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Abstract

Background: The literature on lean service and practical implementation of lean service
is very thin, as the use of lean as a tool in service-oriented companies is not as well
established as in the industrial and manufacturing sectors. This has created an interest in
us to investigate how lean service and lean tools can be adapted to be used in the
construction industry.

Purpose: The purpose of this study is to identify non-value adding activities and problem
areas to provide suggestions regarding leantools that can help to improve the carpentry-
project process from beginning to end.

Methodology: To answer the question of which non-value adding activities arise in
carpentry-projects and which activities and areas in the carpentry processes that could be
improved through leantools, have been studied as a case study in a medium-sized
construction company. A total of four interviews were conducted, in an early stage a pilot
interview with the group manager was conducted to form an idea of the current situation
in the case company. Thereafter three semi-structured interviews were conducted with
the company's board member, group manager and an employed carpenter. The Lean tools
5S and Muda sets the theme of the interviews and addresses issues related to waste, non-
value adding activities and work routines. The material gathered from the interviews is
set against the theoretical frame of reference and forms the basis for the analysis and
discussion of this study.

Results: The interviews revealed that mistakes, rework, unnecessary movements and
waiting times are common. Usually in the form of incorrect drawings, poor conditions in
workplaces or inadequate planning before carrying out the work in the delimited area of
wall-projects. The case company recognizes that a development should take place in
certain areas, but that inefficiency is not only due to them, but also to external
circumstances.

Contributions: Modifications to the original eight waste categories have been made to
more accurately represent wastes that arise in service-oriented professions. Problems that
arise in connection with non-value-creating activities are largely due to a lack of
communication, unengaged employees, and inadequate planning. The results of this study
validate previous research in the area of lean service and contributes with a unique
perspective, as the construction industry is difficult to define as it can neither be defined
as manufacturing, production oriented nor service oriented.

Keywords: Non-value adding activities, Lean, Lean service, Lean tools, Muda, 5S



Sammanfattning

Bakgrund: Litteraturen kring lean service och praktisk implementation av lean service
ar valdigt tunn, da anvandningen av lean som ett verktyg inom serviceinriktade foretag
inte &r lika vél etablerat som inom industri- och tillverkningssektorn. Detta har skapat ett
intresse hos oss till att undersoka hur lean service och leanverktyg kan anpassas till att
anvandas inom byggbranschen.

Syfte: Syftet med detta arbete &r att identifiera icke-vardeskapande aktiviteter och
problemomraden for att kunna ge forslag pa leanverktyg som kan anvandas for att
forbattra processen fran att ett finsnickeriprojekt paborjas till att det slutfors.

Metod: For att svara pa fragan om vilka icke-vardeskapande aktiviteter som uppstar inom
finsnickeriprojekt samt vilka aktiviteter och omraden i finsnickeri processen som skulle
kunna forbattras med leanverktyg har undersokning skett som en fallstudie i ett medelstort
snickeriforetag. | detta arbete sa har totalt fyra intervjuer genomforts, i tidigt skede sa
genomfordes en pilotintervju med gruppchefen for att bilda en uppfattning om nuléget i
fallforetaget. Dérefter genomférdes tre semistrukturerade intervjuer med foretagets
styrelseledamot, gruppchef och en anstalld snickare. Leanverktygen 5S och Muda
utgjorde temat for intervjuns riktning och behandlar fragor gallande sloseri, icke-
vardeskapande aktiviteter och arbetsrutiner. Underlaget fran intervjuerna stills mot den
teoretiska referensramen och utgor grunden for analysen och diskussionen.

Resultat: Intervjuerna visade att misstag, omarbete, onddiga rorelser och vantetider &ar
vanligt forekommande. Vanligtvis i form av felaktiga ritningar, daliga forutsattningar i
arbetsplatsen eller brist pa god planering infor arbetet inom det avgransade omradet
vaggprojekt. Fallforetaget inser att en utveckling bor ske inom vissa omraden, men att
ineffektivitet inte endast beror pa dem, utan dven av externa forhallanden.

Bidrag: Modifikationer av de ursprungliga atta sloserikategorierna genomforts for att
mer precist representera sloserier som uppstar inom serviceinriktade yrkesomraden.
Problemomraden som uppstar i samband med icke-vardeskapande aktiviteter beror till
stor del pa bristande kommunikation, oengagerade medarbetare och otillracklig
planering. Resultatet fran arbetet styrker tidigare forskning inom omradet for lean service
och bidrar med ett unikt perspektiv da byggbranschen ar svardefinierad da det varken kan
definieras som fullt tillverkande, produktionsorienterat eller serviceinriktat.

Nyckelord: Icke-vardeskapande aktiviteter, Lean, Lean service, Leanverktyg, Muda, 5S



Ordlista

Nedan sa forklaras olika ord och begrepp som anvands i studien.
Aktiviteter — De moment som utférs under ett arbete

Icke-vérdeskapande aktiviteter — Aktiviteter som utfors av arbetare som anvander resurser
men inte skapar nagot varde for kunden

Informant(er) — Refererar till de individer pa fallforetaget som har intervjuats.

Lean — En uppséttning av principer och varderingar som bidrar till att skapa maximalt

varde kunden samtidigt som man eliminerar alla former av sléseri
Lean Service — Ar tillampningen av lean tillverkningsmetoder i tjanstebranschen

Leanverktyg — Metoder och verktyg som ar till for att uppfylla leans mal med att skapa

maximalt vérde for kunden
Muda — Japansk term som star for sloseri (Icke-vardeskapande aktiviteter)

Serviceinriktat — Arbeten som ger kunder varde genom immateriella tillvdgagangssitt.
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1. Inledning

1.1 Bakgrund

Lean &r en term som anvénds av foretag som vill fora fram sin organisation i en riktning
som innebar minskade kostnader, sénkta ledtider och forbattrade produkter. Lean som ett
begrepp och princip framkom forst under 90-talet som en tolkning av Toyotas
produktionssystem &ven ként som Toyota production systems (TPS). TPS ar den
uppséttningen av principer och varderingar som definierar organisationens filosofi som
under mitten av 1900-talet utvecklades av Taiichi Ohno och Eiji Toyoda (Liker, 2009).

Sedan lean forst introducerades till vastvarlden sa har foretag standigt gjort forsok till att
implementera de principer och varderingar som Toyota efterlever. | de flesta fallen sa har
dessa forsok inte fullbordats eller lyckats genomforas. Cirka 90 procent av de foretag som
prévar implementera lean misslyckas, vilket har lett till att tvivel kring lean-konceptet har
uppstatt. Fragor som varfor inte vasterlandska foretag inte lyckas har blivit allt mer
frekventa (Bhasin & Burcher, 2006).

Lean filosofin borjade forst anvéndas av tillverkande foretag, dock spred sig lean
tankandet dver till mer serviceinriktade industrier samt den offentliga sektorn. Lean inom
service bendamns som lean service. Litteraturen kring lean service och praktisk
implementation av lean service ar valdigt tunn, da anvandningen av lean som ett verktyg
inom serviceinriktade foretag inte &r lika val etablerat som inom industri- och
tillverkningssektorn (Leite & Vieira, 2015).

Studier angaende byggbranschen och mangden slseri som forekommer, visar pa att 30—
35% av produktionskostnaden i ett byggprojekt raknas som sléseri (Josephson &
Saukkoriipi, 2005). Sldseri definieras som de aktiviteter och kostnader som inte tillfor
nagot varde till slutkunder, dessa aktiviteter omfattas av kontroller, resursforbrukning,
sékerhet och hélsa (Liker, 2009).

Eftersom service inom bygg inte kan direkt-jamforas med traditionella serviceyrken sa
kan det vara svart att framstdlla applicerbara l6sningar utifran den teori som finns

tillganglig kring lean inom service. Detta har skapat ett intresse hos oss till att undersoka
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hur lean service och leanverktyg kan anpassas till att anvdndas inom service i
byggbranschen. Sarhan & Fox (2013) forklarar att det finns manga barriarer gallande
adaptering av lean principer inom byggbranschen vilket ytterligare har motiverat oss till

att utfora studien inom detta omréde.

1.2 Syfte

Syftet med detta arbete &r att identifiera icke-vardeskapande aktiviteter och
problemomraden for att kunna ge forslag pa leanverktyg som kan anvandas for att

forbattra processen fran att ett finsnickeriprojekt paborjas till att det slutférs.

1.3 Fragestallningar

e Vilka icke-vardeskapande aktiviteter och problemomraden kan identifieras i

processen av ett finsnickeriprojekt?

o Vilka aktiviteter och omraden i finsnickeri processen skulle kunna forbattras med
leanverktygen 5S och Muda?

1.4 Avgransning

Eftersom byggforetag inte ar fullkomligt serviceinriktade s& har arbetet avgransats till en

standardprocess av vaggprojekt da detta kan klassificeras som service.

1.5 Begransningar

Studien utfordes under tio veckors tid vilket har medfort att studien endast undersokt ett
fallforetag. En mer extensiv undersdkning med fler serviceinriktade foretag hade bidragit
med en mer omfattande studie. P4 grund av Coronapandemin sa har observationer inte

kunnat genomfdras vilket hade bidragit med en béttre helhetsbild av fallforetagets nulége.



2. Metod

2.1 Angreppssatt

Vetenskapliga metoder delas in i tva olika grupper, den deduktiva ansatsen och den
induktiva. Deduktiv ansats ses som den klassiska och mest férekommande av de tva. Den
utgar utifran en teori eller modell for att framstélla hypoteser som provas mot verkligheten
genom intervjuer och observationer (Blomkvist & Hallin, 2014). Induktiv ansats innebar
det motsatta, det vill sdga att man utifran observationer och intervjuer i verkligheten
Overfor till en generalisering inom en viss teoretisk referensram (Eriksson &
Wiedersheim-Paul, 2014). | manga fall behéver bada angreppssitt utnyttjas, detta kallas
da for abduktion. Abduktiv ansats anvands framst i praktiska forskningsarbeten da nya
upptackter under forskningens gang leder till att man behdver vaxla mellan deduktion och
induktion (Blomkvist & Hallin, 2014; Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2014).

| detta arbete s& antas en abduktiv ansats da arbetets gang har vaxlat mellan teori och
empiri utifran det resultat som framkommit. Intervjuer har genomforts pa ett fallforetag

som har lagt grunden till den insamlade datan.

