiviteten och uppna en hogre flodeseffektivitet. Lean filosofin ar
kundfokuserad och med det menas att kunden ska fa det som efterfragas, varken mer
eller mindre. (Modig & Ahlstréom 2011)

Per Erik Eriksson (Eriksson 2010) skriver i sin rapport om hur fordonstillverkaren
Scania Gverfor sitt kunnande inom Lean production fran fordonsindustrin in i ett
byggprojekt med resultatet att Lean i byggbranschen med tiden ska kunna bidra med
Okad effektivitet.

| den har rapporten gors en fallstudie pa ett specifikt avtal mellan tva aktorer dar
avsikten ar ett langsiktigt samarbete. Vid en sadan satsning laggs stor vikt pa att
arbeta fram effektiva och vardeskapande processer for att utnyttja de resurser som
finns och pa sikt uppna en god lonsamhet.

Det finns en allman okunskap om hur mycket resurser som forbrukas i ett projekt
samt vilken nytta resursforbrukningen har. For att kunna effektivisera en process ar
det av stor vikt att 6ka insikten om hur resurserna forbrukas i nulaget. (Josephson
2013)

Josephsson & Saukkoriipi hdvdar i en rapport 2009 att en forutsattning for att foretag
och organisationer i byggbranschen skall uppna langsiktig 16nsamhet &r att resurser
effektiviseras och kostnader minskas. I studien ar diskussioner gjorda med personer
som har ledande befattning bland entreprendrer, leverantorer och konsulter. Utifran
dessa diskussioner forstarks deras tidigare uppfattning om att det ar teoretiskt mojligt
att halvera kostnaden for hela sektorn. For att lyckas med detta kravs en medvetenhet
och foréandring for hur branschen forbrukar sina resurser. (Josephson, & Saukkoriipi,
2009).
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1.3 Mal och fragestallningar

Malet ar att kartlagga en tjansteleverantors processer géllande koksprojekt samt
identifiera sloseri och utreda hur verktyg fran Lean skulle kunna tillampas for en
effektivare process.

For att uppna malet har tre stycken fragestallningar formulerats enligt nedan.

e Hur ser tjansteleveranttrens processer gallande koksprojekt ut idag?

o Vilka forbattringsmojligheter finns det i den befintliga processen?

e Hur skulle verktyg fran LEAN kunna tillampas for att astadkomma en
effektivare process i denna typ av projekt?

1.4 Avgransningar

| det rikstackande avtalet ingdr &ven montering av kontorsmobler och badrums-
inredning. Dessa omraden har inte studerats. Juridiska fragor som uppkommit parterna
emellan har inte hanterats. | rapporten har begreppet I6nsamhet hanterats som
effektivisering av tid och inte i kronor. Tidskartlaggning av monteringsskedet har ej
utforts.

1.5 Disposition

Kapitel tva ar ett metodkapitel och beskriver de metoder och tillvagagangssatt som har
anvands for att samla in den information som kravts for att besvara rapportens
fragestallningar och uppna rapportens mal.

| det teoretiskt ramverk har en sammanstélining av de teorier som dar relevanta for
rapporten gjorts. | empirikapitlet aterfinns samtlig insamlad data ifran fallstudien
baserad pa intervjuer och insamlade dokument. | kapitel fem har den insamlade empirin
analyserats med den utvalda teorin. Utifran de analyser som har gjorts har sedan ett
resultat tagits fram och fragestallningarna har besvarats.

Kapitel sex innehaller diskussioner kring uppnatt resultat, metodval samt de
begransningar som har valts for att uppna malet. Kapitlet avslutas med diskussion
gallande hur vidareforskning skulle kunna bedrivas utifran resultatet av rapporten. |
slutet av rapporten har for studien relevanta dokument bifogats som bilagor.
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2 Metod och genomférande

2.1 Undersdkningsstrategi

Arbetet ar utfort som en kvalitativ studie och har genomforts som en fallstudie pa
koksprojekt hos Peab byggservice. En kvalitativ studie innebar att den insamlade data
som har tolkats bygger pa intervjuer och insamlade dokument. (Blomqvist & Hallin
2014) For att besvara fragestallning ett har kvalitativa intervjuer gjorts med inblandade
parter. Detta har skapat en tydlig och gemensam bild av hur processen ser ut idag.
Genom att analysera insamlad data med teori har fragestallning tva besvarats. For att
identifiera sloseri och synliggéra mojlighet till forbattring har en vardeflodesanalys
uppforts. De tider som kravts for uppforandet av véardeflodes-analysen har hamtats ifran
intervju med platschef i Jonkoping pa tjansteleverantorens sida. Tiderna har sedan
sammanstallts i en tabell och analyserats for att hitta mojligheter till forbattring.

| Jonkoping har ansvarig platschef intervjuats for att fa en 6vergripande syn av hela
processen sedan har montorer samt kontaktperson pa leverantorens sida intervjuats for
att fa en rattvis helhetsbild. Pa liknande sétt har intervjuer genomforts i Linkdping och
utifran en sammanstallning av dessa har en kartlaggning gjorts.

2.2 Koppling mellan fragestallningar och metoder for
datainsamling

Hur ser tjansteleverantorens processer gallande koksprojekt ut idag?

For att besvara denna fragestéllning har kvalitativa intervjuer utforts. Intervjuerna har
genomforts genom triangulering, d.v.s. att information har erhallits fran parter med
olika relation till problemet. Denna metod har anvants for att skapa en trovérdig
uppfattning om hur den aktuella processen ser ut. Infor intervjuerna har insamlade
dokument som beskriver avtalet analyserats. Detta for att 6ka forforstaelsen samt skapa
forutsattningar for att formulera relevanta fragor infor intervjutillfallena.

Vilka forbattringsmdjligheter finns det i den befintliga processen?

Denna fragestallning har besvarats genom fallstudie utférd som arbetsplatsbesok samt
kvalitativa intervjuer pa tva stycken likvardiga koksprojekt. Fallstudien har utforts pa
arbetsplatser pa Peab Byggservice i Jonkoping och ett i LinkOping. Resultatet av
fragestallning ett har anvands som underlag for att identifiera likheter och skillnader i
de problem som uppstar. For att kunna identifiera var i processen det finns mojligheter
till ett effektivare flode uppfors en vardeflodesanalys. En vérdeflédesanalys ar ett
verktyg fran Lean och uppfors i detta fall med hjéalp av programmet Microsoft Visio.
Programmet anvands for att dokumentera ingdende aktiviteter med hjalp av
standardiserade symboler och tidsangivelser. De anvanda méatvardena har hamtats fran
kvalitativa intervjuer.

Hur skulle verktyg fran Lean kunna tillampas for att astadkomma en effektivare
process i denna typ av projekt?

Denna fragestallning har besvarats genom en litteraturstudie samt syntes av
fragestallning ett och tva. Teorin har analyserats for att utreda hur den gar att tillampa
I den aktuella processen.
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2.3 Valda metoder for datainsamling

Fallstudie

En fallstudie ar en forskningsmetod med syfte att ge fordjupade kunskaper i ett specifikt
fall. Anledningen till att metoden fallstudie valts &r for att metoden l&mpar sig i de fall
dar det ar svart att finna en korrekt l16sning. I en fallstudie ar det inte sakert att det finns
en lésning som passar varje enskild part men malet &r att diskutera fram en gemensam
I6sning som &r anpassad for de inblandades bésta. Det finns flera olika typer av
fallstudier som lampar sig i olika typer av fall. Detta kan ses som en utforskande
fallstudie eftersom problemomradet &r stort och det ar svart att dra nagon tydlig slutsats.
Denna typ av fallstudie resulterar ofta i en mer generell slutsats. (Solberg Soilen, Huber
2006)

Som en del i fallstudien har kvalitativa intervjuer utforts som innebér att de fragor som
stalls ar formulerade pa ett sadant sett som gor de majligt for den intervjuade att ge
breda och innehallsrika svar. Genom att genomfora standardiserade intervjuer ges de
responderande samma forutsattningar att svara pa fragorna. Att utfora standardiserade
intervjuer innebér att de fragor som stélls ar formulerade pa samma satt och i samma
ordning i samtliga intervjuer. (Trost 2010)

Dokumentinsamling har &ven anvants som metod for att samla in empiriskt material.
Det insamlade materialet ar dokument fran inblandade parter och har varit underlag for
att kunna uppna rapportens mal.

Litteraturstudie

For att kunna besvara fragestéllningar och analysera den insamlade empirin har en
litteraturstudie gjort. Syftet med litteraturstudien &r att skapa sig en uppfattning om
amnet och studera den forskning som redan gjort. Det ar sedan den utvalda litteraturen
for amnet som valts ut och summerats i det teoretiska ramverket. Detta blir
utgangspunkten for den vetenskapliga studien. (Blomqvist & Hallin 2014)

2.4 Arbetsgang

For att skapa en uppfattning om det aktuella &mnet och studera den forskning som redan
har gjorts paborjades arbetet med att en litteraturstudie gjordes. Relevanta teorier utifran
litteraturstudien sammanstélldes sedan i det teoretiska ramverket och har legat till grund
for de utforda intervjuerna.

For att besvara fragestéllningarna har arbetet utforts som en fallstudie pa ett koksprojekt
ur en tjansteleverantors perspektiv. | fallstudien har information hamtats fran tva olika
kontor inom foretaget for att se hur deras arbetssétt géllande koksprojekt skiljer sig.
Tanken med jamforelsen &r att fa en bredare informationsinsamling samt se hur de tva
olika avdelningarna valt att utveckla sina processer.

Triangulering har anvants for att hamta information fran inblandande parter.
Strukturerade intervjuer har genomforts med platschef, montor samt kontaktperson pa
leverantdrens sida. Under intervjuerna har viss dokumentation forts for att undvika att
information missas. Direkt efter intervjuerna har all insamlad information i form av
egna observationer och dokumentationen diskuterats och sammanstallts.




Metod och genomférande

Infor intervjuerna har internt material gallande omradet samlats in for att skapa en
bakgrund om hur processen &r tankt att fungera. Den insamlade informationen har
sammanstallts och en processkarta har ritats upp.

En vardeflodesanalys som dr ett av verktygen i Lean Production och har uppforts for
att identifiera icke-vardeskapande aktiviteter och majligheten till en kortare ledtid. De
maétetal som har valts &r process- och ledtid och de ar hdmtade ur intervju med ansvarig
platschef Jonkoping. Den uppforda vérdeflodesanalysen av nuldget har sedan analys-
erats och tillsammans med respondenternas uppmarksammade problemomraden har
forslag pa en framtida effektivare process arbetats fram.

Utifran de forbattringsforslag som identifierats har en ny vardeflodesanalys uppforts
med en kortare ledtid. Identifierade problem har sedan analyserats och med hjélp av
litteraturstudier undersokts huruvida verktyg fran Lean skulle kunna tillampas for en
effektivare process.

