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Sammanfattning

Den okande bostadsbristen som sker i samhallet har under en lang tid skapat ett stort
behov av att bygga bostader snabbt och kostnadseffektivt. Detta har lett till att mer och
mer har industrialiserat sin byggprocess dar bostader tillverkas i modulform i fabrik
(Wasana, Gunatilake, & Fasna (2019). Med industriella processer kan foretagen ge
frihet till arbetare att fa ansvar for den process de medverkar i, och darmed bidra med
forbattringar och standardiseringar i processen. Ett koncept som lampar sig valdigt val
for detta ar The Toyota Production system (TPS), ocksa kallat Lean production. Lean &r
utvecklad och anpassad for bilindustrin. Idag finns det studier dér Lean har kombinerats
ihop med byggprocessen. Syftet med denna studie &r att utreda och studera om
byggprocessen for prefabricerade hus kan effektiviseras med hjalp av arbetsmetoden
Lean och isafall hur. Eftersom att en effektivisering soks i denna studie kommer fragor
kring grundprinciperna for Lean involveras.

En kvalitativ datainsamling gors som &r baserad i form av en intervjustudie. Fragorna
till dessa intervjuer har formulerats med hjélp av litteratur som ar kopplat till &mnet.
Intervjufragorna ar strukturerade genom att vara 6ppna fragor dér respondenten far
chans att tala fritt och detaljerat om &mnet.

For denna studien valdes tva foretag. Ena foretaget ar ett Stockolms stationerat foretag
som sysslar med prefabricerat byggande. Dessa anvander sig inte av arbetsmetoden
Lean som standard i sitt arbete. Andra foretaget ar ett foretag som ocksa sysslar med
prefabricerat byggande i storre skala samt att de anvénder sig av arbetsmetoden Lean i
hela sin organisation.

Teorin bakom studien &r sjalva implementeringen av Lean i en befintlig byggprocess
som ej anvander sig av arbetsmetoden. Genom att infora Leans grundprinciper i ett
foretag som idag inte anvander sig av detta ska denna studie beskriva vilka moment som
finns att tillampa sett ur Leans perspektiv.

Avslutningsvis framfors forbattringsatgarder, baserat pa Leans principer, for att
forbattra och effektivisera byggprocessen av prefabricerat byggande pa just foretaget
dar studien ar gjord.

Studiens mal ar att beskriva och analysera hur byggprocessen for industriella foretag ser
ut, vilka hinder som uppstar i processen samt hur Lean kan effektivisera byggprocessen
ur de 14 grundprinciper.

Nyckelord: Effektivisering, Lean, Prefabricerade, Modulhus, Konstruktion,
Byggprocess, Eliminering, The Toyota Way, Lean principer.



Abstract

The increasing housing shortage occurring in society has for a long time created a great
need to build housing quickly and cost-effectively. This has led to more and more
industrialization of its building process, where housing is manufactured in modular
form in the factory. With industrial processes, companies can give freedom to workers
to take responsibility for the process in which they participate, and thus contribute with
improvements and standardization in the process. One concept that is very suitable for
this is The Toyota Production system (TPS), also called Lean production. Today, there
are studies where Lean has been combined with the building process. The purpose of
this study is to investigate and study whether the building process for prefabricated
houses can be streamlined using the Lean method and, if so, how. As an efficiency
improvement is sought in this study, questions about the basic principles of Lean will be
involved.

A qualitative data collection is done, which is based on an interview study. The
questions for these interviews have been formulated with the help of literature contained
within the subject. The interview questions are structured by being open where the
respondent is given the opportunity to speak freely and in detail about the topic.

Two companies were selected for this study. One company is a Stockholm stationed
company that deals with prefabricated construction. These do not use the Lean working
method as standard in their work. The other company is a company that also deals with
prefabricated construction on a larger scale and that they use the Lean working method
throughout their organization.