For att kunna utfora detta arbete sa valdes detta angreppssétt for att kunna uppfylla

arbetets syfte. Studiens arbetsgang illustreras i figur 1.

Litteraturstudie: Arbetet inleddes med en litteraturstudie och teoriinsamling for att
formulera problemomradet som arbetets forskning baseras kring. Detta skede utfordes
deduktivt da litteraturstudien utgdr grunden for det som undersoks i arbetet.

Empiri: For att framstalla empiri sa har ett kvalitativt angreppssétt antagits. For att bilda
en uppfattning om foretaget och dess struktur sa utfordes en pilotintervju. Detta faststéllde
hur arbetet skulle avgransas for att mojliggora relevanta och gynnsamma analyser i
forhallande till arbetets syfte. Ut6ver pilotintervjun sa utfordes tre semistrukturerade
intervjuer for att fa en beskrivning av nulaget inom fallforetaget. Informationen fran
intervjuerna bearbetades och sammanstalldes i forberedelse infér analys och diskussion

av den insamlade datan.

Analys, diskussion och slutsatser: Infor analys och diskussion sa har en teoretisk

referensram sammanstallts med litteratur fran vetenskapliga artiklar och andra relevanta
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kdllor som kurslitteratur, information fran statliga myndigheter och institut inom
relevanta rattsomraden. Déarefter sa har analyser och diskussioner utforts i férhallande till

den teoretiska referensramen. Baserat pa analys och diskussion sa har slutsatser dragits.

Studiens
arbetsging

Litteraturstudier

Problemformulering

Pilotintervju

|
Empiri
I

Empirisammanstiillning

Litteraturstudier

Analys & Diskussion

Slutsatser

\/

Figur 1. Studiens arbetsgang, egen.
2.2 Forskningsmetod

Enligt Sohlberg och Sohlberg (2013) ska beskrivningar utifran en kvantitativ tradition
vara sa objektiva som majligt. Dartill ar de ofta matematiska och kan innehalla siffror och
tabeller. En kvalitativ forskningsmetod innehaller istéllet i princip aldrig strikt méatbara

variabler, utan behandlar vanligen olika typer av rambeskrivningar istéllet (Sohlberg &



Sohlberg, 2013). Bell (2014) papekar att valet av forskningsmetod kan forst goras efter

att en problemformulering och ett syfte har faststéllts.

Detta arbete har utforts som en kvalitativ studie pa ett fallforetag som har genomforts i
fallstudie format. Kvalitativa intervjuer har anvénts for att framstélla resultat for att

analyseras och diskuteras for att ge svar pa fragestallningar samt uppfylla arbetets syfte.

2.2.1 Fallstudie
Fallstudie ar en forskningsmetod som sker pa en detaljerad niva vars mal ar att ge djupare

forstaelse inom ett specifikt fall, genom att isolera ett problemomrade kan man lattare
analysera och besvara fragor sdsom hur och varfor genom att undersoka
forskningsproblem under verkliga omstandigheter (Yin, 2014). Utifran syftet och
fragestallningarna i detta arbete anses fallstudie vara ett passande tillvagagangssétt for att

uppfylla arbetets syfte samt ge svar pa fragestallningarna.

Arbetet utfors som en fallstudie da det anses vara det mest gynnsamma tillvagagangssattet
for att framstalla resultat i forhallande till arbetets syfte och fragestallningar. Genom att
utfora undersokningen som en fallstudie sa kan konkreta analyser utforas och slutsatser
dras utifran verkliga omstandigheter inom fallforetaget. Fallstudien tillater en djupgaende
och mangfacetterad undersokning av komplexa fragor under verkliga omstandigheter

(Crowe et al., 2011). Fallforetaget presenteras under avsnitt 4.1.

2.3 Datainsamling

Datainsamling delas vanligtvis in i tva kategorier som sarskiljer hur och vart datan
kommer fran, primardata och sekundara data. Data som har samlats in i forsta hand av
forskaren benamns primérdata medan sekundérdata ar data som har samlats in i andra

hand av en annan part.

231 Priméardata

Primérdata &r information som forskaren sjalv samlar in, primérdata &r data som tidigare
inte fanns innan undersokningen utfordes. Denna typ av information framstélls genom att
forskaren exempelvis utfor intervjuer eller observationer. Insamling av primardata leder
oftast till att konkreta svar kan utvinnas da forskaren sjalv ar ansvarig och har full kontroll

Over det som undersoks (Bryman, 2011).



For att samla in primardata sa valde vi att utféra intervjuer med individer fran fallféretaget
da vi ansag att det var det mest effektiva tillvagagangssattet till att framstalla resultat i

forhallande till studiens syfte.

2.3.2 Sekundardata

Sekundérdata dr data som sedan tidigare finns tillganglig, det kan vara data fran tidigare
forskning eller litteratur. Det handlar oftast om kurslitteratur eller forskningsartiklar, dvs

information fran tidigare forskning och undersokningar (Bryman, 2011).

Infor arbetet sd har teori samlats in via litteraturstudier genom Kurslitteratur,
vetenskapliga artiklar och andra relevanta kallor. For att fa fram relevanta vetenskapliga
artiklar sa har foljande sokord anvénts: ”Lean”, “Lean Service”, ”5S implementation”,
”5S in service”, ’5S in Construction”, ”Muda Construction”, “Muda Service”, ”Non-
value adding activities”, "Waste elimination in Construction”, “Waste elimination in
Service”, ”Lean Construction”, ”Lean principles in service”, “Non-value adding
activities”. Sokorden anvandes i sokmotorn “Google Scholar” for att finna vetenskapliga
artiklar. For att sakerstalla att de vetenskapliga artiklar som anvants i studien ar palitliga
sa har de granskats om de, (1) ar publicerade i vetenskapliga tidskrifter och (2) om
artiklarna har blivit granskade av andra oberoende forskare, sa kallat, blivit peer-

reviewed.

2.3.3 Intervju

For att mojliggora for s& gynnsamt resultat som mojligt sd har intervju valts som
huvudmetod for datainsamlingen. Intervjuer utférs vanligtvis i tva former,
semistrukturerade och ostrukturerade. En semistrukturerad intervju bestar av en mall med
forutbestamda fragor enligt ett visst tema dér informanter ger svar pa fragor inom ramen
for temat. Semistrukturerade intervjuer ger aven mojlighet till att stalla foljdfragor utifran
de svar som anges (Bryman, 2011). Ostrukturerade intervjuer & mer informella &n
semistrukturerade intervjuer. Dessa sker mer 6ppet och foljer endast ett tema utan

forutbestamda fragor eller forutsattningar (Bryman, 2011).

Infor intervjuerna sa upprattades en intervjuguide, se bilaga 1, som leder intervjun genom
de olika omraden som arbetet vill undersoka. Intervjuguiden utformades och baseras pa
litteraturstudier kring tidigare forskning som presenteras i den teoretiska referensramen.
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De huvudomraden som berdrs i intervjuguiden ar konceptet lean och leanverktygen 5S
och Muda. Bryman & Bell (2017) forklarar att betydelsen av en valutformad

intervjuguide &r oerhort viktigt for att framstalla ett starkt resultat.

| detta arbete sa har totalt fyra intervjuer genomforts, i tidigt skede sa genomfordes en
pilotintervju med gruppchefen for att bilda en uppfattning om nuléget i fallforetaget.
Pilotintervjuer &r relevanta nar svarigheter kring arbetets fokus uppstar da de kan bidra
med en tydlig bild av nuléget och ett mer precist utganglage for resten av arbetet (Bryman,
2011). Gruppchefens roll ar att se till att saker utférs korrekt och i ratt tid, rollen som
gruppchef handlar aven om att driva projekt och projektteamet i rétt riktning mot de
uppsatta malen. Sammanfattat sa handlar det om planering och utférande av projekt.

Utifran gruppchefens svar sa kunde en tydlig ram séttas for arbetet, med en ram s menas
det vilken riktning arbetet ska ta, vilket projekt som &r mest relevant for arbetets
problemformulering och hur arbetet bor avgransas (Thurén, 1991). Utifran de resultat
som framkom fran pilotintervjun sa valdes tre informanter som hypotetiskt kunde bidra

mest relevant information i forhallande till arbetets syfte.

Dessa tre intervjuer genomfordes semistrukturerade. Intervjufragor framstalldes utifran
den teoretiska referensramen med fokus pa tva leanverktyg. Leanverktygen utgjorde
temat for intervjuns riktning och behandlar fragor inom 5S och Muda (sléseri). Samma
intervjufragor stalldes till de tre informanterna. Forsta intervjun genomfordes med samma
gruppchef som medverkade pa pilotintervjun, gruppchefen ansvarar for planering och
utforande av projekt, intervju nummer tva med anstalld snickare som utfor olika
arbetsuppgifter under projekt och nummer tre med styrelseledamot. Normalt sett sa hade
inte en styrelseledamot, formodligen, i en studie som denna varit ett passande val av
informant, daremot i vart fall s har styrelseledamoten en Gvergripande roll som
kontrollant inom vaggprojekt och bidrar med relevanta svar fran ett unikt perspektiv.
Samtliga informanter har tidigare varit delaktiga i ett flertal vaggprojekt. Pilotintervjun
varade 20 minuter och de resterande tre intervjuerna varade cirka 45 minuter. | efterhand
sa har intervjuerna transkriberats utifran inspelningar for att sakerstélla att inget material
saknas och for att mojliggora for noggrannare resultat och analys. Pa grund av radande
pandemi sa har intervjuerna utforts med en av oss pa plats och den andra narvarande via

samtalsprogrammet Skype.



2.4 Metodkritik

24.1 Validitet

Validitet handlar om hur utforligt man undersdker det man har satt ut att understka. Hoég
och lag validitet baseras pa hur forskningsmetoder har nyttjats for att framstélla resultat
och huruvida informationen som har producerats stdmmer 6verens med arbetets syfte och
fragestallningar (Blomkvist & Hallin, 2014; Thurén, 1991).