2.5 Trovardighet

For att en god trovardighet skall uppnas stalls krav pa reliabilitet och validitet.

Hog validitet uppnas genom att de metoder som valts mater det som avses. | rapporten
har respondenter fran flera avdelningar inom foretaget intervjuats for att 6ka validiteten.
For att fa ett tillforlitligt underlag i datainsamlingen har metoden triangulering valts.
Detta innebadr att de responderande har olika relation till problemet (montér, leverantor
och tjansteleverantdr). Aven den teori som har refererats i teoriavsnittet ar sédan att den
ar relevant for amnet och stimmer 6verens med syfte och fragestallningar (Blomqvist
& Hallin 2014)

Hog reliabilitet innebér att det som méts ar trovérdigt och att resultaten skulle bli de
samma om studien utfordes under samma forutsattningar. FOr att uppna hog reliabilitet
har standardiserade intervjuer genomforts. Fragorna har varit enkelt formulerade sa att
utrymme for 6ppna svar har funnits. Detta ger de responderande samma forut-sattningar
att svara vid intervjuerna. FOr att kunna gora en réttvis beddmning har dven de
koksprojekt som besokts varit av samma storlek. (Blomgvist & Hallin 2014)
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3 Teoretiskt ramverk

3.1 Koppling mellan fragestallningar och teori
| figur 1 illustreras hur fragestéllningarna har besvarats utifran teori och empiri.

Empiri
Intervjuer
———
Hur ser tjinsteleverantérens processer gillande kéksprojekt ut idag? TCO rerlSkt I'a.n'lvel'l{
/ Lean Production
Dokumentinsamling
Vilka forbattringsméijligheter finns det i den befintliga processen? /
e
Hour skulle verktyg fréin Lean kunna tillimpas for att dstadkomma /
en effekrivare process?
Observationer
————

Figur 1. lllustration av koppling mellan fragestallningar och teori

3.2 Lean
Lean Production &r en kundfokuserad verksamhetsstrategi som har sina primara mal i
att uppna en hdg flodeseffektivitet och eliminera sloseri. Lean grundar sig i Toyotas
produktionssystem TPS (Toyota Production System). Ar 1978 publicerade Taiichi
Ohno Toyota Production System: Beyond large-scale Production. Boken forkastar
skalfordelar och storskalighet, och véljer istéllet att fokusera pa att skapa produktivitet
genom ett jamnt flode. Genom att minimera tiden fran bestéllning till dess att
betalning for produkten sker, skapas varde enligt Taiichi Ohno (Modig & Ahlstrém
2011).

Toyota Production System “House”

Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time

Just-In-Time Built in Quality
Continuous Stop & Notify
Flow 1X1 of Abnormali-

ties
Takt Time
Separate Man,
Pull Systems. Machine Work
Standardized Work
hevel Kaizen
Production

VSM ID Waste Visual Mgmt 5S & Safety

Figur 2 “TPS-huset” (Liker 2004)
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Ordet Lean uppkom i en artikel skriven pa MIT som genom en jamforelse mellan
olika produktionsnivaer av bilproducenter konstaterade att de fabriker som hade laga
lager, 1ag buffert och enkel teknologi var de som kunde leverera bade hog
produktivitet och kvalitet. John Krafcic bendmnde denna typ av produktionssystem
for Lean. Detta medfor grunden for att jamstalla Lean Production med Toyotas
produktionsystem.(Krafcic, 1988)

Jeffrey Liker publicerade 2004 the Toyota Way. Denna utgava grundas i forskning
kring Toyotas produktionsfilosofi och resulterade i en tolkning av Toyotas framtagna
TPS-hus enligt figur 2. Tolkningen bestar av en pyramid bestaende av fyra ”P” och
totalt 14 stycken olika principer som illustreras i figur 3. (J Liker, 2004)

# Contineal organizaticnal leaming through Kadzen
= Make decisions -.Inv.!:h. I.‘l:. CONER %S, Ilhu'r-ughl_l.
considering all options, implement rapadly (Nemsrwashi)

solving
{Contimepus % * Go see for yourself to thoroughly andersiand the situation

(Caenchi Creraburtsu)
& Respoct, chalbenge and help your supplicrs

MM CIMmcal
and leamming

o Bespect, develop and chanllemge your people and teams.
« Girow beaders whe live the philosophy
# [lse only reliable. thoroughly tested technology

Peoph: and partners
{Respect challenge
amd grow them)

& U'se viswal control 50 no problems are hidden

= Standardize w@iks for conlinuous Improvement

* Stop when there is a quality problem (fdoda)y

Process
{Eliminake waste)

# Level oul the work boad (Feijumba)

 Use pull systems 1o avoid overproduction

w Ureate process "flow” to surface problems

* Base management decisions on a long-term
philosophy, even at the expense of shor-

term financial goals

-"-"3? Philosophy
[+ {Long-term thankimg)

Figur 3 Likers pyramid (J Liker, 2004)

Likers 14 principer
"Filosofin(Philosophy):

1. Basera besluten pa langsiktigt tinkande, dven da det sker pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal.

Procsseerna (Processes):
2. Skapa processfloden som for upp problemen till ytan

3. Lat efterfragan styra, undvik éverproduktion
4. Jdmna ut arbetsbelastningen

5. Skapa en kultur dar man stoppar processerna for att 16sa problem, sa att kvaliteten
blir ratt fran borjan

6. L&gg standardiserat arbetssatt som grund till stdndiga forbattringar och personalens
delaktighet
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7. Anvand visuell stryrning, sa att inga problem férblir dolda
8. Anvand bara palitlig, vél utprévad teknik som stoder medarbetarna och processerna

Medarbetare och partners (People):

9. Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, lever efter foretagets filosofi och lar
ut den till andra.

10. Utveckla enastaende manniskor och team som foljer foretagets filosofi

11. Respektera det utbkade natverket av partners och leverantdrer genom att utmana
dem och hjélpa dem bli battre

Problemlésning (Problem solving):
12. Ga och se med egna 6gon for att verkligen forsta situationen (Genchi genbutsu)

13. Fatta beslut langsamt och i samforstand, évervag noga samtliga alternativ,
verkstall snabbt

14. Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera (hansei) och standigt
forbéattra (kaizen).” (Liker, 2004)

Lean filosofin satter ménniskan i fokus och genom att involvera medarbetare och
utnyttja deras kreativitet har Leansatsningar pavisat positiva resultat. Satsningarna har
forutom effektivare floden kunnat pavisa interna forbattringar i form av néjdare
medarbetare med 6kad motivation hos de anstéllda samt ett battre fysiskt
valbefinnande med minskad sjukfranvaro som foljd. (Sérqvist 2013)

3.2.1 VSM- Value stream mapping (vardeflodesanalys)

En vérdeflodesanalys ar ett verktyg for att kartlagga en process. Detta gérs genom att
identifiera samtliga ingaende aktiviteter i en process for att sedan sammanstalla dessa
I en vardeflodeskarta med hjalp av standardiserade symboler enligt figur 4. Ur en
vardeflodeskarta kan sedan utlasas hur varde skapas i nulaget. Kartan beskriver bade
fysiska floden och nddvandiga informationsfloden for att arbetet ska kunna
genomforas. (Sorqvist 2013)

Malet med att uppfora en vardeflodesanalys &r att kartlagga den befintliga processen
och synliggora ledtider. Processen analyseras sedan utifran hur ett nytt effektivare
flode skulle kunna arbetas fram. Enligt Rother & Shook anses vardeflddesanalyser
vara ett av de kraftfullaste verktygen inom Lean-production. (Garrett & Lee 2010)

Nar en vardeflodesanalys uppfors maste kundens behov forstas och utifran detta
bedoma huruvida de befintliga aktiviteterna skapar varde for kunden. Det ska framga
vad som ingar i det aktuella flodet. Det kan vara ett alternativ att fokusera pa en
specifik vara eller tjanst da snabba resultat ar efterfragat.(Keyte & Locher 2008)
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Extern operatdr

Aktivitet
symbalen till vBnster representera
antal medarbetars vid aktiviteten

o

Siiect ihisgs sl 1ypen

tacal. Wl lesw handia

Faktarutz

adjanits e wpacing.

— Manuellt information

_\X\.. Elektronizkt information

LI

Tidslinje

Figur 4. Symboler som anvands vid uppférandet av en vardeflodesanalys. (Rother &
Shook 2005)

En grundtanke med att genomfora en vardeflodesanalys ar att de som utfoér analysen
ar personer som har god insyn och forstaelse for hela processen samt att ledningen i
processen ar véal involverad for att arbetet ska prioriteras och eventuell fordndring ska
vara mojlig. (Sorqvist 2013)

Nar en process ska kartlaggas maste syftet med kartlaggningen vara bestamt. Om det

avser hur processen bor fungera, hur den verkligen fungerar eller hur den ar forvantad
att fungera. Om det &r det nuvarande flédet som ska kartldggas ska nya processkartor

arbetas fram fran hur den verkliga situationen ser ut.

Matningen kan baseras pa kundens behov och efterfragetakt eller olika tidsbegrepp
sasom, total genomloppstid ledtid eller vardeskapande tid. Nar en framtida plan tagits
fram genomfors forandringarna och dessa forandringar foljs sedan upp for att se sa att
onskad effekt ar uppnadd. (Keyte & Locher 2008)

For att kunna minska sloseri och korta ledtiden i en process ar det nddvandigt att dela
in tiden i olika begrepp.

e Processtid &r den verkliga tid det tar att genomfora en process eller en aktivitet
och denna tid kan variera beroende pa arbetarens kompetens samt arbetets
omfattning.

e Ledtid ar den tid fran det att det uppstar ett behov hos kunden tills det att
behovet ar tillfredsstéllt.

e Stalltid &r den tid det tar byta fran en arbetsuppgift till en annan,
omstélIningstiden. (Keyte & Locher 2008)
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Ur en vérdeflodesanalys kan exempelvis flaskhalsar identifieras. En flaskhals &r
sadant som bromsar processen och bidrar till ett ojamnt flode. Konsekvensen av en
flaskhals &r att kder och vantan uppstar fore aktiviteten samt att glapp kan uppsta efter
aktiviteten. Koer och glapp tillfér inte ndgot varde for kunden (Womack & Jones
2003). Sadan tid som gar at utan att skapa vérde for kunden kallas for icke
vardeskapande tid. Den tiden kan i sin tur delas in i icke vérdeskapande tid som &r
nddvéndig for att processen ska fungera och tid som varken behovs eller skapar varde
for slutprodukten. (Sérqvist 2013)

For att utreda vardeflodesanalysen utifran en process nuvarande utseende finns en
metod som kallas for ”Fem varfor” metoden bygger pa att hitta grundorsaken till
varfor problem uppstar samt hur aktiviteter som ej skapar véarde kan minskas. Att
stalla sig fragan “varfor” fem ganger for att ga till botten med varfor problemem
uppstar och undvika att samma problem intraffar igen. Hitta langsiktiga l6sningar och
undvika suboptimering detta ar ocksa en av Likers 14 principer. (Keyte Locher 2008).