The theory behind the study is the actual implementation of Lean in an existing building
process that does not use the working method. By introducing Lean's basic principles
into a company that does not use it today, this study will describe what elements can be
applied from Lean's perspective.

Finally, improvement measures, based on Lean's principles, are being introduced to
improve and streamline the construction process of prefabricated construction at the
particular company where the study was conducted.

The aim of the study is to describe and analyze the construction process for industrial
companies, the obstacles that arise in the process and how can Lean streamline the
construction process from the 14 principles.

Key-word: Efficiency, Lean, Prefabricated, Modular house, Construction, Construction
process, Elimination, The Toyota Way, Lean principle



Forkortningar och begreppsforklaringar

TPS- Toyota Production System

Kaizen- Forbattring

JIT- Just in time

Jidoka - Noll fel, automatisera

Heijunka - Utjamna produktion och planering

Muda- Sléseri

Muri- Overbelastning

Mura- Ojdmnheter.
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1. Bakgrund, Problembeskrivning

Inledningen ger en bakgrund om studien dar malet och fragestallningar preciseras.
Vidare beskrivs studiens avgransning och metod.

Den 6kande bostadsbristen i samhéllet skapar ett behov av att bygga bostéder snabbt
och kostnadseffektivt (Matthew och Yang, 2019). Detta har lett till att prefabricerade
modulhus har blivit véldigt populart. Férdelarna med att bygga prefabricerade modulhus
ar stora med tanke pa att byggandet da flyttats fran sjalva byggarbetsplatsen och in till
fabriken. En fabriksmiljo ar torr och varm dar vader och vind inte paverkar slutresultatet
(Byggnyheter, 2011).

Foretaget Lindback har pa senare tid sakta men sakert anpassat hela sin byggprocess
efter arbetsmetoden Lean (Lindb&cks Bygg, 2011). Detta for att leverera maximal
flexibilitet, effektivitet och kvalitet i en miljo dar alla aktiviteter fran projektstart till
montering, sker i ndra samarbete mellan de involverade akt6rerna (Matthew & Yang,
2019).

Lean ar en vélkand filosofi och arbetsmetod dar syftet ar att eliminera sléseri

(Ahrén & Buhlman 2015).

Foretaget Modulhus sysslar med prefabricerat byggande och &r stationerade i
Stockholm med leveranser dver hela Sverige. Modulhus anvénder sig idag inte av
arbetsmetoden Lean i sin organisation vilket kan ge utrymme for eventuella
forbattringar i foretaget. Syftet med denna rapport &r just detta, att analysera

och undersoka om arbetsmetoden Lean kan pa nagot satt bidra till att effektivisera
byggprocessen i foretaget. Aven att hitta eventuella forbattringsforslag som kan
tillampas.

Idag kan vi se en hard konkurrens i byggbranschens marknad da efterfragan finns
samtidigt som utbudet av tjansterna ar stora. Detta leder till att tiderna som
genomforandet av dessa byggnader sker har kraven blivit hardare. Kunderna och
bestallarna har fatt mer utrymme och storre majlighet att vélja och jamfora konkurrenter
mellan varandra.

Enligt en Peab projektrapport (2005) en billiga leverantorer ar en av orsakerna for
varfor ett byggprojekt kan forsenas. Leverantérerna brister i manga olika moment under
byggprocessen vilket leder tillslut till att allt férsenas och slutligen blir det stora
kostnader. Hyror, elforbrukning, driftkostnader, maskiner och arbetstiderna &r bara
nagra av de faktorer som paverkar slutpriset for ett forsenat bygge. En viktig del i
byggprocessen ar darfor planeringen. Detta kan vara avgérande om hela bygget hinner
bli klar i tid eller inte.



1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet ar att forbattra projekteringen och produktionen vid
prefabricerad byggande hos Modulhus med hjélp av arbetsmetoden Lean Production
och dess principer.

Med hjélp av nedanstaende fragestéllningar ska syftet med examensarbetet uppnas.
Hur ser byggprocessen ut vid generellt prefabricerat byggande?