For att producera relevant data sa har kvalitativa intervjuer genomforts, intervjufragor har
skapats utifran den teoretiska referensramen for att méjliggora for precisa och relevanta
svar i férhallande till arbetets problemformulering. informanter har valts noggrant utifran
deras roll i vaggprojekt. For att sékerstélla att informationen fran intervjuer inte var
missuppfattad eller inkomplett s& utfordes intervjuer med olika personer med olika
befattningar och annorlunda forhallanden till vaggprojekt. Utéver sa har informanter haft
mojlighet till att se intervjumaterialet i efterhand och bidra med feedback. Med
ovannamnda anledningar sa anser vi att arbetet har god validitet da information som
utvunnits ur intervjuer ar relevant och stammer dverens med arbetets syfte och
fragestallningar. Utdver intervjuer sa var det planerat att observationer skulle genomforas
for att starka resultaten fran intervjuerna, pa grund av radande pandemi sa har

observationer inte kunnat utforas vilket kan ha en inverkan pa studiens validitet.
2.4.2 Reliabilitet

Reliabilitet handlar om tillforlitligheten i de valda forskningsmetoderna. Stark reliabilitet
uppnds genom forutsattningen att resultatet kan reproduceras om samma
forskningsmetoder som har anvants i detta arbete anvédnds av andra forskare och
forskningsgrupper (Blomkvist & Hallin, 2014; Thurén, 1991).

| detta arbete sa har ett kvalitativt tillvagagangssatt utnyttjats for att framstélla resultat.
Kvalitativa arbeten kan ibland leda till att en viss niva av slumpmassighet kan férekomma
pa grund av att forskaren blir en del av forskningsmetoden. Exempel pa detta kan vara att
en kvantitativ enkéatstudie utfors istéllet for kvalitativa intervjuer, enkatstudier bidrar i
detta fall med en hogre grad av standardiserade svar da forskarna inte paverkar deltagarna
i enkatstudien genom exempelvis tidsbegransningar eller emotionell paverkan
(Blomkvist & Hallin, 2014). Intervjufragorna i detta arbete foljer teman inom
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leanverktygen 5S och muda i en logisk ordning och ar baserade pa litteraturstudier som
har utforts. Varje intervju inleddes med en presentation av vem vi ar samt vad malet och
syftet med intervjun &r. Intervjufrdgorna &r precisa men lamnar rum for 6ppna svar, om
informanten inte har kunskap inom de omraden som fragor gar in pa sa forklaras och
fortydligas det som efterfragas. Detta har bidragit till att alla informanter har haft samma
forutsattningar. Av dessa anledningar sa anser vi att arbetet har en hog reliabilitet da
resultatet kan reproduceras forutsatt att samma fragor stalls med samma andamal.
Intervjuer har genomférts med en av oss narvarande pa plats och en via

samtalsprogrammet Skype vilket kan ha en paverkan pa studiens reliabilitet.
2.4.3 Generaliserbarhet

Enligt Larsson et al. (2005) sa ar forutsattningarna att generalisera resultaten i en

kvalitativ forskning begransande, eftersom resultaten inte kan visa samma forhallanden.

De inblandade vi intervjuat har olika slags kunskaper utifran deras position inom
verksamheten, samt fyller olika funktioner i sitt arbete kring stod. Att intervjua de valda
informanterna har forstarkt var validitet da informanterna i vart urval ar erfarna och har
breda kunskaper inom vart forskningsomrade. Pa grund av att studiens har genomforts
som en fallstudie sa kan det begransa generaliserbarheten av studiens resultat da vi
endast undersokt ett byggforetag och kan darfor inte generalisera forhallanden gallande

for samtliga byggforetag i Sverige.
2.5 Etiska forhallningssatt

Vetenskap och forskning ar viktiga komponenter i utvecklingen av bade individer och
samhallet i sin helhet. For att forskning ska kunna utféras sa behover forskningsetiska
principer efterlevas under forskningen, detta for att kunna bedriva forskning utan att
individer utsatts for risker de inte har delgivit samtycke till (Vetenskapsradet, 2002).

For att sakerstdlla att forskningsetiska principer fullfoljs sa har vetenskapsradet
sammanstéallt etiska principer som forskning bor forhalla sig till. Inom forskningsetiken
sa finns det tva huvudkrav, forskningskravet, som innebér att forskning ar vasentligt for
utvecklingen av samhallet och att forskning &r berattigad till att bedrivas i detta syfte.
Utdver forskningskravet sa finns individskyddskravet som star for att samhéllets

medlemmar har ett berattigat krav till skydd. Individskyddskravet avser att skydda
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individers  livsforhallanden  fran obefogade intrang. Utdver sa  handlar
individskyddskravet om att individer inte far utsattas for fysiska och psykiska skador,

individer far inte forodmjukas eller utséttas for krankningar (Vetenskapsradet, 2002).
Vetenskapsradet (2002) staller upp fyra huvudkrav:

Informationskravet: Individer som &r Inblandade i forskningen ska veta syftet med
forskningen samt deras uppgifter i projektet. De berdrda personerna ska &ven informeras
om deras ratt att avbryta medverkan om sa 6nskas, samt att deltagandet endast ar frivilligt.
Uppgifter som lamnas in ska endast anvandas for forskningen, och inte for nagot annat

syfte.

Samtyckeskravet: Samtycke ska alltid hdmtas n&r undersokningsdeltagare och
uppgiftslamnaren deltar i en undersdkning. Den som deltar har ratten att fatta beslut dver
sin medverkan, exempelvis om hur lange och pa vilka villkor de ska delta. Deltagarna har
aven ratt till att avbryta ndr dem vill, och detta ska ske utan konsekvenser. Deltagarna ska
inte utsattas for press om hen véljer att avsluta medverkandet.

Konfidentialitetskravet: Insamlade uppgifter och personuppgifter ska bevaras sa att
obehdriga inte ska kunna ta del av dem, och den stérsta mojliga konfidentialitet ska ske.

Personerna ska inte kunna identifieras och forbli anonyma.

Nyttjandekravet: Insamlade uppgifter om enskilda individer far endast anvandas i

forskningsandamal, och inte for andra icke-vetenskapliga syften.

Dessa satter ramen for det forskningsetiska forhallningssattet. Huvudkraven satter normer
for hur forhallandet mellan forskare och deltagande i undersokningen ser ut, sa att vid
eventuella konflikter kan avvagningar mellan forskningskravet och individskyddskravet
goras (Vetenskapsradet, 2002).

Innan intervjuerna pabdrjades sa informerade vi informanterna om att deltagandet i
intervjun var frivilligt samt vad syftet med intervjun var. Vi talade dven om for
informanterna att de inte behovde svara pa alla fragor ifall dem inte ville, vilket gar i linje
med samtyckeskravet. Intervjuerna ar konfidentiella da informanterna ar anonyma och

informationen som hamtades fran informanterna anvandes endast for forskningsandamal.
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2.6 Hallbarhetsperspektiv

Enligt Ammenberg & Hjelm (2013) sa finns det tre dimensioner av hallbar utveckling:
ekonomisk, social och ekologisk hallbarhet. Den ekonomiska dimensionen handlar
framforallt om samhéllets ekonomi och dess stabilitet. Den sociala dimensionen beror
manniskors behov, utveckling och kultur medan den ekologiska dimensionen handlar om

olika typer av miljopaverkan.

Eftersom de praktiska bidragen inte har testats i verkligheten sa anser vi att denna studie
inte har fort med sig negativa konsekvenser pa samtliga dimensioner. Vi anser att vara
forslag och rekommendationer inte paverkar dimensionerna negativt, snarare positivt.
Exempelvis sa kan den ekologiska hallbarheten paverkas positivt av effektivisering, da
resurser som gar at omarbete och mer material elimineras. Den sociala dimensionen kan
ocksa paverkas positivt, da vara rekommendationer utvecklar personal ur ett Lean

perspektiv.
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3. Teoretisk referensram

3.1 Lean

Lean ar en verksamhetsstrategi som framfor hur en verksamhet bor drivas. Lean &r en
uppséttning av principer och vérderingar som bidrar till att skapa maximalt vérde
samtidigt som man eliminerar alla former av slseri. Lean filosofin grundar sig i Toyota
production systems som utvecklades fram av Taiichi Ohno och Eiji Toyoda (Liker, 2009).
Forhallningssattet utgar fran att foretag har hogt resurssloseri pa grund av ineffektiva
processer som medfor att kunder inte upplever hogt varde. Sléserier kan exemplifieras
som Overflodigt lager eller ett dverskott i kapacitet. Lean framstaller ett ramverk som
bestar av bade principer och verktyg till att kunna eliminera sl6seri och icke-
vardeskapande aktiviteter, det vill saga, det som inte framfor nagot varde till kunder (Shah
& Ward, 2007).

Enligt Shah & Ward (2007) sa kan lean delas in i tva perspektiv som satter grunden for
hur lean utnyttjas, det ena perspektivet ar det filosofiska dar fokuset ligger pa leans
principer och vérderingar och hur organisationen ska efterleva dem. Det andra
perspektivet ar mer av en praktisk handbok dar styrverktyg och konkreta tillvagagangssatt

ar det som hamnar i fokus.

3.1.1 Lean principer

Womack & Jones (2003) beskriver i sin bok Lean Thinking de fem principer och den

centrala grundpelaren som utgér grunden for lean, se figur 2.

Definiera kundvéarde - Genom att definiera och specificera vad kunder vardesétter sa
kan processen med att leverera vérdet forbattras. Féretag och kunder har vanligtvis skilda
syner géllande vad de anser medfor vérde, det géller att foretag satter sig i ett

kundperspektiv.

Kartlagg vardeflodet - Att kartlagga och analysera vérdeflodet fran nar processen
paborijas tills dess slut sa synliggors de aktiviteter som bidrar till ett 6kat kundvarde, dock
sa framhavs viktiga icke-vardeskapande aktiviteter som bor elimineras for att maximera

det totala kundvardet.
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Skapa flode - Néar vardeflodet ar faststallt och icke-vardeskapande aktiviteter har
eliminerats sa ska ett flode skapas sa att avbrott och stopp inte uppstar. Malet ar att flodet
ska flyta pa smidigt.

Faststall ett dragsystem - Drag system eller pull som det heter pa engelska, syftar till att
skapa ett flode som styrs av kunden, med drag sa menas det att kunden drar tjansten eller
produkten genom systemet. Dragsystem kraver att flodet ar flexibelt da ingen produktion

uppstar forran kundorder laggs.

Efterstrava Perfektion - Principen att man alltid ska efterstrava perfektion leder till att
man kontinuerligt soker efter fel och problemomraden som kan forbéattras. Standiga

forbattringar ar en grundpelare inom lean.