Ett exempel pad metoden "fem varfor” inom Lean production &r en oljeflack som
forekommer pa ett industrigolv. En vanlig kortsiktig l6sning hade varit att stada upp
flacken. Men enligt Lean foresprakas att istéllet valja att ga till botten med
grundorsaken till flackens uppkomst. Det vill saga stélla sig fragan varfor flacken har
hamnat dar upprepade génger tills det att grundorsaken &r identifierad. Atgarder ska
sedan genomforas for att forhindra att en ny oljeflack uppstar. (Sorqvist 2013).

3.2.2 ID waste (Identifiera sldseri)

Enligt en rapport utgiven av Sveriges byggindustrier framgar det hur kostnaden for att
uppfdra en byggnad i Sverige har dkat kraftigt under senare ar. En slutsats som kunde
dras i rapporten var att majoriteten av de inblandade aktoérerna i byggprocessen utfor
en mangd aktiviteter som inte bidrar med nagot vérde till slutresultatet. Rapporten
pekar pa att 30-35% av produktionskostnaden i ett byggprojekt bestar av sloseri.
Anledningen till att siffran ar sa hog ar for att sloseri har i rapporten definierats som
sadana aktiviteter som forbrukar resurser utan att tillfora nagot vérde (Josephson, &
Saukkoriipi, 2005). Pa samma sétt definierade dven James P. Womack och Daniel T.
Jones sloseri i deras summering av grundldggande delar ur Lean filosofin. (Womack
& Jones 2003)

En av de viktigaste delarna i TPS dr att eliminera sloseri. For att kunna eliminera
sloseri krévs det att det &r tydligt definierat vad sléseri innebar.
Jeffery Liker delade in sloseri i atta former och dessa illustreras enligt figur 5 nedan.

Overproduktion, tillverkningen ar storre an atgangen.
Vantan
Onddiga transporter
Onddigt eller felaktigt utfort arbete (mer arbete &n vad kunden kraver)
Onodigt stora lager av ravaror och lager
Onddiga rorelser for medarbetarna
Misstag och korrigeringar som genererar omarbete
8. Outnyttjad kreativitet genom att medarbetarnas kompetens inte utnyttjas.
(Liker, 2005)

NogkrwdpE
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Figur 5. llustration av de &tta sléserierna (Ozaksel 2008)

3.3 Lean i byggbranschen (Lean construction)

Byggbranschen har lange kritiserats for att vara en konservativ bransch och kraven pa
att bli mer innovativ och nyskapande 6kar. Om mangden sléseri skulle kunna minskas
skulle branschen bli mer resurseffektiv. Detta skulle medféra sankta byggkostnader
med Okad produktivitet tack vare frigjorda resurser. (Ingemansson 2012)

Implementering och anpassning av Lean Production har under de sista decennierna
gjorts for att effektivisera byggbranschen. Ur dessa anpassningar och tillampningar
har Lean construction som begrepp vuxit fram. Det har visat sig att introduceringen av
Lean i byggbranschen har genererat bade hogre produktivitet och Ionsamhet. (Lean
forum bygg, 2015)

En starkt bidragande orsak till byggsektorns troga effektivitietsutveckling ar
avsaknaden av drivkrafter for forandring. | exempelvis japansk bilindustri dar arbete
med effektivisering har varit framgangsrikt har konkurrensen verkat som en
betydande drivkraft for att driva utvecklingen. Detta &r nagot som generellt inte kan
anses som gallande for byggbranschen. (Toolanen 2006)

Byggbranschens effektivitet har varit en aktuell fraga under hela 2000-talet. I en
undersokning “sega gubbar” utférd av stadskontoret 2009 presenteras bland annat att
incitamenten for effektivisering, kompetenshéjning och utveckling fortfarande ar
generellt 1aga hos byggforetagen oavsett konjunkturlage. Undersokningen ar en
uppfoljning pa en tidigare utredning ifran 2002 “skarpning gubbar” dar branschens
problem med hdga produktionskostnader och ineffektiva processer redovisades.
Uppfodljningen visar pa att ingen storre attitydforandring har skett i branschen.
(statskontoret 2009)

12



Teoretiskt ramverk

Josephsson & Saukkoriipi hdvdar i en rapport 2009 att en forutsattning for att foretag
och organisationer i byggbranschen skall uppna langsiktig 16nsamhet &r att resurser
effektiviseras och kostnader minskas. I studien ar diskussioner gjorda med personer
som har ledande befattning bland entreprenorer, leverantdrer och konsulter. Utifran
dessa diskussioner forstarks deras tidigare uppfattning om att det ar teoretiskt mojligt
att halvera kostnaden for hela sektorn. For att lyckas med detta kravs en medvetenhet
och forandring for hur branschen forbrukar sina resurser. (Josephson, & Saukkoriipi,
2009).

I en rapport av Per Erik Eriksson (Eriksson 2010) sammanfattas hur Scania 6verfor
sitt kunnande inom Lean production fran fordonsindustrin in i ett byggprojekt.
Projektet blev ett pilotprojekt och omfattade en nybyggnation av en provkérningshall
som Scanias dotterbolag DynaMate latit utféra. Syftet med projektet var att hitta nya
arbetssatt och korta ledtider samt minska sléseri. Eriksson har sammanfattat Lean
construction i sex stycken grundlaggande omraden enligt nedan, samt hur dessa
omraden har tolkats i Scanias projekt:

e Reducera sléseri
Detta gjorde i projektet genom direktupphandling av samtliga entreprencrer
e Processfokus
Skapades i form av ekonomiska incitament baserade pa gruppens prestationer.
e Kundfokus
Skapades genom hég kundnarvaro under saval projektering som produktion.
e Standiga forbéattringar
Forslagslada fanns tillganglig pa arbetsplatsen dar varje forbattringsforslag
beldnade sig. Detta bidrog till att engagemanget 6kade bland yrkesarbetarna
e Samverkansrelationer
De entreprendrer som handlades upp har tidigare ramavtal med Scania.
Detta gjordes for att bygga pa langsiktiga relationer och battre samverkan.
De inblandade aktérerna delar pa vinst/forlust baserat pa respektive
omséttning
e Systemperspektiv

Scanias projekt har bidragit till att forstaelsen for hur metoder fran Lean production
kunnat dverforas in byggbranschen okats och att metoder fran verksamhetsindustrin
kunnat appliceras i byggprojekt. (Eriksson 2010).

I en finsk studie fran 2012 (Pekuri et al 2012) sa har hornstenarna for en lyckad
implementering av Lean i byggbranschen tagits fram. Studien ar baserad pa intervjuer
som har gjorts med arkitekter, projektledare, projektingenjorer och Leankonsulter.
Studien resulterade i en lista med en méangd faktorer som ansags viktiga i en Lean
implementering. Dessa faktorer sammanstélldes i ett antal grundldggande hornstenar:

-Ledarskap

Majoriteten av respondenterna i studien ansag att ledarskapet ar den viktigaste faktorn
som paverkar utgangen av en lyckad implementering. En engagerad chef som forstar

Lean och vad det innebar att vara Lean. En annan aspekt som ocksa ansags viktig var
att ledningen stodjer organisationen med de resurser som krévs fér en omvandling i
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form av utbildning externt stod i form av konsulter, det ar ocksa viktigt att dessa
resurser finns tillgangliga under en langre tid.

-Kompetens

For att implementera Lean i en verksamhet krévs att samtliga involverade har en
helhetssyn och ar inforstadda i vad Lean innebar. Genom att samtliga inblandade har
forstaelse om Lean finns majligheten att hjalpas at att se sadant som framjar en
effektivare organisation. Detta &r en svarighet i byggbranschen da projekten ofta
bedrivs under en pressad tidsplan och tid for utbildning saknas.

Antalet medarbetare &r ofta stor med en mangd olika roller. Det stora antalet
medarbetare med varierad forstaelse for verksamheten gor att det kan vara svart att
sprida kunskapen om Lean ut i alla leden i ett projekt.

-Ménniskor
Det ar av stor vikt att de manniskor som jobbar i organisationen &r villiga att arbeta
med nya koncept och har goda samarbetskunskaper. (Pekuri et al 2012)

3.4 Sammanfattning av valda teorier
Samtlig teori som har tagits upp har anknytning till Lean och bidrar pa ett eller annat
satt till ett effektivare flode. Grundtanken med att implementera Lean i en verksamhet
ar att applicera hela konceptet for att eliminera sloseri och uppna 6nskat resultat. Lean
production har anpassats till byggbranschen och Lean construction har vuxit fram som
begrepp. Lean filosofin har visat sig ha positiv inverkan i satsningar inom
byggbranschen. Dock har det i flera fall visat sig att det forvantade resultatet inte har
uppnatts. Orsaken till att 6nskade resultat inte alltid nas ar enligt Liker att Lean-
verktygen misslyckas att samverka i ett system.
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4  Empiri

4.1 Insamlad data

Avtalets bakgrund

Tjansteleverantorens montering av lkea-kok i nuvarande projektform startade arsskiftet
2014-2015. | avtalet ar tjansteleverantdren bunden att utfora de tjanster som efterfragas
och har endast ratt att neka 2 % av inkomna bestallningarna. | figur 6 ar det omradet
som Jonkopingskontoret ska serva markera med olika farger beroende pa zonindelning.
Omradet ar indelat i zoner som medfor olika debitering for transport beroende pa zon.
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Figur 6. Zonkarta Gver upptagningsomrade.
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4.1.1 lkea-kok

Det som utmarker ett Ikea-kok ar att alla delar kommer i platta paket och monteras pa
plats. Upphangningen av stommarna bestar av ett skensystem. Fordelen med denna
I6sning ar att skenorna inte staller samma krav pa bakomliggande vaggkonstruktion och
reglarnas placering. Fran det att bestéallningen laggs tar leveransen mellan 4-8 veckor.

4.1.2 Mattjanst

Maéttjansten som tjansteleverantdren erbjuder har som mal att ge stod at leverantoren
vid bestallningsprocessen. | en mattjanst ska en teknisk planritning av rummet ritas upp
dar rummets hojd, bred och djup samt placering pa fonster och dorrar ska anges. Pa
planritningen ska det ocksa framga vart inkommande vatten, ventilation och befintligt
el och avlopp ar placerat. | mattjansten ingar det ocksa att ta reda pa vilken konstruktion
vaggarna har dar koket ska sitta samt vilken belaggning det &r pa golvet. For att
sammanstalla informationen i méttjansten uppfors en planritning som bifogas med ett
formular. For att tydliggdéra sadant som kan férsvara installationen bifogas relevanta
fotografier. Mattjanstformulér bifogat i Bilaga 1.