Hur ser det ut hos studerat foretag, Lindbécks bygg och Modulhus?

Vilka &r de storsta hinder (tidskravande) som uppstar i samband med projektering och
produktion inom byggprocessen av Modulhus?

Hur kan modulhus byggprocess effektiviseras utifran Lean och dess 14 principer?



2. Teoretisk referensram

De hér avsnittet redogér for och beskriver arbetsmetoden Lean production och den
industriella byggprocessen vid prefabricerat byggande.

2.1 Lean Production

Da rapporten har Lean production och TPS (Toyota Production System) som en
teoretisk bas och som ett stod dar arbetet analyseras mot ar det centralt att forklara mer
ingaende vad det innebéar.Vidare forklaras och beskrivs hela Lean production grundligt.
Inledningsvis borjar avsnittet med bakgrund for att vidare visa “Lean-byggnaden” som
visar hur Lean ar uppbyggt och dess stomme for att slutligen presentera de 14
grundprinciperna.

2.1.1 Bakgrund

Andra varldskriget och en ekonomisk kris ar ndgot som kan relateras tillbaka till 1930-
talet och borjan av 1940-talet. Under dessa ar borjade japanska tekniker att arbeta fram
ett produktionssystem som var inspirerad fran amerikanska masstillverkningsprinciper
och anpassar dessa till Japans ekonomiska situation som radde i landet. De ansvariga for
nya arbetsmetoden som skulle ha stor genomslag varlden 6ver var Saikichi Toyoda, som
senare kom att utveckla féretaget Toyota, och hans son Kiichiro Toyoda som
vidareutvecklade Sakichis grundideer. Saikichi borjade sin resa nar han utvecklade en
vavmaskin som direkt stannade av sig sjalv sa fort den kénde av en trad som var trasig.
Detta gjorde att kvalitet byggdes in direkt i produkten genom att stanna upp sa fort
nagot gatt fel och snabbt atgarda felet (Liker, 2009). Detta blev hela grunden for Lean
och dess automatisering.

Leans lara handlar i grund och botten om att fa en maximal kundnytta och effektivisera
den, samt att minimera sl6seri av kapacitet, tillgangar och resurser som finns i foretaget.
Sakta men sakert borjade Japans tillverkningssystem utvecklas och finslipas. Innan
1980-talet hade véarlden, frdmst vastvarlden, inte uppmérksammat Japans och Toyotas
process i deras tillverknings. Tidigare hade véstvérlden, med sin masstillverkning, inte
haft konkurrens men efter 80-talet 6kade konkurrensen hart fran Japan vilket ledde till
att varlden borjade snegla pa hur japanerna tillampade och implementerade deras
system inom produktion (Liker, 2009).

Snart borjade amerikanerna med stora forskningsprojekt i syfte att analysera och
implementera Japanska biltillverkningsprocessen till deras egna industrier. Detta
engagerade inte bara bilindustrin utan ocksa regeringar som blev oroade av japanska
framgangssaga.



2.1.2 Leans grundpelare och dess uppbyggnad

Detta avsnitt kommer beskriva filosofin och dess uppbyggnad som Lean omfattar.
Toyota anvéander sig av en “Lean-byggnad” som illustrerar exakt hur grundpelarna ar
strukturerade (se figur 1)

Mal
Malet &r perfektion:
Hogsta kvalitet, lagsta kostnader, kortast ledtider, inget sloseri

\ Manniskor och /

" lagarbete / o
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Just In Time

Intelligent
automation:
Ratt kvalitet direkt,
problemlosning

Ratt sak, pa ratt
plats, i ratt mangd
vid ratt tidpunkt

Kaizen
Standiga Forbattringar

Verktyg:
- Kanban Verktye:
-55
- 5 Varfor?
- Ishikawadiagram
/ Muda N\

Filosofin — The Toyota Way

Figur 1.Lean-byggnaden visar grunden och stommen som utgor TPS for att uppna
malen som takkonstruktionen illustrerar (Liker, 2009).