Respekt for manniskor: Ar den centrala grundpelaren som konceptet lean kretsar kring.
Respekt for méanniskor handlar om att respektera alla inblandade, kunder, leverantorer

och medarbetare.

5.Efterstrava
perfektion

1.Definiera
kundvarde

4.Faststall
dragsystem

(pull)

Respekt for
manniskor

2.Kartlagg
vardeflodet

Figur 2. Fem lean principer och leans grundpelare “Respekt for mdnniskor”, egen,
(Womack & Jones, 2003).
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3.1.2 Icke-vardeskapande aktiviteter

Inom lean sa ar en utav grundpelarna till framgang att eliminera sloseri som inte tillfor
nagot varde till kunden. Genom att eliminera icke-vardeskapande aktiviteter sa kan ett
jamnare vardeflode faststallas. Womack & Jones (2003) definierar sloseri som foljande:

“Any human activity that absorbs resources but creates no value” (Womack & Jones,
2003, s. 16)

Oversatt till svenska s lyder definitionen “Alla aktiviteter som utfors av ménniskor som
anvinder resurser men inte skapar nagot vdrde”. Definitionen som Womack & Jones
(2003) framfort &r en allmant accepterad definition som appliceras av manga typer av
branscher (Douglas et al., 2015). Aktiviteter enligt definitionen kan enligt Schulze &
Stoérmer (2012) delas in i tre kategori typer:

Kategori 1: Aktiviteter inom denna kategori &r vérdeskapande for kunder. Kunder
forvantar sig betala for aktiviteter som &r av kategori typ 1.

Kategori 2: Aktiviteter inom denna kannetecknas av att de ar icke-vardeskapande men

nddvéndiga for att kunna leverera produkten eller tjansten till kunden.

Kategori 3: Aktiviteter som inte tillfor nagot varde till kunder och som aven inte ar
nddvéndiga. Dessa aktiviteter kan exempelvis handla om onddiga transporter, vantetider

och misstag under arbetsprocessen som leder till det behéver géras om.

Kategori 1 och 2 innehéller bada aktiviteter som ar nddvandiga for att kunna leverera
tjansten eller produkten till slutkund. Aktiviteter av kategori typ 1 &r enligt Schulze &
Stérmer (2012) aktiviteter som kunder forvéntar och forutsatter att de utfors da de kan
vara avgorande faktorer som paverkar produktens eller tjanstens dndamal. Aktiviteter
som kan placeras i kategori 3 ar de aktiviteter som kan elimineras for att skapa ett battre
och jamnare vardeflode. Malet ar da enligt Schulze & Stérmer (2012) att analysera vilka
atgarder som kan inforas for att forbattra kategori 2 aktiviteter och att kategori 3

aktiviteter identifieras och elimineras.
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3.1.3 Muda

Traditionellt sd har lean konceptet alltid varit néra relaterat till tillverkningssektorn, pa
grund av det sd har lean-principer utformats och anpassats for att fungera inom
tillverkande foretag. Muda ar en japansk term som star for sloseri, med sléseri menas det
“alla aktiviteter som inte tillfér véarde till slutkunden”, sa kallat icke-vardeskapande
aktiviteter (Douglas et al., 2015; Piercy & Rich, 2009). Muda &r en central del av lean
som utgdr grunden for hur man identifierar sléseri inom olika delar av en verksamhet.
Inom Muda sa delas de olika sloserierna i atta kategorier varav fem ar relevant for detta
arbete.

Traditionell Muda ar fokuserad kring tillverkande foretag, darmed s& uppstar det
svarigheter nar man forsoker applicera samma principer inom mer serviceinriktade
arbeten (Douglas et al., 2015; Radnor et al., 2006). De atta sloserikategorierna bestar
traditionellt av dverproduktion, vantetider, onddiga transporter, defekter, lagerhallning,
onddiga rorelser, dverarbete och slutligen outnyttjad kreativitet (Liker, 2009). For att
anpassa kategorierna for detta arbete sa har fem sloserikategorier inom
tillverkningssektorn valts ut. Enligt Douglas et al. (2015) och Radnor et al. (2006) sa &r
dessa fem kategorier de motsvarande sloseriomraden inom serviceinriktade arbeten. For
att mer exakt kunna kategorisera sloseri som forekommer inom service sa har vi utefter
de modifieringar som Douglas et al. (2015) och Radnor et al. (2006) framfort, valt dessa

fem kategorier, se figur 3.

Tillverkning Service

Defekter Misstag
Overprodukiion Dubbelarbete
Onidiga rirelser Oniddiga rirelser
Ondidiga Overarbete
transporter

Vintetider Vintetider

Killa: Douglas et Kiilla: Radnor et al.
al, (20135) (2006)

Figur 3. Sloserikategorier inom tillverkningssektorn och motsvarande kategorier inom

service, egen.
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Misstag - Sloseri som uppstar vid misstag forklaras av Piercy & Rich (2009) att vara tid
som spenderas pa omarbetningar. Den priméara anledningen till att omarbetningar behéver
utforas ar nar misstag kring planering sker. | tillverkande foretag sa ses misstag som
defekter i produktion vilket leder till man maste ga bakat i tillverkningsprocessen och
finna felen samt arbeta fram l6sningar. Motsvarande inom serviceinriktade arbeten kan
enligt Andrés-Ldpez et al. (2015) och Douglas et al. (2015) exempelvis handla om dalig

dokumentationshantering eller otillracklig kommunikation.

Dubbelarbete - Dubbelarbete betyder att ett arbete som redan utférts, utférs vid
ytterligare tillfallen (Douglas et al. 2015). Piercy & Rich (2009) forklarar dubbelarbete
som identiska arbetsuppgifter som utfors inom flera olika omraden som istéllet kan slas
samman for att minska arbetsbdrdan och i sin tur minska mangden dubbelarbete som

forekommer.

Onddiga rorelser - Denna del star enligt Douglas et al. (2015) for rérelser och
rérelsemaonster som kan ses som onddiga, exempel pa detta &r om ett verktyg som anvands
ofta inte ligger néra tillhands gor att personal behdver leta runt efter verktyget och utféra
onddiga rorelser som hade kunnat undvikits ifall de verktyg som anvands mest alltid stod

nara tillhands.

Overarbete - Overarbete handlar om sloseri som uppkommer i samband med ojdamn
arbetsfordelning, arbetsuppgifter som ar svarutforliga som i verkligheten kan goras
betydligt enklare for medarbetare genom exempelvis maskiner och datorsystem (Douglas
et al., 2015; Piercy & Rich, 2009). Overarbete handlar bade om fysiska och mentalt
anstrangande uppgifter som kan forenklas. Inom tillverkning sa kan Overarbete
exemplifieras med komplexa lésningar till simpla problem (Hines & Rich, 1997; Radnor
& Oshorne, 2013). Hines & Rich (1997) framfor ytterligare exempel pa sl6seri i form av
Overarbete nar en oflexibel stor maskin anvénds istéllet for flera mindre maskiner med
hogre flexibilitet. 1 fall som detta leder det enligt Hines & Rich (1997) till att personal
uppmuntras till att déverproducera for att kompensera for kostnaden av den storre

maskinen.

Vantetider - Piercy & Rich (2009) forklarar att nar den tid man har till férfogande inte
utnyttjas effektivt sa uppstar sloseri i form av véntetider. Exempel pa detta inom
tillverkning &r ndr produkter inom produktionen inte fors vidare till nésta steg for att

arbetas vidare pa, i fall som detta sa blir en grupp av arbetare stillastdende da produkter
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fran tidigare steg i arbetsprocessen inte inkommit, Hicks (2007) forklarar detta som
kotider i produktion.

Inom service sa exemplifierar Andrés-Ldpez et al. (2015) och Douglas et al. (2015)
vantetider genom bristfallig dokumentering. Det handlar om otydlig sortering, dalig

placering av dokument och vantetider kring godkannande av administration.

3.14 5S

5S &r ett verktyg inom Lean som kan forstarka teamwork och bestar av flera satt att
minska sloserier som orsakar misstag, fel samt personskador (Liker, 2009). De 5 S:en star
for sortera, strukturera, stada, standardisera och skapa en vana/sjalvdisciplin, se figur 4.
Om 58S utfors pa ratt satt kan tidsbesparingar goras (da exempelvis tid som gar at att leta
efter verktyg minimeras) effektiviteten dkas samt kan en god och trygg arbetsmiljo
infinnas. Det ar viktigt att alla personal ar delaktiga redan i bdrjan av arbetet med

implementeringen av 5S. (Prevent, 2018).

Y Y \ ) \ Skapa ¢n vana \'~\
Sortera Y| Strukiurera | Stéda Y| Standardisera " | och Y
/ ! / sjilvdisciplin ;
"ll. ."lll ."III ."III .-'lll
."'I { ' ' {

! ! ! ! !

Figur 4. De olika stegen av 5S, egen, (Liker, 2009).
Sortera

5S paborjas med det forsta steget vilket ar att plocka undan det som inte behovs alternativt
sallan anvands och lata det som anvénds dagligen eller ofta sta framme och lattillgangligt.
Foretag bor ta hansyn till att detta ar besvarligt och resurskréavande (Liker, 2009).

Det ar betydelsefullt att samtliga medarbetare deltar redan i sorteringen, och har kan &ven
tillfallet nyttjas till att samla ihop medarbetarna inom en utvald avdelning, dar hela
arbetslaget ser sig omkring och diskuterar sina synpunkter med varandra om vad som bor
finnas kvar och vad som ska sorteras bort. Férdelarna med sortering av detta slag ar

tidsbesparingar genom minimering av tid som gar till letande av material och verktyg, att
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storre ytor blir tillgdngliga samt att skaderisken minimeras (Prevent, 2018; Omogbai &
Salonitis, 2017).