4.1.3 Forbesiktning

En forbesiktning &r en obligatorisk tjanst for kunden om tjansteleverantoren ska erbjuda
montering. Syftet med forbesiktningen &r att berékna vilka tillaggsarbeten som ska
goras samt vad som ska inga i monteringstjansten. Exempel pa vanliga tillaggsarbeten
ar kakel, golv, flytt av flaktkanal samt om rivning av koket ska inga eller om kunden
sjalv river det befintliga koket. Innan forbesiktning skrivs produktlistor ut pa den
preliminara koksleveransen for att kontrollera tidigare uppgifter fran méttjanst samt att
ritningar stammer Gverens med verkligheten for att undvika eventuella fel. Utifran
forbesiktningen berdknas sedan ett pris som offereras till kunden. Tj&nsteleverantoren
ska aven agera radgivare och i dialog med kunden komma Gverens om vad som passar
kunden. FoOr att sammanstalla forbesiktningen uppréttas ett formuldr om vad som ar
overenskommet och till formularet bifogas foton pa vyer och nddvéandiga detaljer.
Forbesiktningsformulér bifogat i Bilaga 2

414 Hantverksformular

Ett hantverksformular ar ett avtal mellan tva parter for att sakerstalla vad som avtalats
och vilket arvode som ska betalas ut. Detta avtal upprattas i studerat fall i tva exemplar
och undertecknas av bada kunden och tjansteleverantéren.
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415 Statistik

| tabellen nedan framgar bestallda koksmontage i zon Jonkoping Januari - Mars

Jonkdping Januari Februari Mars

Antal koksmontage | 4 3 12

Tabell 1. Antal bestéllda koksmonteringar Januari-Mars 2015

| tabellen nedan framgar samtliga bestéllda tjanster géallande koksprojekt t.om Mars.

Tjanster i Jonkdping bokade t.om Mars. | Antal

Méattjanst 14
Forbesiktning 39
Antal bokade kéksmonteringar 19

Tabell 2. Antal bestallda tjanster Januari-Mars 2015

Endast en av de utférda mattjansterna har den 24 april lett till bestdllning av
koksmontage. Enligt tabell 2 framgar det att 49 % av utférda forbesiktningar leder till
kdksmontage

4.2 Intervjuer
For att kartlagga processen och identifiera problemomraden har féljande personer
intervjuvats:

Ansvarig platschef i Jonkoping och Linkdping.
Montdr i Jonkoping och Linkdping
Séljansvarig pa leverantorens sida i Jonkoping.

4.2.1 Hur ser processen ut idag?

Intervjuer utférda i JOnkoping

Processen startas med att kunden gar till Ikea och beskriver sitt behov. lkea ritar
tillsammans med kund upp koket i leverantorens egna ritprogram Homeplanner. (Edoff
2015).

Platschefen ansvarar for storre delen av det administrativa arbetet vilket inkluderar
offertberakning, fakturering och planering. En bestallning kommer in via mail fran
leverantoren i form av en serviceorder. Ordern hanteras sedan i ett mappsystem dar
kunden far ett kundnummer. De olika tjansterna far olika litteranummer beroende pa
vilken typ av tjanst som bestallningen avser. Vid ordermottagningen registreras kunden
aven i basen for ekonomisystemet och en arbetsorder skrivs ut.
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Magnus Larsson ar platschef i Jonkdping och utfor sjalv méttjanst och forbesiktning.
Beroende pa vilken typ av bestallning som avses kontaktar han kund och bestammer tid
for utforande av tjansten. For att sakerstalla mattriktighet, kan kunden vélja att bestélla
en mattjanst. Mattjansten ar frivillig for kunden vilket innebar att kunden sjalv kan
utfora den. Magnus Larsson ser problem med att kunden sjalv utfér méttjansten och
uppskattar att 75 % av de av kunden utférda mattjansterna innehaller nagon form av
fel.

Om méttjansten bestalls &r det platschefen som utfér den och sedan skickas en ritning
av rummet (koket) i form av handritade ritningar till Ikea i Jonképing. Leverant6ren
ritar sedan upp koket alternativt reviderar ritning i Homeplanner. Kunden bestdmmer
tillsammans med Ikea utformningen pa koket.

Nar kunden ar nojd med utformningen skickar Ikea en bestéllning pa en forbesiktning
till  tjansteleverantéren. Forbesiktningen &r obligatorisk for kunden om
tjansteleverantdren ska utfora koksmontaget. N&r bestéllningen ar lagd kontaktar
platschefen kund angaende tid for forbesiktningen, detta ska ske inom 48h fran det att
tjansteleverantéren  mottagit ordern. FOrbesiktningen ldgger grunden  for
offertunderlaget som sedan platschefen raknar ihop och mailar offert till kund. Om
kunden accepterar offerten mailas ett hantverksformular for kundens paskrift och efter
paskrift, samt att koksbestéllning ar gjord &r det kundens uppgift att meddela om ett
preliminart leveransdatum.

Vid koksleverans ar det kundens ansvar att se till att bestallningen stdimmer 6verens
med leveransen. Nar detta har kontrollerats och godkants kontaktas tjansteleverantdren
och monteringsarbetet kan paborjas. (Larsson 2015)

I nuldget har Magnus Larsson valt att avsatta 3 snickare som i stort sett endast utfor
koksmontering. Detta menar han pa ar det mest lonsamma da snickarna blir inkorda pa
projekten och de ingaende arbetsmomenten.

Magnus Larsson gar igenom en arbetsberedning med snickarna fére montering da de
aven tillhandahaller beskrivning och ritningar av projektet. | dokumenten framgar
eventuella tillaggsarbeten sdsom rivningsarbeten, kakelsattning, golvlaggning etc.
Dessa arbeten paborjas i vissa fall daven innan koket har levererats, for att paskynda
processen. Eventuellt UE-arbete samordnas under monteringsskedet till storsta del av
montdren. 1 Jonkdping har man genom avtal 16st att elektriker och rormokare &r samma
i varje koksprojekt, detta gor att de ar inkorda pa sina arbetsuppgifter.
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| tabell 3 aterfinns en sammanstallning av tider for ingdende aktiviteter i processen och
ar hamtade ur intervju med platschef Magnus Larsson.

Aktiviteter projekteringsskede Processtid* Ledtid**
Ordermottagning mattjanst 1tim 48tim

Tid mellan aktiviteter 1-5 dagar
Mattjanst 3tim 10 dagar
Tid mellan aktiviteter 5-10 dagar
Ordermottagning forbesiktning 30min 48tim

Tid mellan aktiviteter 1-5 dagar
Forbesiktning 2.5tim 10 dagar
Tid mellan aktiviteter 10 dagar
Offert till kund 2tim 3-7 dagar
Tid mellan aktiviteter 7 dagar
Hantverksformulér 5 dagar
Planering 1tim 1 dag
Leveranstid 4-5 veckor

*Processtid ar den aktiva tidsatgangen for utforandet av aktiviteten.
**|_edtiden ar den tid fran att aktiviteten startar fram tills det att aktivitetens syfte ar uppfyllt.

Tabell 3. Tabell dver insamlade tider.

Intervjuer utférda i Linkdping

I Linkdping har ansvarig platschef Anders Sandberg intervjuats och en av de skillnader
som uppmarksammades &r gallande ansvarsfordelningen. | LinkOping har storre ansvar
lagts pa montorerna och de involveras i processen i ett tidigare skede jamfort med
Jonkopingskontoret. Nar lkea skickar en bestallning pa mattjanst hanteras den av
platschefen som tar kontakt med kunden och bestdmmer en tid nar matningen ska
utforas. Det &ar sedan montoren som aker ut till kund och utfér maéttjansten.
Informationen skickas sedan till lkea och anvands som underlag for uppritning av det
nya koket. Om kunden valjer att ga vidare och bestéller en forbesiktning ansvarar
mont6ren &ven for denna.

| Linkdping &r det tva stycken montorer som arbetar tillsammans for att enbart montera
kok. Vid mindre monteringar nér utrymmet ar ett problem arbetar de ensamma for att
inte vara i vagen for varandra. | intervju med montor patalas vikten av att stdda och
halla ordning pa arbetsplatsen da arbetet utfors hos kund och hansyn maste tas till de
boende.

Samordning med UE sker i Linkoping av platschefen. For att spara in pa resor vid
forbesiktning skickas dokumentation i form av bilder till UE. Detta gor att dessa inte
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behdver vara pa plats for att Iamna en offert samt att de &r forberedda pa jobbet och veta
vilken utrustning och material som krévs. (Sandberg 2015)

4.2.2 Vilkaforbattringsmaojligheter finns det i den befintliga processen?
| intervju med Martin Edoff pa Ikea tas forslag upp pa att erbjuda kunden gratis
mattjanst. Han menar pa att detta skulle bidra till en mer tillforlitlig uppritning tidigare
i processen. | dagslaget uppstar ofta andringar efter forbesiktning, vilket inte tillfor
varde for nagon inblandad part. Storre andringar efter forbesiktning innebér att kunden
ombeds besoka varuhus igen for revideringar. En ny ritning behdver da tas fram och
med detta andras &ven tjansteleverantdrens forutsattningar. (Edoff 2015)

Under flera projekt har montorerna inte tillhandahallit den senaste versionen av
ritningar nar de har kommit till kund. Detta uppstar da revideringar gors efter
bestallning, nagot som enligt avtalet inte borde vara mojligt. Detta kan under projektet
leda till att tjansteleverantoren behdver goéra andringar och bidrar till omarbete.
(Montorer Linkoping, Jonkdping, samt Larsson).

Att ha ritningar samlade pa Ipad har diskuterats. | intervju med montor i Linkoping sags
detta som en mojlighet att 16sa problemet med att alltid ha rétt version av ritningar.
Forslaget innebar dock en omstallning i arbetssétt och kommer antagligen medfdra nya
tekniska svarigheter. (Montor Linkoping)

Reklamationer, fel och avsaknad i leveransen behandlas i dagslaget pa samma satt for
tjansteleverantéren som for en privatkund. | Linkdping har man valt att lata kunden
ansvara for att dessa problem blir I6sta. | de fall kunden inte har méjlighet att utféra
detta, meddelas att extra kostnad kommer att uppsta for kund. (Sandberg 2015)

Montorerna i Jonkdping ser inga problem med att ta storre ansvar for bade mattjanst
och forbesiktning om tid avsétts for detta. De tycker dock att det upplagget som &r idag
fungerar bra.