Lean-byggnadens tak

Lean-byggnaden illustrerar hela systemets finslipade verktyg som ska béra taket och
utvecklats for att na deras mal som ar att uppna hogsta kvalitet till Iagre kostnader med
kortare ledtider utan onddigt med sloseri. Malet &r perfektion (Ahrén & Biihiman 2015).

Kaizen, Lean-byggnadens centrum och kdarna

| byggnadens centrum hittar vi Kaizen, som har en central roll i hela arbetsmetoden
som utvecklats av japanerna. Att standigt forbattra och hitta Isningar ar nagot som
alltid kommer att ingd i processen. Aven om processen ar tillfredsstallande bra finns det
utrymme for framsteg och utveckling (Liker, 2009). Att anpassa Lean till sin egna



process ar nagot som inte bara kan kopieras rakt av fran ett annat féretag och
implementera direkt pa sitt egna. Genom att alltid soka och vara 6ppen for standiga
forbattringar anpassas denna arbetsmetod till ens egna system pa ett satt som inte liknar
nagon annan. Detta resulterar i att alla foretag som vill anpassa Lean till sin verksamhet
maste genomga sin egna resa for att uppna effektivitet P. Ek (personlig
kommunikation, 28 april 2020).

Just in time, Lean-byggnadens vénstra pelare

Ett dragande system genom hela processen med ett kontinuerligt flode &r en av Leans
grundpelare, se figur 2.1, och kallas inom Toyota-vérlden foér Just in Time (JIT) (Liker,
2009). | stora drag innebér JIT att hela produktionen och processen ska vara
behovsbaserat vilket innebdr att produktionen inte ska starta forrons ett behov har
uppstatt och en bestallning gjorts. Detta leder till att ratt mangd produceras till det
behov som finns vilket gor sa att ledtiderna blir kortare samt att lagerhallning minskar
da dverproduktion inte gors.

Att fa ett kontinuerligt flode genom hela processen &r valdigt tidskravande att fa
igenom och behdver mycket planering. En véalanpassad takttid i kombination med korta
stélltider ar viktiga faktorer att undersdka och analysera nér ett jamnt floéde i systemet ar
malet.

Jidoka, Lean-byggnadens hogra pelare

Pelaren som befinner sig pa hoger sida av byggnaden ar Jidoka. En definition av boken
The Toyota Way, 2009, innebér jidoka i huvudsak att man bygger in kvalitet nr man
producerar materialet eller att man felsakrar genom att det nastintill ska vara omojligt
att gora fel. Det innebar att arbetsmoment och utrustning utformas sa att
maskinoperatdren inte hela tiden ar bunden till den och kan istéllet utféra vardehojande
insatser. | stora drag innebdr det inbyggd kvalitet och att stoppa vid fel.

Jidokas tankesétt hade sin borjan i en av Sakichi Toyodas uppfinningar. Han
utvecklade en mekanism i en vévstol som stoppade vévstolen nar en trad gick vilket
ledde till stora fordelar. Kvalitet byggdes in direkt, processen stoppades direkt nar nagot
gatt fel och vavstolen behdvde ej 6vervakas vilket ledde till att man gick fran en
manuell vavning till automatiserad- och manniskofrankopplad véavning
(Produktivitetsbloggen, 2012).

Att direkt stoppa en process for smafel kan tyckas valdigt drastiskt men det galler att se
fordelarna i ett langre och storre perpesktiv. Genom att direkt stoppa problemet nér det
skett 6kar mojligheten for felsokning och kan i manga fall vara mycket billigare att
atgarda problemet i ett tidigt skede.