Strukturera

Enligt Omogbai & Salonitis (2017) handlar det andra steget i 5S om att en struktur och
systematisering maste ske inom avdelningen. Det ar viktigt att utse vilka féremal som &r
viktiga sa att de far en bestamd plats sa att det tydligt framgar om nagot saknas. Féremalen
kan aven markeras for att det ska bli lattare att lagga tillbaka foremalen dar de ska vara.
Hér bor en diskussion kring arbetslaget ske om hur strukturen bér vara och se ut. Mycket
tid gar att spara med en systematiserad arbetsplats eftersom arbetarna far battre kunskaper
pa var verktyg och material ligger. Systematiseringen har stor potential till att bidra med

battre ergonomi och underlattar det tredje steget i 5S (Prevent, 2018).
Stada

Det tredje steget av 5S handlar om regelbunden stadning i avdelningen. Har ingar det
aven att lagga tillbaka material och verktyg som anvands till sin ratta plats. Det &r bra om
medarbetarna diskuterar och kommer fram till en lamplig niva av stadning som bor ske,
samt vilket alternativ som &r den basta I6sningen for att uppna en ren arbetsmiljo (Prevent,
2018). Det ar dven bra om medarbetarna sjalva utfor stadningen da avvikelser kan hittas
snabbare vilket effektiviserar samt minimerar materialforluster. En ren och stadad

arbetsmiljo leder aven till en mer trivsam arbetsmiljo (Bergman & Klefsjo, 2012).
Standardisera

Enligt Liker (2009) handlar det fjarde steget i 5S om att standardisera genom att skapa
regler och rutiner for att uppratthalla de tre forsta S:en.

Efter att samtliga medarbetare har diskuterad pa avdelningen ska en standard for
arbetssatt och ansvarsfordelning utformas. Med hjalp av checklistor och bilder underlattas
arbetet att folja standarden (Prevent, 2018). Enligt Eriksen (2008) beskriver en standard
hur processer ska utforas. Malet med standarden ska vara att forstarka och driftsakra
repeterbara processer. Standarder ar centralt for lean inom produktivitetsutveckling och

utan standarder ar det svart att styra och fa ut det basta av verksamheten.

18



Skapa en vana och sjalvdisciplin

Det femte steget handlar om att skapa en vana och sjalvdisciplin. FOr att sakerstalla att
sjalvdisciplinen uppratthalls kravs engagemang fran ledningen som regelbundet granskar
att standarderna efterféljs. Alla medarbetare ska delta och vara med pa noterna for att
gora 5S till en vana och en sjalvklar del av det dagliga arbetet. Det ar aven viktigt att
uppratthalla 5S for att fa resultat, och inte enbart halla pa med det i nagra veckor och

sedan komma tillbaka till sina gamla vanor (Prevent, 2018).
3.15 Implementering av 5S

Nar leanverktyg som 5S inte implementeras korrekt och organisationen inte genomforligt
etablerar samt efterlever de varderingar som lean konceptet medfor, sa ar det enligt
Omogbai & Salonitis (2017) hogst sannolikt att organisationen faller tillbaka pa gamla
rutiner och arbetssatt. Vasterlandska organisationer, specifikt organisationer fran
Storbritannien och Forenta staterna, sa &r incitamenten till att implementera 5S i en
organisation enligt Omogbai & Salonitis (2017) att minska kostnader, ©ka
kvalitetsstandard och etablera en allmént hdgre effektivitet inom organisationen
(Chourasia & Nema, 2016). Japanska organisationers incitament till att implementera
leanverktyg som 5S handlar huvudsakligen om att fa& medarbetare och ledningsgruppen
att funktionera i harmoni med varandra samt att bade privatliv och arbetsliv genomsyras

av de principer som 5S innehar (Omogbai & Salonitis, 2017).

Typiska problem inom sma till medelstora féretag handlar framst om organisationens
infrastruktur samt hur det paverkar ledtider i forhallande till efterfragan (Omogbai &
Salonitis, 2017). Ghodrati & Zulkifli (2012) forklarar att den stérsta och viktigaste
anledningen till att implementering av 5S misslyckas &ar dalig kommunikation. Ghodrati
& Zulkifli (2012) forklarar vidare att strategier kring hur kommunikation sker samt hur
verkningsgraden i de kommunikationssystem som brukas, séllan utvarderas. Dalig
kommunikation ar en utav de stora anledningarna till att sléseri uppkommer. Sléseri som
kan korreleras med dalig kommunikation ar enligt Ghodrati & Zulkifli (2012)
resurssloseri, tid och O6kade kostnader. En annan viktig anledning till misslyckade
implementations forsok ar att motstand till forandringar ar vanligt forekommande och &r

I de flesta organisationer oundvikligt.
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Ghodrati & Zulkifli (2012) forklarar att vid implementering av 5S sa uppstar klyftor
mellan ledningens och medarbetarnas medvetenhet och uppfattning om vad 5S star for
inom organisationen. De exemplifierar detta och forklarar att otillrackligt coachande &r
en av grundorsakerna till varfor detta uppstar. Att inte ha samarbete och stark
kommunikation mellan en organisations olika delar leder till en obalanserad bild av vad
som behover goras (Omogbai & Salonitis, 2017; Ghodrati & Zulkifli, 2012).

Nyckeln till en framgangsrik implementering av 5S handlar enligt Ghodrati & Zulkifli
(2012) om att kontinuerligt informera de anstéllda samt kontinuerligt coacha och utbilda
dem. Utan ordentlig utbildning s& kan inte 5S rutinerna standardiseras enligt steg fyra i
5S processen.

3.2 Lean i byggbranschen

Byggbranschen i Sverige under en langre tid kritiserats for att inte ha varit tillrackligt
innovativ med nyskapande idéer. Syftet med att fornya byggbranschen ar att astadkomma
framgang genom oOkad produktivitet, minskade kostnader och hogre kvalitet
(Ingemansson, 2012). En orsak till att byggbranschen i Sverige inte &r lika innovativ som
andra branscher &r enligt Ingemansson (2012) pa grund av att begreppet innovation inom
byggbranschen inte har samma definition och betydelse som inom andra branscher. Ett
vanligt matt pa mangden innovation en bransch framstéaller mats genom antalet nya
produktidéer. | byggbranschens fall sa ar nya produktidéer inte ett rimligt matt.
Innovation inom byggbranschen kan matas i form av forbattringar av processer, det vill
séga, hur effektivt en process utfor det processen har satts ut till att utféra (Ingemansson,
2012).

Enligt Josephson & Saukkoriipi (2005) ar standardisering en utvecklingstrend. Detta kan
innebara att exempelvis ha en standard pa hur ett visst arbete ska genomforas, roller, till
exempel vad en projektledare ska kunna, produkter, till exempel energikrav, med mera.
Standardisering ar betydelsefullt for att na framgang och skapa bra arbetssatt och minska

risker for fel.

Enligt Liker (2009) ar det manga foretag som tror att en okad takt pa produktionen leder
till forlorad kvalitet, men han menar att med hjalp av det fjarde steget i 5S
(standardisering) av processer kan bade produktionstakten och kvaliteten 6ka. Josephson

& Saukkoriipi (2005) tar upp en grundprincip som de anser vara den viktigaste for att 6ka
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kvaliteten, produktionstakten och kundvérdet. Grundprincipen handlar om att 6ka
precisionen i alla moment, som har ett starkt behov av standardiserade processer.
Byggbranschen anses idag vara valdigt fritt och inte tillrackligt standardiserat jamfort
med andra industrier, och standardiseringen maste fortsatta om de svenska byggrelaterade
foretagen ska kunna mota utmaningarna kring den globala konkurrensen, klimatfragan,
arbetsmiljon och I6nsamheten (Sarhan & Fox, 2013; Josephson & Saukkoriipi, 2005).

21



4. Resultat

4.1 Fallforetaget

Snitek AB ar ett foretag belaget i Stockholm stad som grundades ar 2016. Snitek arbetar
framst med finsnickeri och byggnadssnickeri, och med sina prestationer har Snitek
lyckats bli ett attraktivt foretag inom marknaden pa en kort tid. Med sina 60 anstéllda har
foretaget drivit stora projekt runt om i landet sdsom snickeriarbeten i Arlanda, banker,

Mall of Scandinavia samt aven gallerior runt om landet (Snitek AB, 2020).
4.2 Muda

| detta avsnitt sa presenteras fem sloserikategorier och de olika aktiviteterna som har dykt

upp under intervjuer med informanter fran fallforetaget.
4.2.1 Misstag

Samtliga informanter anser att misstag ar vanligt forekommande, vanligtvis i form av
problem med ritningar som utforts tillsammans med kunder inte stimmer 6verens med
ritningar som anvands under sjalva arbetet av vaggprojekt. Andra dterkommande misstag
som forekommer &r att ritningarna inte matchar dimensionerna i verkligheten. Detta leder
i manga fall till att omarbetning av ritningar kréavs vilket fordréjer uppstartandet av

arbeten.

“Problem uppstdr ibland dd ritningarna inte stdmmer overens, vilket krdver
omarbete. Fel arbete sker, vilket kraver rivning och omarbetningar. Det
hdnder ocksa att den angivna ritningen inte passar med verkligheten.”

(Gruppchef)
4.2.2 Dubbelarbete

Liknande de misstag som uppstar sa kraver de misstag som uppstar att omarbetningar av
ritningar behdver utféras. Kunden kontaktar foretaget och bokar méte, kunden mots upp
med foretaget och genom konversationer kommer fram till en éverenskommelse kring
utforandet av arbetet. Det handlar om antalet snickare som behdvs, arbetsplanering samt

en tidsplan for utfoérandet av projektet.
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“Kunden bestdller ett x antal arbetare fran foretaget och ger en tidsplan till
nar hela projektet blir fardigt. Kundens arbetsledning ger olika
arbetsuppgifter till Snitek AB, exempelvis ar bygg av vaggar vanligt. | en
sadan situation ger arbetsledningen en ritning till Sniteks gruppchef, samt
en egen tidsplan for varje projekt. Det ar da gruppchefens uppgift att

fordela arbetet hos de anstdllda.” (Gruppchef)

Det &r vanligt forekommande att rivning och omarbete av en hel vaggprocess kan
forekomma pa grund av fel ritningar, forandrade planer, dalig beskrivning av

platsledningen, dalig efterkontroll av arbetare samt slarv.