Anders Sandberg LinkOping berattar i intervju att tankar finns pa att ta fram
schablonméssiga riktpris till montéren att ha med redan vid férbesiktningen och genom
detta kunna ge kunden en enkel prisbild i ett tidigt skede. Detta menar Anders skulle
formedla kunden en tydligare dversiktsbild och underlétta hans offertarbete i form av
onodigt berdkningsarbete av de fall projektens omfattning inte stdmmer Gverens med
kundens budget. | intervjun framgar det &ven att ett “n6jd kund” formular haller pa att
tas fram. Formularets syfte &r att folja upp projekten genom att kunden fyller i sina
asikter och synpunkter angaende projektets genomférande. Genom att ta del av dessa
asikter har tjansteleverantéren en mojlighet att forbattra sitt arbete menar Anders
Sandberg.

Peab har diskuterat mojligheten att lata montorerna anvéanda sig av lkeas Homeplanner
och genom detta kunna rita upp koket redan vid mattjansten/ forbesiktningen. Martin
Edoff menar dock pa att uppretandet fran en handritad 2D skiss till programmet &r en
liten arbetsinsats for personalen pa koksavdelningen da de har god kunskap om
programmet. Homeplanner ar ett webbaserat program som bygger pa att kunden har ett
inloggningsnamn. Detta forsvarar arbetet for att en tredje part skall kunna rita eller
revidera i ritningen, utan att I6senord skall behdva lamnas ut.
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Ett problem som montérerna i Jonkdping sag var den stora mangden emballage som
maste koras ivag.

Fore avtalet diskuterades problem med skillnad mellan arbetstiderna hos parterna. lkea
har sitt varuhus 6ppet sju dagar i veckan medan Peab endast jobbar vardagar 7.00-16.00.
Kunderna forvantar sig att Peab ska vara tillgangliga, detta skapar aven problem med
semestern. (montdér JOnkoping)

4.3 Sammanfattning av insamlad empiri

Genom kartlaggning av processen pa de olika avdelningarna har skillnader géllande
ansvarsfordelning mellan tjansteman och yrkesarbetare observerats. | Linkdping laggs
storre ansvar pa montérerna i projekten. Montorerna ar i LinkOping tidigt involverade i
processen och utfor bade mattjanst, forbesiktning och montering.

Nagra av de forbattringsomraden som identifierades under datainsamlingen har
sammanstallts nedan.

Forstaelse for branschskillander mellan entreprendr och leverantorer.

Pa grund av parternas olika arbetstider uppstar problem. Exempel som tas upp kan vara
svarigheten att fa tag i nytt material da leverantéren har stangt. Leverantdrens
forséljning ar storst under helgtid. Detta medfor att en entreprendrens orderinkorg 6kas
kraftigt under helgen och bidrar till en hog arbetsbelastning i bérjan av veckan.

Kundens utférande av mattjanst

| de flesta fall utfor kunden sjalv sin uppmatning av rummet. | dessa fall har det visat
sig att ca 75 % av ritningarna i mer eller mindre utstrackning inte 6verensstimmer med
verkligheten. Detta medfor att revideringar krévs efter forbesiktning. Revideringarna
bidrar till onddigt merarbete och forlanger processen.

Projektering
| samtliga intervjuer pa entreprendrens sida framkommer nagon typ av anmérkning

géllande projekteringsskedet. Fel som har uppmarksammats &r foljande:

e Entreprendren har inte erhallit senaste versionen av ritningarna. Revideringar
som har gjorts har inte meddelats entreprendren.

e Skapsmarkningar har bortfallit, vilket forlanger tiden for uppsortering i
monteringsfasen.

Leveranser

Vid i stort sett varje installation uppkommer det ndgon gang att nagon produkt saknas,
alternativt har skadats. Detta medfor att kunden eller entreprendren maste uppsoka
varuhus for att reda ut detta problem. Om kunden inte skulle ha mojlighet att hamta
produkten kraver det att Peab gor detta. Pa varuhuset behandlas entreprendrens arende
pa samma satt som en privatperson, vilket medfor transportkostnader och outnyttjade
resurser i form av véntan.
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Arbetsbelastning
De inledande manaderna sedan avtalet har tratt i kraft har en procentuell 6kning av
koksmonteringar i Jonkoping skett med 300 % mellan Mars och April manad.

Utférande av Méttjanst/ Forbesiktning
| dagslaget innefattar processen bade mattjanst och forbesiktning. Mattjansten ar inte
obligatorisk for kunden och medfér en kostnad. Det har visat sig att kunden istéllet
valjer att spara in pa mattjansten och utfora den pa egen hand. Ur intervju med ansvarig
platschef och genom insamlade dokument visade det sig att flera delar i formularet av
mattjansten aterkom i forbesiktningen.
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5 Analys och resultat

5.1 Vardeflodesanalys

For att kunna identifiera forbattringsmojligheter maste den befintliga processen
kartlaggas enligt Keyte & Locher. Kartlaggning ska goras utifran det faktiska laget, det
vill sdga inte utifran hur det teoretiskt borde se ut.

Kartlaggningen har sedan kompletterats med tidsangivelser till varje aktivitet for att
skapa en vardeflodesanalys. En véardeflodesanalys bestar av tider bade i form processtid
och ledtid. Detta har gjorts utifran tidsangivelser hamtade ur intervju med ansvarig
platschef for de tva avdelningarna.

Vardeflodesanalysen ar uppford med utgangspunktenen att samtliga tjanster bestalls,
(mattjanst, forbesiktning och montering) enligt figur 7. Dessa steg forklaras nedan

Kund kontaktar leverantor
Kund besoker leveranttrens varuhus och forklarar sitt behov. | vissa fall har da kunden
redan matt upp rummet. Om inte sa erbjuds kunden mattjanst.

Ordermottagning mattjanst

Tjansteleverantoren tar elektroniskt emot order géllande mattjanst fran leverantor.
Ordern hanteras i ett mappsystem dar kunden far ett kundnummer och registreras i
basen for ekonomisystemet. Efter detta skrivs en arbetsorder ut. Nar registreringen har
gjorts och arbetsordern ar utskriven levereras &rendet vidare internt for kontakt med
kund och utférande av tjansten. Kontakten med kund for tidsbokning ska ske inom 48
timmar efter det att tjansteleverantdren mottagit ordern. Arbetet med att sammanstélla
orderna och boka tid med kund uppskattas till 30 min. Ledtiden tills det att mattjansten
utfors ligger i intervallet 1-5 dagar.

Mattjanst

Peab utfor mattjanst hos kund tjansten resulterar i ett ifyllt dokument, samt skisser pa
plan och véggvyer. Arbetet med méttjansten hos kund beréknas ta 1 timme och arbetet
att sammanstalla matten och uppfdra en ritning som ska skickas vidare till kund och
leverantor beraknas ta lika lang tid. Transporttiden fran kontoret till kund har beréknats
till en genomsnittstid pa 1 timme inom zon ett vilket resulterar i en total processtid pa
3 timmar. Tiden fran det att mattjansten utfors tills det att dokumenten sammanstalls
och skickas vidare berdknas ta upp till 10 dagar pa grund av den hoga
arbetsbelastningen.

Koksplanering
Kunden ritar tillsammans med lkea upp koket efter énskemal pa narmaste varuhus.

Detta resulterar i handlingar i form av koksritningar och produktspecifikation

Ordermottagning forbesiktning.

Tjansteleverantoren erhaller en order av bestélld forbesiktning. Ordermottagningen
innehaller fardiga koksritningar samt produktlistor. Inom 48 timmar ska Peab kontakta
kund for tidsbokning.
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Forbesiktning
Forbesiktningen ar en kontroll av att tidigare matt och placeringar 6verensstammer med

verkligheten. Den aktiva tiden for forbesiktningen beraknas till 2,5 timmar och fran det
att forbesiktningen utfors tills det att den skickas vidare till kund och leverantor tar upp
till 10 dagar.

Revideringar
Om forbesiktningen resulterar i storre reviderings-behov av kéksutformning, ombeds

kund att upps6ka narmaste varuhus for att 16sa dessa. Detta medfor att nya ritningar for
koket gors och skickas darefter till Peab.

Offert
Det aktiva arbetet med att berdkna en offert beréknas ta 2 tim i genomsnitt. Ledtiden
berdknas till 5 dagar dar tiden for UE att berdkna ett pris ar inkluderad.

Koksbestéllining

Efter forbesiktningen beroende pa eventuella revideringar som uppkommer efter
forbesiktning sa ar processen framme i bestallningsskede. Kunden bestaller koket fran
Ikea, och efter erhallen offert fran Peab bestélls &ven monteringstjansten. Efter
accepterad offert skickas ett hantverksformulér till kund, dér det framgar vad tjansten
avser samt arvode. Genom att kunden undertecknar detta sker bestéllning.

Planering
Det ar kundens ansvar att meddela Peab om prelimindrt leveransdatum. Datumet

planeras sedan in i forhallande till Gvrigt lagda bestallningar.
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5.2 Analys av nulage

| vardeflodesanlysen kan konstateras att i samtliga ingaende aktiviteter uppstar det en
hog ledtid i forhallande till processtid. Detta bidrar till att glapp bildas i form av onddig
lagerhallning av ordrar. Vid ordermottagning intraffar koer av ordrar som behandlas i
ordning utefter nar de kom in. Detta &r en identifierad flaskhals och bor enligt Womack
& Jones teori utjamnas. Anledningen till att flaskhalsen uppstar ar brist pa resurser som
gor att ett ojamnt flode uppstar och ko bildas. | och med den 6kade forséljningsvolymen
kan en sadan flaskhals bidra till att stallda tidskrav blir svara att klara av.

En ledtid avser den tiden fran det att behovet hos kund uppstar till dess att behovet ar
uppfyllt. (Keyte & Locher 2008). I nuléget har den aktuella processen tidsberaknats till
84 dagar (exklusive montering) enligt figur 7.

Ledtiden vid aktiviteten mattjanst och forbesiktning ar 10 dagar. Detta beror pa stor
volym av ordrar i forhallande till tillsatta resurser. Idag &r endast en person ansvarig
for att utfora dessa tjanster. Detta &r en flaskhals och bidrar till att koer bildas. En av
Likers 14 principer beskriver vikten av att ha en jamn arbetsbelastning for att undvika
flaskhalsar.

Involvera manniskor

En av Likers 14 principer ar att arbeta mot standiga forbattringar. Detta bendmns inom
Lean-teorin som Kaizen och &r det Japanska ordet for just stdndiga forbattringar. | detta
innefattar det att involvera och utbilda medarbetare och genom ansvarséverlatande oka
motivation och engagemang. Ett “n6jd kund” formul&r &r hos tjansteleverantoren ett
forslag som skulle kunna skapa mojlighet att folja upp projekten och pa sa satt att
identifiera de delar som kan forbéttras utifran kundens égon.