2.1.3 5S-Programmet

I Liker,(2009) tar boken upp olika verktyg som ska hjélpa att sa tidigt som mojligt hitta
fel som kan uppsta samt hur den verkliga grundorsaken ska hittas. Enligt Toyota ar det
viktigt att ha en arbetsplats som ar vélstrukturerad och organiserad. Detta for att minska
och eliminera misstag, defekter och skador som sker pa arbetsplatsen och slutligen
sparar in pa medarbetarnas tid, energi och foretagets pengar (Am System, 2019).
5S ska se till att det alltid ar ordning och reda pa arbetsplatsen. De 5 S:en star for det
som foljer nedan (pa japanska seiri, seiton, seiso,seiketsu, shitsuke):

e Sortera.
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Ga noggrant igenom arbetsplatsen for att genomfora en storre inventering av allt
som finns pa plats: verktyg, material, maskiner, mobler. Tank igenom vad som
behover vara dar och om det verkligen behover finnas kvar.

o Strukturera.
Mark upp och organisera sa att alla saker har sin plats inom rackhall. Ett tips ar
att saker som anvands valdigt ofta kan vara inom narmare rackhall &n annat som
anvéands mer séllan.

o Stada.
Genomfor grundstadning pa arbetsplatsen och sétt sedan en standard pa hur det
sedan ska se ut. Att ta bilder och sétta upp dessa forenklar det sa att alla ar
inforstddda pa vad “rent” innebér. Hér ingdr dven underhéll av maskiner och
utrustning.

« Standardisera
Nu galler det att skapa rutiner. Detta med hjalp av scheman, instruktioner och
checklistor, allt for att underlatta och férhindra missforstand. Nar, hur och vem
ska tydligt framga pa dessa listor.

« Skapa en vana/sjalvdisciplin
Nu borjar riktiga Lean-arbetet. Forfina, forbattra och slipa pa dessa checklistor
och scheman sa att utvecklingen fortsatter och anpassas till en perfektion for
arbetsplatsen.

5S kan vara ett bra forstasteg nar Lean ska introduceras pa en arbetsplats. Dels for sina
konkreta exempel pa vad och hur det ska goras men ocksa for att man snabbt ser
skillnaden. Onddiga rorelser och mindre letande efter saker som ligger pa olika platser
ar nagot som oftast uppskattas av medarbetarna.

2.1.4 5Varfor- Teknik for att hitta grundorsaken till ett problem

Principen ar enkel, ta reda pa grundorsaken genom att friga “varfor?” fem
ganger. Metoden ar en grundorsaksanalys som genomfors nar den verkliga storningen
ska hittas och l6sas i den tekniska processen. Istéllet for att 16sa symptomen som
konstant dyker upp gor denna metod att den faktiska kéllan upptacks, elimineras och far
bort alla symptom sen den skapar. Detta leder till att grundorsaken identifieras snabbare
och bidrar till att branscherna kan gora stora besparingar da exempelvis inte maskinerna
star still.

| figur 2.2 ser vi ett exempel pa hur tillvagagangsséttet kan ga till samt atgarder som
kan goras efter varje gdng fragan “varfor” har stéllts. Det dr véldigt viktigt att inte
stanna upp och tror att problemet har 16sts nér det i sjalva verket bara &r en symptom
som orsakat av sjalva grundproblemet. Efter att varje problem har hittats och atgardats
har fragan “varfor” dterigen stéllts (efter varje ny rad), figur 2.
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Symptom/problem Atgarder

En oljepdl hittas pa golvet i verkstaden Oljan torkas upp

For att maskinen lacker olja Laga maskinen

For att packningen var dalig Byt packningen

For att inkdpta packningar som kopts ar av samre Andra specifikationer pa
kvalitet packningar

For att packningarna som koptes ficks till ett bra Andra inkopspolicy

pris

For att inkOparen vérderas efter kortsiktiga Andra varderingspolicy for
kostnadsbesparingar inkOparen

Figur 2. Exempel pa hur 5-varfor kan ga till med atgarder som foljd for att 16sa
grundorsaken till problemet och inte bara symptomen som kan uppsta.