“Dubbelarbete brukar ske ibland. Detta beror ofta pa att vara anstdllda
inte utfor egenkontroll da dom slarvar. Men det kan &ven bero pa externa
problem som vi inte kan paverka, exempelvis fel ritningar och beskrivningar
fran platsledningen. Det &r &ven vanligt att ritningar forandras pa grund

av oforutsdgbara hindelser”. (Styrelseledamot)
4.2.3 Ondodiga rorelser

Enligt samtliga informanter sa ar det oerhort vanligt med onddiga rorelser pa
arbetsplatserna. Verktyg som anvénds ofta star inte nara tillhands vilket gor att de kan
behdva ga runt pa arbetsplatsen och leta ratt pa de verktyg som behdvs. Samma sak sker
med material som anvands under ett projekt. Att verktyg och material inte &r lattatkomliga
eller nara tillhands kan dock enligt snickare och gruppchef bero pa brist pa plats och

tranga lagringsutrymmen pa arbetsplatsen.
“Vissa arbetsplatser har ddliga forutsdttningar” (Gruppchef)

Daliga forutsattningar kan forutom tranga lagringsutrymmen och plats innebéra att
arbetsplatsen saknar nagot sa enkelt som en hiss i ett hoghus. Detta forsvarar och kraver
tid fran medarbetarna som kan behdva forflytta material, slanga skrap eller hamta

verktyg.

“Daliga forutsdttningar i arbetsplatsen pdverkar frdamst oss anstdllda som
tvingas till att slita och jobba hardare an vad vi egentligen behover. Att
slosa energi och tid pa att bara material i nio vaningar kunde istallet laggas
ned pa effektivare akriviteter” (Snickare)
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4.2.4 Overarbete

Overarbete kan forekomma till en viss grad. Anstallda anser att arbetet brukar vara jamnt
fordelat samt att man har valdigt bra utrustning for att utfora arbetet. Overarbete som dock
forekommer ar pa grund av daliga forutsattningar av sjalva arbetsplatsen, da exempelvis
hiss kan saknas eller att avfallshanteringen ligger for langt bort fran byggnaden.
Overarbete kan aven ske pa grund av felaktiga berakningar fran platsledningen, som i sin
tur leder till ritningar som inte &r korrekta. Detta orsakar till rivning, omarbete och att

resurser slésas hos kund.

“De flesta kollegor upplever att gruppchefen fordelar arbetet jimnt bland
arbetarna, samt att man har den teknik och verktyg som kravs for att
underlatta arbetet. Men sjalvklart sa forekommer det att vi ibland behover
arbeta mer an vi egentligen borde. Detta kan bero pa daliga forutsattningar
i sjalva byggnaden, eller att platsledningen ger fel information till oss
genom ritningarna vilket leder till 6verarbete. Detta kan handla om att vi
redan utfort en hel vaggprocess, men att vaggen exempelvis byggdes pa fel
plats vilket platsledningen kommer pa efter att arbetet ar utfort eller medan
arbetet pagar. Da kravs rivning och omarbete vilket for oss innebar

dverarbete (Snickare)
4.2.5 Vantetider

Foretagsledningen anser att vantetider brukar forekomma relativt ofta. Detta kan bero pa
bristfallig extern logistik, da exempelvis material fran olika leverantorer brukar bli
forsenade. Platsledningens felaktiga berdkningar och ritningar kan &ven orsaka vantan,
da det tar tid att fa fram en ny och korrekt ritning.

“Vintetider framkommer ofta, framst pa grund av olika typer av misstag
extern och internt. Oftast beror det pa externa faktorer, exempelvis
forsening av material fran leverantér. Men det kan aven bero pa felaktiga
ritningar fran platsledningen, dar dom far géra om ritningen sa att den
passar in i verkligheten. Det har hant att det har tagit upp till tva timmar

att géra om en ritning (Styrelseledamot)
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4.3 5S

5S é&r ett verktyg inom Lean som kan forstarka teamwork och bestar av flera satt att
minska sloseri. | detta avsnitt sa kartlaggs fallforetages nulage utifran intervjuresultatet

gallande de fem stegen 5S bestar av.
4.3.1 Sortera

Sortering pa arbetsplatser fungerar i regel bra och samtliga informanter upplever att
sortering av verktyg och material inte ar ett problem i dagslaget. Om det uppstar problem
kring sorteringen av verktyg och material sa beror det hogst troligen pa otillracklig

planering.

“Dalig sortering ddr man behover leta efter verktyg och material kan starkt

kopplas med den ddliga planeringen innan det pdborjade arbetet.”
(Gruppchef)

Om arbeten planeras utforligt sa anser gruppchefen att problem kring verktygs- och
materialsortering sallan uppstar.

4.3.2 Strukturera

Likt sorteringen sa upplevs inga storre problem kring arbetsstrukturen och hur material
och verktyg sorteras. Problem som kan uppstd, uppstar i samband med daligt utférda
planeringar infor projekten. Exempelvis sa kan det ske att alla som &r delaktiga i projekten
sasom snickare och gruppchefen inte ar fullt informerad om vilka riktlinjer som kan gélla
for arbetet.

Under utférandet vaggprojekt sa bestar arbetsplatserna av en mangd olika verktyg som

brukas under arbetsgangen, verktyg sasom:
o Skruvautomat
« Bandat skruv
e Skruvdragare
e Borrmaskin
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4.3.3

o Gipskniv

o Tumstock
e Penna
« Cirkelsag
o Laser
e Hammare

Dessa verktyg ar inte markta pa nagot satt for att tydligt sarskilja hur de ska
forvaras och sorteras. Alla verktyg placeras i en och samma verktygslada for att

minska méngden yta som anvands.

’

“Verktygen liggs i en verktygslida och lases med hdinglds i en vagn.’

(Gruppchef)

Stada

Efter avslutade projekt s finns det tydliga riktlinjer kring hur stadningen av arbetsplatsen

ska ske samt vad som fas och inte far goras. Samtliga informanter ar dverens om att

stadningen for det mesta fungerar till den niva dér arbetarna kan utfora arbetet dagen efter.

Foretagschefen menar dock att det inte finns skriftlig information pa hur rutiner kring

stddningen bor foljas, och att detta har orsakat till att stddrutinerna som har forklarats

muntligt inte alltid foljs fullt ut.

4.3.4

“Direkt efter ett arbetsmoment sa stadas arbetsplatsen av anstallda som utfor
arbetet. Kontroller av gruppchef sker sedan for att bekréafta att det &ar rent efter
arbetspasset. Platsledningen har forklarat stadreglerna muntligt for arbetarna,
att vi exempelvis inte far sopa, utan maste dammsuga for att partiklar inte ska
kvarsta. Vi har dock inga skriftliga stadregler, och detta har det gjort lattare for

arbetarna att slarva med stidrutinerna.” (Styrelseledamot)

Standardisering

Fallforetaget har i dagsléget inga dokumenterade regler och rutiner for hur verktyg och

material pa arbetsplatser ska sorteras. Samtliga informanter tycker dock att det inte finns
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problem betraffande sortering, strukturen och stadning. Daremot sa &ar samtliga
informanter eniga om att missforstand oférnekligen uppstar da regler och rutiner endast

forklaras muntligt.

“Tillvigagangssditt forklaras muntligt. Men detta upplevs som ett problem, friamst
pa grund av att vi inte har nagon skriftlig information, exempelvis en checklista.
De anstallda ar inte heller sa engagerade i rutiner och standarder. Rutinerna kan

helt klart forbdttras.” (Gruppchef).
4.3.5 Skapa en vana

Likt standardisering sa upplever samtliga informanter inga stérre problem nar det galler
att folja rutiner, regler och instruktioner. Problem som samtliga informanter ar eniga om
handlar om de tillvagagangssatt som anvands for att informera de delaktiga inom arbetet.
Riktlinjer, regler och rutiner forklaras muntligt vilket enligt samtliga informanter kan leda
till oklarhet och missforstand. Samtidigt sa upplever gruppchefen att detta leder till att
medarbetare inte blir tillrackligt involverad i de direktiv som kunder och ledningen inom

fallforetaget framfor.

“De anstdllda dr inte heller sa engagerade i rutiner och standarder” (Gruppchef)
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5. Analys och diskussion

51 Muda

| detta avsnitt sa analyseras de aktiviteterna inom de fem sloserikategorierna samt hur de
klassificeras med avseende pa de kategorier som framforts under den teoretiska

referensramen.
51.1 Misstag

Sléseri som uppstar pa grund av misstag ar av den typen som framkom under resultatet.
Under vaggprojekt sa var det vanligt forekommande att misstag sker gallande ritningar
som leder till att omarbetningar av ritningen behdver utforas innan arbetet kan paborjas,
enligt Piercy & Rich (2009) sa ar misstag i form av fel utfort arbete den mest
férekommande typen av sldseri inom serviceinriktade arbeten. Enligt Schulze & Stérmer
(2012) sa hamnar aktiviteter sasom omarbetningar i kategori 2, aktiviteter inom denna
kategori kannetecknas av att de ar icke-vardeskapande bade for kund och foretaget,

daremot sa ar de nédvandiga for att arbetet ska kunna fortga.

Att ritningar inte har matchande dimensioner i verkligheten &r en av anledningarna till att
omarbetningar behdver utforas, detta beror enligt samtliga personer som intervjuats pa att
kunden inte framfor fullstdndig information. | vissa fall handlar det enligt gruppchefen
att forandringar pa platsen dar vaggprojekt ska utféras inte formedlas i god tid. Enligt
Andrés-Lopez et al. (2015) och Douglas et al. (2015) sa ar misstag, likt det som sker hos
fallforetaget, beroende pa kommunikation. Bristfallig och otillracklig kommunikation
mellan kund och foretag leder i manga fall till att det uppstar gap i planeringen infor
projekt (Ghodrati & Zulkifli, 2012). En rekommendation till fallféretaget ar att se dver
hur kommunikation sker samt hur kommunikationsvégar kan géras mer tillgangliga for

kunder.
5.1.2 Dubbelarbete

Likt det som togs upp i resultatet och under rubrik 5.1.1 Misstag, sa ar grundorsaken till
att dubbelarbete forekommer, bristande kommunikation mellan kund och fallféretaget.
Aven kommunikation som sker inom féretaget kan ses som orsaker till att dubbelarbete
uppstar. Samtliga personer som intervjuats ar eniga om att orsakerna till dubbelarbete ar
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otydlig kommunikation mellan anstallda inom foretaget och med kunder, att anstallda
utfor egenkontroller for séllan eller att de glommer genomféra kontroller éverhuvudtaget.
Detta leder till att en arbetsuppgift som redan genomforts av en anstalld, utfors ytterligare
ganger av en annan anstélld eller en och samma person. Douglas et al. (2015) forklarar
att dubbelarbete ar ett vanligt forekommande fenomen inom serviceinriktade arbeten da
de tenderar att innehdlla manga steg for att sakerstalla att uppgifter har genomforts
korrekt. Dubbelarbete som férekommer i denna form hamnar enligt Schulze & Stérmer
(2012) i antingen kategori 2 eller 3. Bada kategorierna innehaller aktiviteter som ar icke-
vardeskapande, skillnaden &r att aktiviteter som placeras i kategori 2 ses som nédvandiga.
Som informanter beskriver dubbelarbetet sa framkommer det inte som att dubbelarbetet
som forekommer kan ses som nodvandigt utan att det sker pa grund av misstag.
Aktiviteterna anses da endast vara icke-vardeskapande och ej nodvandiga for utforandet

av projekt.