I Linkdping har tjansteleverantdrens ledning valt att involvera montérerna i ett tidigt
skede i processen genom att lata dem utfora mattjanst och forbesiktning. Detta
upplégg avlastar platschefen samt bidrar till att monttrerna redan fére monteringsstart
ar insatta i projektet och pa sa satt minskas stalltiden i monteringsskedet. Det ar av
stor vikt att manniskor i organisationen ar villiga att arbeta med nya koncept och har
goda samarbetskunskaper konstaterades som en av hornstenarna i Pekuris studie fran
2012. (Pekuri et al 2012)

Motargumentet skulle kunna vara att ett for stort ansvar och beslutfattande laggs pa
montoren. Genom att lata montdren utfora forbesiktning och méttjanst uppstar avbrott
i monteringsskedet eftersom montéren maste stalla om sitt arbete. Detta kan enligt
Liker ses som suboptimering da monteringen i ett sadant fall blir lidande. I intervju
med montor framkommer det att de inte skulle se nagot problem med att ta ett storre
ansvar i processen om tid avsattes for detta. Att inte involvera medarbetare och
utnyttja deras kreativitet klassas enligt Liker som sloseri.

For att undvika suboptimering bor istallet ytterligare resurser pa tjanstemannasidan
tillsattas for att undvika att andra delar i processen blir lidande.

Anders Sandberg i Linkoping meddelar att det redan nu finns planer pa att ta fram
schablonmassiga priser for material och atgarder vid tillaggsarbeten. Detta skulle goéra
att tjansteleverantoren i ett tidigare stadie kan férmedla till kund vilka kostnader olika
atgarder eller materialval medfor. En av Likers principer séger just detta, att en process
ska utformas sa att kvaliteten blir ratt fran borjan.
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Att gora en kund medveten om kostnader kring olika atgarder och i ett tidigt skede
minskas risken att offertberédkna i “onddan”, samt minska andelen offertjusteringar.
Overproduktion ar enligt Likers 14 principer en typ av sléseri och bor elimineras da
detta inte skapar nagot varde for kunden. Lean handlar om att leverera just den méangd
och kvalitet som kunden kraver, varken mer eller mindre.

Ur de intervjuer som har genomforts har det varit aterkommande problem som har
uppstatt pa grund av bristande kommunikation. Genom att involvera montoren i ett
tidigt skede kortas informationsled mellan bestallare och tjansteleverantor vilket
medfor att risken for kommunikationsfel minskas. Konsekvenser av detta kan leda till
misstag och korrigeringar vilket enligt Liker bendmns som sloseri.

Vantan-sloseri.

Att ratt mangd levereras i ratt tid ar en av grundpelarna i Taiichi Ohno TPS-hus.
Enligt Likers forsta princip skall alla problem som uppstar l6sas langsiktigt genom att
identifiera orsaken till varfor problemet uppstatt och undvika att samma problem
uppstar igen. | Lean kan grundorsaken till problem identifieras genom att stalla fragan
"varfor?” upprepade ganger for att ga till botten med ett problem.

Enligt avtalet ar det kundens ansvar att kontrollera att det &r ratt méngd och produkter
som har levererats. Nastkommande fraga bor da vara "varfor” ratt mangd inte
levererades. Oavsett om problemomradet ror felaktiga leveranser eller bristfallig
projektering, bor samma fragestéllning upprepas for att eliminera risken for att de
intraffar igen. Fragestallningen resulterade i att en vanlig orsak till att det forekommer
avsaknad av produkter i leveranserna kan bero pa bristande utbildning hos
leverantdrens séljare. Utbildningar dr nagot som haller pa att genomforas for att 6ka
séljarnas kunskap géllande montering.

Vid intervju med platschef i Jonkdping framgick att i ca 75 % av projekten dar kunden
sjalv utfort mattjanst inneholl nagon form av fel. For att undvika omarbete diskuterades
att erbjuda kunden kostnadsfri mattjanst. Ett sadant forslag skulle medfora att fler
bestaller tjansten och far hjalp med matningen. Idag ar processen utformad sa att
kundens egenutforda arbete kontrolleras innan den slutliga koksbestallningen gors.
Enligt statistik pa utférda mattjanster i relation till hur manga kok som monterats &r
detta en tjanst som utnyttjas daligt av kunden. Om istallet méttjansten utnyttjas och
arbetet utfors ratt fran borjan sparas tid som annars gar at till att utféra omarbete och
korrigera felaktigheterna. Detta &r en av grundprinciperna i Lean Production och
handlar om att bygga in kvalité fran borjan for att undvika omarbete.

Ett alternativ for att minska ledtid och sékerstalla mattriktighet ar att kombinera
mattjanst och forbesiktning. Idag ar formularen utformade sa att tjansterna upprepas
och detta medfor dubbelarbete. Genom analys av forbesiktningsprotokollet har det
konstaterats att samtliga punkter hade kunnat utforas i ett tidigare skede redan innan
uppritningen av koket sker. Om forbesiktningen skulle kombineras med méattjansten
hade ledtiden kunnat kortas ner och aktiviteter helt tas bort. Underlaget hade sedan legat
till grund for offertberédkningen utan att ytterligare ett besok hos kunden skulle vara
nodvandigt. En sadan forandring hade ocksa lost problemet med den daligt utnyttjande
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mattjansten genom att den kombinerade tjansten nu blir obligatorisk och helt eliminerat
projekteringsfel som beror pa kunden.

De mindre fragor och kompletterande uppgifter som uppstar skulle kunna lésas genom
kontakt via telefon eller mail. Pa sa satt skulle 6verproduktion samt onddiga transporter
minskas vilket ar tva identifierade sloserier enligt Taiichi Ohno. Detta skulle &ven
kunna minska transporter. Den kombinerade tjansten skulle medféra en nagot mer
omfattande méttjanst, dock skulle den totala ledtiden enligt vardeflodesanalysen (figur
8) kunna minskas.

Lean-filosofin baseras pa langsiktiga losningar for att pa sikt skapa en effektiv process.
Avtalet gallande montering av Ikeakok ar tankt som ett langsiktigt samarbete. Det ar
darfor av stor vikt att se ett helhetsperspektiv och undvika suboptimering genom att
istallet ta fram langsiktigt hallbara I6sningar.

Utifran de forbattringsomraden som har identifierats har ett framtida tillstand ritats upp
enligt figur 9. 1| det nya tillstindet har ett forslag pa en kombinerad
mattjanst/forbesiktning uppforts enligt figur 8. For att sakerstalla informationen i denna
tjanst har aktiviteten “aterkoppla till kund” lagts till dar det finns utrymme for
eventuella fragor géllande offertunderlaget.
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5.3 Fragestallning 1
Hur ser tjansteleverantdrens processer gallande kdksprojekt ut idag?

Genom kvalitativa intervjuer med ansvarig platschef i1 Jonkoping respektive Linkdping
har processen Kkartlagts. Processen har delats in i projekteringsskede och
produktionsskede enligt figur 10 och 11.
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5.4 Fragestallning 2
Vilka forbattringsmojligheter finns det i den befintliga processen?
Identifierade problemomraden:

Projektering

De fel som har identifierats i den befintliga processen &r framst gallande felaktiga
ritningar. Dessa fel beror till stor del av bristande kommunikation mellan entreprendr
och leverantor. Det har varit vanligt forekommande att de ritningar som har anvands
vid monteringen inte har varit av den senaste versionen.

Mattjanst

Mattjansten &r daligt utnyttjad i och med att den &r frivillig och att den bidrar till en
Okad kostnad for kunden. Detta medfor att kunden istallet véljer att utfora tjansten sjalv.
75 % av kundens utférda mattjanster innehaller ndgon form av felaktigheter.

Forbesiktning
| forbesiktningen kontrolleras den tidigare utférda méattjansten och detta kan ses som
dubbelarbete och icke vardeskapande.

Leveranser

Det ar vanligt forekommande att koksleveranserna innehaller nagon form av fel,
avsaknad av produkt eller skadad del. Hanteringen av reservdelar och reklamationer
som uppstar ar sedan tidskravande och omstandlig.

Arbetsfordelning

Med hjalp av den uppférda vérdeflodesanalysen har kobildning identifierats pa grund
av resursbrist. Okade forsaljningsvolymer bidrar till att ko bildas vid ordermottagning,
mattjanst och forbesiktning enligt figur 8.

5.5 Fragestallning 3

Hur skulle verktyg fran Lean kunna tillampas for att astadkomma en effektivare
process i denna typ av projekt?

Korrekt projektering

For att identifiera och i framtiden undvika fel i projekteringsskedet finns det inom Lean
en metod som kallas for 5 varfor”. Metoden handlar om att hitta grundorsaken till ett
problem och &r en mojlig metod for att minska felaktigheter i projekteringsskedet. En
av grunderna i Lean ar att gora ratt fran borjan och enbart bygga in kvalitet. Genom att
lata tjansteleverantoren utfora mattjanst skulle mangden fel i projektering minskas.
Kaizen ar en del av Lean och innebér att standigt utvecklas och involvera medarbetare
samt forbattra samarbete med inblandade parter. For att 6ka forstaelsen branscherna
emellan ar uppféljning och kontinuerliga moten av stor vikt for att gemensamt na
malen. Utbildning av leverantorens séljare for att 6ka kunskapen och forstaelsen
géllande monteringsskedet skulle bidra till att fel undviks.
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Leveranser

De problem som har pavisats i rapporten géllande leveranser kan I6sas genom att
identifiera grundorsaken till problemet. Att kortsiktigt I6sa problem genom att
exempelvis hamta de delar som saknas l6ser problem tillfalligt men &r ingen langsiktig
I6sning och kallas for suboptimering enligt Liker.

Mattjanst och Forbesiktning.

Lean handlar om att eliminera icke véardeskapande aktiviteter och korta ledtider for
kunden. Utifran vardeflodesanalysen av det nuvarande tillstandet har langa ledtider
uppmarksammats. Detta tillsammans med analys av insamlade dokument resulterade i
att dubbelarbete har identifierats i méattjanst och forbesiktning. Genom att kombinera
dessa tjanster skulle ett effektivare framtida flode kunna uppnas med kortad ledtid och
reducering av glapp. Se figur 9.

Arbetsfordelning

De flaskhalsar som har identifierats utifran vardeflodesanalysen beror till stor del av
resursbrist vid vissa aktiviteter. Kder bildas vid ordermottagning hos tjansteleverantor
vid inkommande ordrar. Detta i form av 6kad vantetid pa tjansteutforandet. For att
skapa ett jamnt flode och kunna leva upp till kundens efterfragan enligt Likers 14
priniciper krévs att resurser tillsatts alternativt effektiviseras for att jdmna ut
arbetsbelastningen.