2.1.5 Toyotas 14 grundprinciper

Den har kapitel ger en sammanfattning av de 14 principer som utgoér The Toyota Way.
Principerna som anvands i senare delen av rapporten forklaras djupgaende och
resterande principer, som ej anvands i resultatdelen, forklaras valdigt

grundligt. Principerna ar uppdelade i fyra storre avdelningar vilket ar 1. langsiktigt
tdnkande 2. ratt process ger réatt resultat 3. Tillfor organisations varde genom att
utveckla personalen och samarbetspartner 4. Att séka grundorsaken till problemet.
Principerna illustreras med hjalp av en pyramid se figur 3, dar filosofin ar i botten som
ett viktigt grund till framgang.

:5'
&
T
&
Problem- . En organisation som har ett stindigt lirande med Kaizen
18sning
(stindiga forbéttringar,
stindigt ldrande)

G# och se med egna Sgon for att verkligen férstd situationen.

F *  Utveckla ledare som lever efter filosofin

o 9
. m{\a .ga !;'3" Anstillda och partners *  Respektera, utveckla och utmana anstéllda individer och team
= Q?-‘? § (respekt, utmana de och lit de vdxa) . °® Respektera, utmana och hjélpa era leverantdrer.
&
* Skapa flode i alla processer for att fi upp problem till ytan
Processer + Lat efterfragan styra for att undvika 6verproduktion
(eliminera sléseri) * Standardisera arbetssétten for att mdéjliggora stindiga forbéttringar
* Anvind visuell styrning sa att inga problem forbli dolda
+ Anvind endast pélitlig och vil utprovad teknik
&
éﬁ? Filosofi * Basera ledningsbeslut pa langsiktigt tinkande, &ven om det
Ny (langsiktigt tinkande) sker pé bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal

Figur 3. visar affarsprinciperna for The Toyota Way. (Ostmalm, J. 2018)
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Grundprinciperna som kommer att beskrivas mer djupgaende ar de principerna som
kommer att anvandas mer under senare delen av rapporten.

Princip 1

Basera besluten pa langsiktigt tankande, aven da det sker pa bekostnad av kortsiktiga
ekonomiska mal.

“De viktigaste faktorerna for att nd framgang dr att man har tdlamod, att man
fokuserar pa langsiktiga snarare an kortsiktiga resultat, att man nyinvesterar i
manniskor, produkter och fabriker samt att man har en kompromisslés installning till
kvalitet”(Liker, 2009. s 98).

Den allméanna uppfattningen &r att om enskilda personer och foretag foljer sin egen
intresse kommer detta att leda till tillgang och efterfragan pa ett magiskt satt dar den
leder till innovation och ekonomisk tillvaxt. En storre uppgift an att enbart arbeta foér
I6nen kan innebéra att de kortsiktiga vinsterna inte langre star i forsta hand. Den storsta
insatsen i toyotas foretag har varit att statuera exempel och bevisa att den & mdjlig. Den
tillampar principen och budskapet som &r: gor det ratta for foretaget, for de anstallda,
for kunderna och for samhallet som helhet. Att tillampa denna principen klassas som
grunden till 6vriga principer genom sjalvtillit och ansvarskansla avgor foretagets dde.
Meningen med att skapa ett varaktig syfte och en plats i historien forklarar varfor
foretaget formodligen kommer alltid att vinna. Du kommer inte att se den vinsten i den
kortvariga tider snarare kommer du se en malsattning som stracker sig langsamt som gar
langre an att belona ett fatal chefer. The toyota way handlar om att kunna ge kunden
och anstallda ett 6kad varde med detta arbetssétt ger en gemensamt syfte som ar storre
an det personliga malet (Liker, 2009).