Eftersom service inom bygg skiljer sig gentemot traditionella serviceyrken sa ar det svart
att framstalla applicerbara I6sningar utifran den teori som finns tillganglig kring lean
inom service. Daremot sa kan generella I6sningar som visat sig vara effektiva for alla
typer av organisationer kunna vara applicerbart &ven i detta fall. Strukturering och
standardisering fran leanverktyget 5S ar tva nyckelomraden som forebygger dubbelarbete
(Prevent, 2018; Omogbai & Salonitis, 2017). Strukturering bidrar till ett systematiserat
arbetssatt genom att prioritera arbetsuppgifter sa att de sker i korrekt ordning.
Standardisering bidrar ytterligare till att systematisera arbetet genom att upprétta riktlinjer
och rutiner for arbetsmomenten, detta kan genomforas via anvandning av checklistor for
att sakerstalla att arbetsmomentet utfors korrekt. Malet med standardisering ar att sékra

att repeterande arbetsuppgifter utfors fullstandigt och problemfritt (Eriksen, 2008).
5.1.3 Onddiga rorelser

Ondodiga rorelser forklaras av Douglas et al. (2015) att vara rérelser som inte bidrar vérde
till slutprodukten eller tjansten. Exempel pa detta enligt informanter fran fallforetaget ar
att de verktyg och material som anvands mest under vaggprojekt inte finns néra tillhands.
Det leder i manga fall till att snickare behdver ga fram och tillbaka mycket for att hamta
de verktyg som behovs under arbetet. Samtliga informanter namner att daliga
forutsattningar pa platsen dar vaggprojekt utfors tvingar anstéllda till att utfora rorelser

som anses vara onddiga och leder till att de far slita mer &n vad de egentligen behover.
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Ondodiga rorelser &r enligt Schulze & Stérmer (2012) av kategori typ 3, om onddiga
rérelser kan identifieras och elimineras sa kan mangden 6dslad tid minskas och den
effektiva arbetstiden forbattras. Onddiga rorelser ar inte ett moment som bidrar till

tjanstens varde, bade fran foretagets-och kundens perspektiv.

Piercy & Rich (2009) menar att ofullstdndig planering har en betydande roll gallande
forekomsten av onddiga rorelser, Omogbai & Salonitis (2017) stimmer med men ndmner
att planering bor separeras omrade for omrade for att mojliggora for enkel
verktygshantering, materialhantering samt minska risken for arbetsrelaterade
arbetsskador. Genom att planera kring rérelsemonster pa flera nivaer sa kan stora
tidsbesparingar goras, arbetsyta frias upp och férekomsten av ontdiga rorelser minskas.

5.1.4 Overarbete

Enligt Piercy & Rich (2009) och Douglas et al. (2015) sa kannetecknas éverarbete som
sldseri som uppkommer i samband med ojamn arbetsfordelning och arbetsuppgifter som
ar svarutforliga som i verkliga fall kan forenklas genom att anvanda maskiner eller
datorsystem. Overarbete syftar inte enbart till fysisk anstrangning, mental anstrangning

ar av likvérdig betydelse och anses vara viktiga orsaker till uppkomsten av sloseri.

Under intervju med snickare som har medverkat pa ett flertal vaggprojekt sa framkom det
inte att arbetsfordelningen upplevdes som ojamn bland medarbetarna. Informanten
Snickare attribuerar detta till gruppchefens inflytande till att férdela arbetet jamnt bland
medarbetarna samt med att forse dem med de forutsattningar som krévs for att underlatta
arbetet. Det finns daremot yttre faktorer som paverkar arbetshelastningen som sétts pa
medarbetare, exempel som framkom under intervju med bade snickare och gruppchef var
att vaggprojekt som utférs i hoghus ibland saknar hiss. Det Okar nivan av
arbetsbelastningen drastiskt och medfor att medarbetarna behdver utféra arbeten under
mer anstrangande omstandigheter. Simpla arbetsuppgifter som att stdda arbetsplatsen,
hamta verktyg och material forsvaras och sliter mer pa medarbetarna. Om situationer som
denna uppstar sa kan inte atgarder l6sa problemet fullkomligt, arbetet maste fortfarande
utforas enligt den planering som faststéllts i borjan av projektet samt de riktlinjer och
regler som galler for arbetet.
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Utifran de kategorier som Schulze & Stérmer (2012) presenterar sa hamnar de
ovannamnda aktiviteterna i kategori 2 da de fortfarande ar nddvandiga aktiviteter som

behdver utforas for att arbetet ska kunna slutforas.
5.15 Vantetider

Gallande vantetider sa forklarar Piercy & Rich (2009) sléseri i form av vantetider uppstar
i samband med att tiden man har till férfogande inte utnyttjas effektivt. Samtliga personer
som har intervjuats &r eniga om att vantetider i regel &r vanligt forekommande,
styrelseledamot beskrev under intervjun att vantetider uppstar pa grund av extern logistik
som forsenade leveranser av material fran leverantérer. Samtliga informanter forklarar att
omarbete av ritningar ar i huvudsak den storsta bidragande faktorn till varfor vantetider
uppstar. Intervjuerna har inte framfort nagot relaterat kring vad som gors under de tider
som arbetet star still, detta hamnar i linje med definitionen av véntetider som Rich &
Piercy (2009) presenterar.

Utifran de svar som framkommit fran intervjuer sa tyder det pa att vantetider ar en foljd
av de andra sloserikategorierna. Exempelvis sa ar samtliga informanter eniga om att
ritningar &r det enskilt storsta problemet som kommer upp i nastintill alla
sloserikategorier. Hicks (2007) beskriver liknande aktiviteter som i detta fall som en f6ljd
av att en aktivitet uppstrom inte har utférts som leder till inaktiva perioder i nerstrom.
Detta visas i att medarbetarna blir stillastdende pa grund av en ritning som inte ar korrekt

och kraver omarbetning innan medarbetarna kan pabdrja sitt arbete.
5.2 5S

Fragor kring leanverktyget 5S stalldes till informanter for att bilda en uppfattning om hur
arbetsprocessen ser ut och huruvida fallféretaget omedvetet arbetar enligt de procedurer
5S omfattas av. Fallforetaget ar inte bekant med 5S och har inte tidigare funderat pa att

implementera liknande atgarder som 5S bestar av.
5.2.1 Sortera

Det forsta steget i 5S handlar om sortering av verktyg och material for att effektivisera
arbetsplatsen och gora tidsbesparingar (Omogbai & Salonitis, 2017). Under

resultatsammanstéllningen sa framkommer det att verktyg inte markerade och att alla
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verktyg placeras i en verktygscontainer. Detta medfor att erfarna snickare inte upplever
problem angaende vilka verktyg som behovs da de ar bekanta med uppséattningen av
verktyg, daremot sa kan mindre erfarna snickare inte soka igenom verktygscontainern
lika effektivt och hitta ratt verktyg for ratt arbetsuppgift. Att inte hitta rétt verktyg leder
till sléseri i form av odslad tid.

Som gruppchefen namner sa ar dalig planering grundorsaken till varfor sorteringsrutiner
ar bristfallig. Forsta steget i 5S kravs for att en arbetsmiljo ska vara organiserad och kan
enligt Ghodrati & Zulkifli (2012) uppnas genom att utforligt utvardera och faststalla vad

som &r vésentligt for att arbetet ska kunna utforas.
5.2.2 Strukturera

Andra steget i 5S &r ndra relaterat till forsta steget, medan forsta steget bestimmer hur
verktyg och material sorteras for att underlatta forvaring och hamtning sa handlar andra
steget, strukturering, om att tydligt markera vart verktyg och material ska forvaras, detta
for att eliminera behovet av att behdva leta runt efter verktyg och material (Omogbai &
Salonitis, 2017). | dagslaget sa finns det inga uppsatta riktlinjer och rutiner géllande
bade sortering och strukturering hos fallféretaget, detta kan ses som ett problem da risken
finns for att material och verktyg felsorteras och felplaceras.

Fallforetaget upplever inga problem i deras nuvarande situation, dock rekommenderas
det fortfarande att riktlinjer, regler och rutiner stalls upp gallande sortering och

strukturering for att underlatta arbetet.
523 Stada

Enligt Ghodrati & Zulkifli (2012) och Omogbai & Salonitis (2017) handlar det tredje
steget om att halla arbetsmiljon ren och fri fran hinder. Genom att inspektera arbetsplatsen
kontinuerligt sa kan rotorsaker till exempelvis att skador uppstar lyftas fram till ytan och
elimineras, genom regelbundna inspektioner framkommer det &ven hur och vart smuts
uppstar (Ghodrati & Zulkifli, 2012). utifran inspektioner sa kan man faststalla rutiner

géllande stadning av arbetsplatsen.

Fallforetaget anvander sig i dagslaget av muntliga foreskrifter gallande stddning, samtliga

personer som har intervjuats anser att stadningsarbetet utfors val dven fast stadnings
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rutinerna forklaras muntligt. Daremot sa ar det inte ovanligt enligt styrelseledamot att
stadrutiner misstolkas eller missuppfattas.