5.6 Koppling till malet

Malet har varit att kartlagga en tjansteleverantors processer géllande koksprojekt samt
identifiera sloseri och utreda hur verktyg fran Lean skulle kunna tillampas for en
effektivare process. Genom den framtagna processkartan har en tydlig bild av det
aktuella 1&get skapats. Processkartan har sedan legat till grund for den uppférda
vardeflodesanalysen som synliggor aktiviteternas ledtid respektive processtid i nuldget.
Nuldgeskartan har tillsammans med intervjumaterialet anvands for att identifiera
problemomraden och sloseri. For att sedan ge forslag till forbattring har de identifierade
sloseriet analyserats utifran ett Leanperspektiv och ett forslag pa ett nytt framtida flode
ritats upp.
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6 Diskussion och slutsatser

6.1 Resultatdiskussion

Resultatet i rapporten &r baserat pa information hamtat ur en fallstudie och visar pa att
den studerade processen innehaller icke vardeskapande aktiviteter. Dessa aktiviteter
kan klassas som sloseri och starker tidigare studier som pekar pa att uppemot 30-35%
av den totala produktionskostnaden i ett projekt kan klassas som sloseri. (Josephson,
& Saukkoriipi, 2005)

Virde skapas genom att minimera tiden fran bestallning till dess att kundens behov ar
uppfyllt (Modig & Ahlstrom 2011). Genom att ta bort de icke vardeskapande
aktiviteterna i den studerade processen har ett nytt framtida flode tagits fram med en
reducerad ledtid.

Kan dessa icke vardeskapande resurser istéllet anvandas for att producera vérde skulle
processens produktivitet 6ka och pa sa sett generera en 6kad IGnsamhet.

Grundtanken med att genomfora en vardeflodesanalys ar att de som utfor analysen ar
personer som har god insyn och forstaelse for hela processen samt att ledningen i
processen ar véal involverad for att arbetet ska prioriteras och eventuell férandring ska
vara majlig. (Sérqvist 2013) Genom de intervjuer som har gjorts har en god forstaelse
for processen skapats med hog reliabilitet da faktiska problem har synliggjorts.
Virdeflodesanalysens métetal baseras pa tider hamtade ur intervjuer, detta skulle
kunna medfora lagre reliabilitet an tider som bygger pa statistik och faktiska
maétningar.

Resultatet av rapporten speglar den stora méangd sléseri som finns i byggbranschen
idag. Ett hinder som ofta patraffas i utvecklingen med effektivisering ar paradoxen
som séger att forbattringsarbete leder till 6kat sléseri. En grundforutsattning i Lean-
filosofin ar att standigt jobba mot forbattringar och basera sina beslut pa langsiktigt
tankande dven om det sker pa bekostnad av kortsiktiga mal (Liker 2004).

Vi inser att svaren pa hur verktyg fran Lean gar att tillampa for att skapa en
effektivare process ger vissa generella svar och inte besvarar utforligt storleken pa
forbattringsresultat. Vi kan dock se att det inom Lean finns metoder for att forbattra
samtliga problemomraden som har identifierats. Verktyg fran Lean kan anvéndas i
olika varianter och bygger till stor del pa att hitta en metod som anpassas till
verksamheten.

Vi inser svarigheten med att anpassa Lean i en projektorienterad bransch dar varje
projekt ar unikt och det ar svart att hitta en standard som ar géllande i samtliga
projekt. | det studerade samarbetet mellan de tva parterna ar det till stor del
aterkommande arbete dar det finns utrymme for att arbeta fram effektiva processer.
Ett arbete med Lean grundar sig i att stdndigt utveckla sitt arbete for att undvika
sloseri.

Rapporten grundar sig i en projekttyp som ar oprévad for de inblandade vilket har
bidragit till att vissa problem i processen har varit svara att identifiera. Detta beror till
stor del pa att de inblandade ser pa dessa problem som “barnsjukdomar” och inte
valjer att ta upp dessa. Om processen istéllet studerats i ett senare skede hade den
formodligen bidragit till mer trovardiga resultat med hogre reliabilitet.
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Forfattarna tror att rapporten kan fungera som en hjélp for att identifiera sloseri i
byggprojekt, genom att grundligt kartlagga de aktiviteter som ingar i en process. Att
sedan utifran dessa hitta atgarder for effektivisering.

De forbattringsomraden som identifierats i rapporten anses generella och
aterkommande i liknande typer av byggprojekt.

6.2 Metoddiskussion

Att utfora studien som en fallstudie med fokus pa kvalitativa intervjuer har gett en tydlig
bild av hur processen ser ut i dagslaget. Att utfora intervjuer for att kartldgga processen
och identifiera problemomraden har bidragit till att den aktuella processen har kartlagts
och att faktiska problem har identifierats.

Detta ar en kvalitativ studie dar en stor del av datainsamlingen bygger pa material
hamtat ifran kvalitativa intervjuer. For att ytterligare bredda intaget av information hade
intervju med kund ha gjorts. Fler intervjuer hade kunnat utféras med ytterligare ett
kontor for att starka det uppnadda resultatet. Den uppforda vardeflodesanalysen
behandlar endast projekteringsskedet. Anledningen till detta var for att det var dar storst
forbattringsmojligheter sags. Vardeflodesanalysens matetal ar berdknade som genom-
snittstider detta har resulterat i att de framtagna matresultatens autenticitet kan variera.

For att Oka trovardigheten av resultat rorande tider och tydligare identifiera sloseri hade
mer uppfoljningsstatistik alternativt egna méatningar sakerstallt resultatets trovardighet.

6.3 Begransningar

Arbetet har avgransats till hur en tjénsteleverantors processer géllande ett koksprojekt
ser ut. Anledningen till att arbetet har avgransats till koksprojekt &r att koksprojekt anses
som de mest komplexa av de monteringstjanster som erbjuds i det aktuella avtalet. De
olika tjansternas omfattning och komplexitet tror vi skulle medféra viss skillnad i
resultat. Dock anser vi att flera av de i rapporten identifierade problemomraden ar
sadana som kan aterkomma i liknande typer av monteringsprojekt dar tjanste-
leverantOren styrs av en leverantor. Studien har resulterat i kommunikationsproblem
mellan leverantdr och tjansteleverantor som anses kunna aterfinnas i liknande
nystartade avtal med denna projektform.

6.4 Slutsatser och rekommendationer

Problembeskrivningen bygger pa olika former av sloseri och vikten av att uppna en
effektivare process i en hart konkurrensstyrd byggbransch. Idag beréknas ca 30-35% av
ett projekts produktionskostnader besta av olika former av sloseri. Resultatet av
rapporten visar pa identifiering av sloseri i processen samt utifran Lean Production hitta
metoder som kan effektivisera och anpassas for denna typ av projekt.

| rapporten har:

e Processen géllande kdksprojekt kartlagts.
e Olika former av sldseri identifierats.
e Verktyg fran Lean analyserats for att minimera sloseri.
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Detta har lett till forslag pa:

e Reducerade ledtider genom kombinerade aktiviteter.
e Kortare processtider genom effektivisering av processen.
e Metoder for langsiktiga losningar for att pa sikt uppna en effektivare process.

Slutsatsen av arbetet ar att processen innehaller sloseri och forbattringsatgarder med
hjéalp av ndmnda teorier beddms vara mojligt.

6.5 Forslag till vidare forskning

For vidare forskning skulle de resultat som uppnatts kunna anvandas som utgangspunkt
for en eventuell atgardsplan. | rapporten har verktyg och metoder tagits fram for hur
sloseri skulle kunna minskas och hur ett effektivare flode skulle kunna uppnas. Det har
konstaterats att det finns flera omraden med utrymme for forbattring. 1 en vidare studie
skulle dessa metoder kunna granskas och eventuellt appliceras i verksamheten for att
se vilka resultat en forandring skulle ge. Dar identifierade flaskhalsar uppstar bor
resursfordelningen omprioriteras alternativt nya resurser tillsdttas. For att utreda
huruvida detta ar en ekonomisk hallbar 16sning bor vidare berékningar géras nar mer
statistik finns att tillga.

38



Referenser

Referenser
Litteratur:

Blomqvist, P. Hallin, A (2014) Metod for teknologer-examensarbete enligt 4-
fasmodellen Lund: Studentlitteratur AB

Bicheno John (2006) Ny verktygslada for Lean

Eriksson, B. (2014) Svenska byggkostnader i en internationell jamforelse. Karlskrona:
Boverket

Per Erik Eriksson, (2010),"Improving construction supply chain collaboration and
performance: a lean construction pilot project”,DOI: 10.1108/13598541011068323

Garrett, D. Lee,J (2010) Lean Construction Submittal Process A-case study, quality
engineering, 23:1, 84-93, DOI: 10.1080/08982112.2010.495100

Gao, S. Low,S,P. (2014) The Toyota way model: an alternative framework for lean
construction, Total Quality Management & buisness Excellence, 25:5-6, 664-682,
DOI: 10.1080/14783363.2013.820022

Ingemansson, M (2012) Att bygga fornyelse, Uppsala: Sveriges Byggindustrier

Josephson, P-E. (2013) Langsiktig framgang- reducera fel och sloseri i byggandet
Stockholm AB svensk byggtjanst

Josephson, P-E., & Saukkoriipi, L. (2005) Sléseri i byggprojekt behov av foréandrat
synsatt: Goteborg: Sveriges byggindustrier

Josephson, P-E., & Saukkoriipi, L. (2009) 31 Rekomendationer for 6kad lénsamhet i
byggandet- Att minska sloserier ISB 91-976181-8-7

Keyte, B. & Locher, D. (2008) Leanhandboken, Malmo: Liber AB
Liker, J (2004) The Toyota way, New York: Mc Graw-Hill
Liker, J (2005) Jirby S, Sandholm Associates AB

Modig, N, Ahlstrom, P. (2011) Vad &ar Lean? en guide till kundfokus och
flodeseffektivitet: Stockholm SSE institute for Research

Pekuri, A, Maila,H,Aapaoja,A & Haapasalo,H (2012) Applying Lean in Construction-
Cornerstones for Implementation Department of Industrial Engineering and
Management, University of Oulu, Finland.

Rother, M. & Shook, J (2005) Trana sig se en workshop for design av vardefloden,
Stockholm: stiftelsen Plan Utbildning i samarbete med féreningen Lean Forum.