Att inte ha rutiner gallande stadning av arbetsplatsen kan enligt Ghodrati & Zulkifli
(2012) oka risken till att medarbetares halsa paverkas negativt samt att risken for
arbetsrelaterade skador Okar. Genom att inte ha rutiner nedskrivna, sa riskerar
fallforetaget att informationen som férmedlas muntligt inte racker till, det leder ocksa till
att informationen blir inkonsekvent. Instruktioner som ges muntligt i ett projekt, kan inte

med sékerhet dverforas till ett annat projekt.
524 Standardisering

Fjarde steget handlar enligt Ghodrati & Zulkifli (2012) och Prevent (2018) om att na en
konsensus bland de som ar involverade i arbetet kring arbetssétt och rutiner. Eftersom
fallforetaget inte ar bekant med begreppet 5S och vad innebdrden av att arbeta enligt 5S
betyder, sa ar standardisering i nuldget oklart. Enligt samtliga informanter forklaras
rutiner och tillvagagangssétt gallande sortering, struktur och stadning att ske muntligt.
For att 5S ska fungera sa bor rutiner for arbetssatt finnas dokumenterat, detta for att
medarbetarna ska kunna ta del av dessa dokument for att pa sikt standardisera de tre
tidigare stegen i 5S. Brister i dokumentationen av rutiner leder till att medarbetare blir
oengagerade och inte fullfoljer foreskrifterna (Ghodrati & Zulkifli, 2012).

5.25 Skapa en vana

Femte och sista steget handlar enligt Ghodrati & Zulkifli (2012) och Prevent (2018) om
ett personligt ansvar och sjalvdisciplin bland medarbetarna att se till att standarder och
rutiner efterlevs. Under intervju med gruppchef pa fallforetaget sa framkom det att de
anstéllda inte &r fullkomligt engagerad i rutiner och standarder. FoOr att sékerstalla att
utvecklingen gar i ratt riktning sa kravs engagemang inte endast fran medarbetare utan
aven ledningen, att de ar engagerad samt uppréatthaller och granskar att standarder och

rutiner foljs.

Ghodrati & Zulkifli (2012) forklarar att den frdmsta anledningen till misslyckade
implementeringar av 5S beror pa bristfallig kommunikation. | fallféretagets situation sa
kan bristfallig kommunikation ses som bristen av dokumenterade rutiner gallande de tre

forsta stegen i 5S. For att 6ka engagemang bland medarbetare sa rekommenderas det att
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fallforetaget, likt tidigare rekommendationer, uppréttar rutiner sa att arbetsprocessen kan
standardiseras och mojliggora for medarbetare att vanja sig till arbetets procedurer.
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6. Slutsatser

6.1 Teoretiskt bidrag

Vilka icke-vardeskapande aktiviteter och problemomraden kan identifieras i processen

av ett finsnickeriprojekt?

Utgangspunkten for arbetet har kretsat kring leans priméara syfte i att identifiera aktiviteter
som ar icke-vardeskapande. Tillvagagangssattet for att identifiera icke-vardeskapande
aktiviteter uppstod ursprungligen for tillverkande foretag och darav sa bestar
sloserikategorierna av icke-véardeskapande aktiviteter som uppstar inom producerande
och tillverkande foretag. Eftersom omradet inom serviceinriktade yrkesomraden inte &r
lika utforskat (Douglas et al. 2015; Piercy & Rich, 2009) sd har modifikationer av de
ursprungliga atta sloserikategorierna for tillverkande organisationer genomforts for att
mer precist representera sloserier som uppstar inom serviceinriktade yrkesomraden.
Utifran analys- och diskussionskapitlet sa framkommer det att de sléserier som uppstar
inom de modifierade kategorierna hanger samman, de icke-vardeskapande aktiviteter som
identifierades kunde relateras till flera olika kategorier. Problemomraden som uppstar i
samband med icke-vardeskapande aktiviteter beror till stor del pa bristande
kommunikation, oengagerade medarbetare och otillracklig planering, Ghodrati & Zulkifli
(2012) namner att de ar de tre mest forekommande orsakerna. Resultatet fran arbetet
styrker tidigare forskning inom omradet for lean service och bidrar med ett unikt
perspektiv da byggbranschen &r svardefinierad da det varken kan definieras som fullt
tillverkande, produktionsorienterat eller serviceinriktat. Sarhan & Fox (2013) menar att
byggforetag ar en kombination av samtliga.

Vilka aktiviteter och omraden i finsnickeri processen skulle kunna forbattras med

leanverktygen 5S och Muda?

De icke-vérdeskapande kategorier som framforts ar en effektiv metod for att kunna
identifiera sloseri som forekommer under arbetsprocessen. Identifieringen av sloseri
bidrar med att kartlagga den nuvarande situationen och omraden som &r improduktiva,
dock bidrar det inte med ett konkret styrverktyg for att hantera den sldseri som
forekommer. For att hantera sloseri sa menar Ghodrati & Zulkifli (2012) & Chourasia &

Nema (2016) att 5S dr en metodik som kan bidra med ett systematiserat arbetssatt som
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kan eliminera forekomsten av sloseri. Sarhan & Fox (2013) podngterar att de mest
signifikanta anledningarna till att lean inte framgangsrikt implementeras inom
byggorganisationer beror pa ofullstandig forstaelse och medvetenhet om konceptet lean
och bristande engagemang fran ledningen. 5S &r i fall som detta, ett konkret styrverktyg
som kan tillampas oavsett om organisationen &r fullt medvetna om konceptet lean eller

inte.
6.2 Praktiskt bidrag

Vara rekommendationer till fallforetaget gallande forbattringar som kan inforas:

Se dver hur kommunikation sker samt hur kommunikationsvédgar kan goéras mer

tillgangliga for kunder.
o Upprétta checklistor for att minimera mangden dubbelarbete som forekommer.

o Genomfora tydlig planering gallande material- och verktygshantering for att

minimera férekomsten av onddiga rorelser.

« Riktlinjer, regler och rutiner bor stéllas upp géllande sortering och strukturering

for att underlatta arbetet.

« For att 6ka engagemang bland medarbetare sa rekommenderas det att fallforetaget
uppréattar rutiner sa att arbetsprocessen kan standardiseras och mojliggora for

medarbetare att vénja sig till arbetets procedurer.
6.3 Forslag till fortsatta studier

Utifran var studie sa har omraden dykt upp dar den existerande forskningen inte
fullkomligt ar applicerbar. Eftersom ett finsnickeriprojekt kan betraktas vara en service
sa utfordes litteraturstudien med detta i atanke. Forskning kring leanverktyg och deras
applicerbarhet inom serviceinriktade arbeten &r inte lika vél etablerat som inom
tillverkande- och produktionsorienterade branscher. Pa grund av detta sa anser vi foljande

forslag till framtida studier att vara av intresse:

e Hur leanverktyg kan anpassas for att bidra med mer effektiva och konkreta

styrverktyg for serviceinriktade foretag.
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Hur kan de kategorier som i studien har tagits fram for att kategorisera sloseri

inom service kan anvandas for att identifiera sléseri inom andra serviceforetag.

Som ett komplement till att identifiera sloseri internt sa kan det undersokas
externt, exempelvis utifran ett kundperspektiv, for att maojligen bilda en mer

objektiv bild av sléseri som forekommer.

Undersoka hur de framtagna rekommendationerna kan anvandas i praktiken.
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Bilaga 1: Intervjuguide: Sloseri & 5SS
Del 1 Intervju: Sldseri

Inledning

Frivilligt deltagande och uppgifter som framkommer &r anonyma.
< Samtycke till inspelning

Anledning: for att férenkla var analys och att inspelningen inte kommer anvandas

till nagot annat forutom i forskningssyfte.
< Anledning: Vi ar har ar for att vi ar intresserade av lean, specifikt inom service.
< Ar du bekant med konceptet lean?
< Svar ja: Hur uppfattar du lean?
< Svar nej:

Exempel: En forenkling av lean ar att det handlar om att effektivisera foretag
genom att ta bort aktiviteter som inte skapar nagot vérde. Det ar just de onddiga
aktiviteterna inom serviceinriktade arbeten som ar intressant for oss och fragorna

hadanefter &r formade efter detta.
< Hur lang erfarenhet har du inom bygg
< Vad har du for titel?
< Anvander ni lean inom era projekt?

Misstag

< Hur vanligt férekommande &r det att misstag uppkommer som gor att arbetet

behdver omarbetas eller utforas pa nytt?
< Vad hander om du begar ett misstag som behover atgardas?

Dubbelarbete
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< Hur vanligt forekommande ar det att du utfor uppgifter som redan har blivit
utforda?

Vid missforstand: Inom sjukvarden exempelvis sa hander det att bade skoterskan och

ldkaren tar patientens uppgifter.

Onddiga rorelser

< Vilka ontdiga rorelsemonster upplever du férekommer i det vardagliga arbetet?

Vid missforstand: Det kan exempelvis vara att du behéver ga och leta runt for att hitta ett

verktyg som anvands ofta nar du istéllet borde ha det néra till hands.
Overarbete

< Vilka typer av arbetsmoment upplever du ar onédigt svara men som skulle kunna

goras betydligt enklare?

< Finns det fysiska arbetsmoment som utfors tar betydligt langre tid &n om

exempelvis en maskin eller dator hade utfort uppgiften?

< Hur tycker du att arbetsfordelningen ser ut? (Upplever du att de flesta inom

arbetsgruppen belastas likvardigt?)
Véantetider
< Hur tycker du att det dagliga arbetet flyter pa?
< Hander det att du ofta far vanta pa kollegor eller information 6verlag?
< Vad ar en av de storsta anledningarna till att kunden far véanta?

Vid missforstand: Ett exempel kan vara hur lakare behover véanta pa provsvar for att
kunna utfora sitt arbete. Patienten behover i sin tur véanta pa ldkaren som vantar pa

provsvaren.
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Del 2 Intervju: 5S

Kortfattad forklaring av 5S: | praktiken innebar det att allt finns pa sin plats och ar redo
att anvandas. Att alla k&nner till var sakerna finns och hur de anvands. Ingen behdver leta

efter saker och inga saker &r smutsiga eller trasiga.

Sortera och Strukturera:

< Arverktyg och material pa arbetsplatsen sorterad sé att det de verktyg och material

som behdvs ar lattillgangliga?
e Om svar ja: Finns det ett system kring hur ni sorterar?
« Om svar nej: Hur haller ni koll pa vad som &r vad?
< Hur markerar ni verktyg och material sa det kan sorteras korrekt?
Stéada

< Hur hanteras stadningen av arbetsplatserna?

% Hur rent ska det vara for att arbetet ska fungera pa ett bra satt?

Standardisera

< Finns det rutiner pa plats for att uppratthalla att sortering och stadning genomfors

pa ett smidigt satt? Ex. Kan vara att man gar igenom en checklista
Se efter
< Hur informeras medarbetare om vilka rutiner som ska foljas?

< Hur halls medarbetare engagerade och involverade gallande sortering och

stadning?
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