Sega gubbar?: En uppféljning av byggkommissionens betédnkande *Skérpning
gubbar!”” — del 1 och del 2 (2009) Stockholm: Statskontoret

39



Referenser

Skérpning gubbar!: Om konkurrensen, kvaliteten kostnaderna och kompetensen i
byggsektorn (2002) Stockholm: Statskontoret

Solberg Soilen, K. Huber, S (2006). 20 svenska fallstudier for sma och medelstora
foretag, Denmark: Narayana press

Spear S & Bowen H.K (1999) Decoding the DNA of the Toyota Production System,
Harvard Business Review sid:97-106

Sorqvist, L. (2013) LEAN processutveckling med fokus pa kundvéarde och effektiva
fléden, Lund: Studentlitteratur AB

Sorqvist, L. (2004) Standiga férbattringar, Lund: studentlitteratur

Toolanen, B. (2006) Lean construction- samverkansinriktat industriellt
processtankande. Vag och vattenbyggaren nr 1.

Trost, J. (2010) Kvalitativa intervjuer, Lund:studentlitteratur AB

Womack, J.P., & Jones, D.T. (2003) Lean thinking, New York: Simon and Schuster
(sidor i bok 97-106)

Ozaksel, G (2008) Kvalitetsbristkostnader som begrepp och instrument for att reducera
foretagets sloserier. sweria IVF

Internetkallor

Tidigare Leansatsningar
http://www.leanforumbygg.se/pages/referensobjekt.html (hdmtad 2015-01-28)
Bifogad i bilaga 3

Intervjuer:

Anders Sandberg, platschef, Linkdping (2015-04-10)

Bjorn Ydreborg, byggservicechef, Jonkoping (2015-01-20)
Magnus Larsson, platschef, Jonképing (2015-02-20 & 2015-04-09)
Martin Edoff, sdljare, (2015-04-16)

Montdorer, Jonkoping (2015-04-09)

Montorer, Linkdping (2015-04-10)

40


http://www.leanforumbygg.se/pages/referensobjekt.html

Bilagor

Bilagor

Bilaga 1 Formuldr méttjanst
Bilaga 2 Formular forbesiktning.
Bilaga 3 Tidigare Leansatsningar

41



Mattjanst
Ordernummer:
Kundnamn:

kontrollpunkter

1 Takhéjd

2 Vaggar

3 Dorrar inkl foder

4 Fonster inkl foder

5 Golvbelaggning

5 Installationer

5 Dokumentation

7 Ovrigt

cm
Ovrigt (snedtak, mm)
Placering enl. skiss Planritning
Konstruktion (gips, trareglar, etc.)
Placering enl. skisser Planritning och Vaggvyer

Dorrhdangning enligt skiss Planritning

(dra dorren mot dig, gangjarnen sitter da pa vanster eller hoger sida = hangning)

Placering enl. skisser Planritning och Vaggvyer

Hojd fran golvet cm
(fran golvet till undersida fonsterbrada)

Vad ar det idag

Skall den bytas

(bygger den nya mer pa hojden)

Placering vagguttag Ange pa Planritning och Vaggvyer
(Mattsatt i sida och hojd)

Ar det 220V eller 380V till spisen

Placering inkommande vatten Ange pa Planritning
Placering avlopp Ange pa Planritning
Placering ventilation fran spisflakt Ange pa Planritning
Placering franluftsventiler Ange pa Planritning och Vaggvyer

Foto elcentral

Foto avloppsavsattn.

Foto pa vaggarna (A-D)

Foto pa intransportvag

(entrédorr, hall, mm)

Ar imkanalen godkénd ?

Ar det enl. Brf. :ens regler ?

Rita och fortydliga pa baksidan vid behov



Forbesiktning

Ordernummer: 0

Kundnamn: 0

Ingdende arbeten:

Ja
Nej

1 Rivning: Befintligt kok

ils

2 Takanslutning (upp till 15 cm ingar)

3 Vitvaror Stammer VU placering

Tillracklig elkraft

Annat fabrikat

4 Kontrollpunkter Montageplats

Mtrl. Upplag

Réta vinklar i horn

Konstruktion vaggar

Mattkontroll kok

Belysning skap Markera p& koksuppstalin. vilka skap

Huvudavstangning vatten

Finns ballofixer DB skap

Placering elcentral

5 Dokumentation  Foto intransportvag

Foto kdksvyer (enl. mall)

Foto elcentral

Foto avloppsavsattn.

Ovrigt
Ovrigt

6 Funktion Hinder 6ppn luckor/lador
Ovrigt

7 Fraga kunden Ar imkanalen godkénd ?

Ar det enl. Brf. :ens regler ?

8 Arbetsmiljo Kommer kunden att utfora vissa arbeten med annan UE ?
I:l Informera kunden om dess ansvar!
Tillkommande arbeten: s T £
- Z2 O



9 Rivning

10 Kompletterande

installationer

11 Bygg

12 Stankskydd

Golvbelaggning
Kakel

Miljésanering

EL
VS
Ventilation

Ovrigt

Takanslutning (> 8 cm)
Snedvagg i horn
Riktning vagg

Kompl. Vagg (gips, mm)
Fuktskada

Riktning golv

Ovrig ombyggnation

Yta m2

Kunden kdper mtrl. Sjalv

13 Golvbelaggning

Mtrl.
Yta m2
Mtrl.
Yta m2

Kunden kdper mtrl. Sjalv

14 Malning

Mtrl.
Yta m2

Kunden képer mtrl. Sjalv

15 Avradan:

Ange pa baksidan omfattning

I:I Offert lamnas efter att kund angivit typ av material

I:l Offert lAmnas efter att kund angivit typ av material

—

|:| Offert lamnas efter att kund angivit typ av material

Rita och fortydliga pa baksidan vid behov

Om tidigare mattjanst inte ar utford bor uppritning av plan och vaggvyer utforas pa bifogade rutblad.
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Nyhetsbrev Referensobjekt Sim Lean

Referensobjekt

Lean Forum Bygg har skapat en referensbank i syfte sprida
kunskap och forstaelse for hur lean effektiviserar byggandet i
Sverige. Da begreppet lean ar relativt nytt inom byggbranschen i
Sverige behdvs en referensbank for att visa pa och fora samman
"best practice” och bra tips pa hur vi kan arbeta for att effektivisera
var produktion.

Lean-begreppet omfattar en stor variation av olika typer av

Arets Lean-byggare
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overproduktion, lager, omarbeta, onddiga transporter, outnyttjad
kreativitet, dverarbete och rorelse.

En studie (september, 2005) av Per-Erik Josephson och Lasse
Saukkoriipi visar att sloseriet inom byggsektorn uppgar till 30-35%
av projektets produktionskostnad.

Processorienterad produktion

Generellt anser tillverkningsindustrin att det ar dyrt att driva sin
verksamhet i projektform, eftersom det ofta resulterar i hoga
produktutvecklingskostnader, lag standardiseringsgrad, forlorat
kunskapskapital och htga overheadkostnader. Byggindustrin
driver till stor del sin produktion i projektform, vilket kan vara en av
orsakerna till att produktionskostnaderna ofta &r héga. Ett effektivt
och modernt byggande kraver processorientering och minskad
projektfixering.

Produktionsflode - att skapa ett flode i produktionen

Ett grundldggande begrepp inom Lean ar "flow”, vilket direkt kan
oversattas till fldde av material, resurser och varor. Att skapa
"flow” innebar att skapa férutsattningar for att en produkt flédar
genom produktionsprocessen, utan onddiga stopp och transporter.

Till exempel, en mattldggare som kan ga fran rum till rum utan att
behdva vanta pa andra yrkesgrupper for att fardigstalla sitt arbete,
eller utan att behova flytta tva vaningsplan for att sedan darefter
atervanda till samma plan igen.

Det handlar om att skapa forutsattningar for att resurser, material,
verktyg och yrkesarbetare ska kunna forflyttas och arbeta i ett
jamnt tempo, utan onddiga produktionsstop eller onddiga
forflyttningar.

Standiga forbattringar (Kaizen)

Kaizen &r Japanska och betyder i stort; standiga och kontinuerliga
forbattringar. Ofta bedrivs kaizen av ett team som mater och
analyserar en viss arbetsprocess for att sedan komma med
forslag pa hur processen kan effektiviseras. Ett effektivt och enkelt
verktyg for att arbeta med kontinuerliga férbattringar &r Demings
PLAN-DO-CHECK-ACT.

Praktiskt effektiviseringsarbete i produktionen

http://www.leanforumbygg.se/pages/referensobjekt.html

2015-05-27
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nyhetsflode
Webbkarta

Senaste nyhetsbrevet

Lean kan vara allt fran 6vergripande filosofier, koncept, principer
eller verktyg, men det kan ocksa vara praktiska detaljer eller
processer som effektiviserar det dagliga arbetssysslorna for
yrkesarbetare.

Genom att skapa de ratta férutsattningarna i produktionen kan
stora effektiviseringar astadkommas med relativt enkla medel.
Bilderna nedan visar hur engangsldsningar byts mot mer hallbara
I6sningar och darfor renderar i att tid och resurser frigors.

Dragande produktionsflode (Pull-system)

Att stalla om fran ett tryckande produktionssystem (push-system)
till ett dragande produktionssystem (pull-system), det vill sédga
behovsstyrd produktion ar ett viktigt lean-verktyg. Ett dragande
system innebdr att det ar marknadens efterfraga som styr
produktionen. | ett dragande system arbetas det med korta serier
som snabbt flyter genom produktionen. "Just In Time” &r saledes
baserad pa den dragande principen.

Matning

Genom matningar skapar en organisation kontroll éver sina
processer och det blir ocksa en grund for att bedriva framtida
forbattringsarbete.

Standardisering

Standardisering av arbetsmetoder och produkter &r en
forutsattning for att kunna effektivisera produktionen.
Standardisering kan ske genom att 6ka industrialiseringsgraden
eller genom att 6ka processtankandet i produktionen.

Sakerhet och hilsa

Kostnader for skador och dalig hélsa kan ses som rent sloseri och
bor darfor elimineras. Genom att 6ka engagemang och delaktighet
kan sakerheten och halsan forbattras pa arbetsplatsen.

Eliminering av sldseri genom okat fokus pa projektering
(arkitekter)

Genom ett okat fokus i tidiga skeden kan fel i ritningar och
handlingar undvikas, vilket resulterar i mindre problemldsning ute i
produktionen. Nar fel i tidplaner, ritningar och handlingar upptacks
ute i produktionen 6kar sloseriet. Det handlar om att I6sa
problemen i ett tidigt skede innan de uppstar.

Samarbetsformer och Planeringsverktyg

Samarbetsformer och planeringsverktyg kan ocksa vara kraftfulla
effektiviseringsverktyg och darfér ocksa vara goda exempel pa
lean inom byggsektorn.

Se riktlinjerna som en inspirationskalla och stod for att identifiera
effektiviseringsarbete i er organisation och dela garna med dig av
era erfarenheter!

http://www.leanforumbygg.se/pages/referensobjekt.html 2015-05-27
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