Princip 2
“Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problemen till ytan™”

Om nagot problem uppstar vid tillverkningen i enstycksfloden stannar hela
produktionslinan. I den bemarkelsen ar det ett mycket daligt tillverkningssystem. Men
nar produktionen stannar &r alla tvungna att l6sa problemet omedelbart. D4 maste
teammedlemmarna tanka, och nar de tanker utvecklas de och blir béattre
teammedlemmar och ménniskor (Liker, 2009. s 116).

Princip 3
Lat efterfragan styra for att undvika dverproduktion

»Lat efterfragan styra for att undvika 6verproduktion”(Liker, 2009. , s 135).

The Toyota Way handlar inte om att hantera lager utan mer om att eliminera dem. Med
13



tryckande system for lagerpafylining i affarsvarlden pressas ofta varor och tjanster pa
aterforsaljning dven om det saljs eller inte. Men nar bestéllaren bestaller mer av en vara
utloser detta som en signal pa att denna varan &r populart. Da producerar det mer av just
den varan nar man efterfraga dem. detta system kallas for ett dragande system att man
far det man efterfraga efter och att ge kunden det de behdver, nér de behover det och i
ratt mangd de behover det. Den renaste formen av dragande system, produktion pa
efterfragan, ar enstycksflodet dar man producerar efter kundorder och skippa lager
(Liker, 2009).

Fordelar med enstycksflode

o Det bygger in kvalitet genom att varje operatdr kontrollerar komponenterna
innan de skickas vidare.

o Det skapar sann Flexibilitet. Att kunna anvanda ledtiderna for ett kort produkt
genom att kunna reagera snabbt och gora det som kunden vill ha.

o Det skapar hogre produktivitet. Detta gors nar organisationen ar organiserat i
avdelningar dar varje avdelning matts enligt hur mycket utrustning och
personalen som dras nytta av.

o Den frigor golvyta och minskar lagerkostnader.

o Det forbattrar sékerheten och arbetsmoralen.

Princip 4

Jamna ut arbetsbelastning ( heijunka)

Néar man forsoker infora TPS brukar man forst och framst behdva jdmna ut
produktionen. For det ansvarar framfor allt cheferna for produktionsplanering eller
produktion. Att tillampa en planerad produktionsutjamning kan kréva att man
tidigarelagger vissa utleveranser och senarelagger andra och att man kanske maste be
kunden att vanta en kortare tid. Nar produktionsnivan val ar mer eller mindre
densamma eller konstant i en manad kommer man att kunna infora dragande system
och balansera det I6pande bandet. Men om produktionsnivaerna utflodet varierar fran
dag till dag ar det ingen idé att infora de andra systemen, eftersom det helt enkelt inte
gar att standardisera arbetet under sadana forhallanden (Liker, 2009. sidan 145).

Det ar omojligt att bedriva en Lean verksamhet nar man endast tillverkar efter
kundorder. Eftersom den kan varierar bade vecka till vecka kan detta leda till ojamn
produktion. En strikt kundorder tillverkning kan skapa héga lager, dolda problem och
aven samre kvalitet. En oorganiserad fabrik okar ledtider. FOr att kunna skapa Lean
tillverkning och ge kunden battre service och béttre kvalitet borde man tillampa den
planerade produktionsutjamning. Att eliminera sloseriet ( muda) genom att sluta
Overbelastat manniskor och utrustningen gor till stor skillnad. Den &r en av de viktigare
faktorer for att Lean ska bli framgangsrik. men det finns ytterligare tva M:en som
tillsammans utgor ett system, se figur 4, (Liker, 2009).
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Muda

Sloseri
Mura Muri
ojamnhet Overbelastning

Figur 4. De tre M:en (Liker, 2009).

Muda- icke vardehtjande. Den ar den mest k&nda M:et som omfattar sloseri. den &r den
onddiga momenten som forlanger genomflode tider, orsakar extra véntan och éven
skapar Overlager.

Muri- Att 6verbelasta manniskor eller utrustning. Att driva en manniska eller utrustning
bortom de naturliga granserna. Att éverbelasta manniskor kan orsaka sakerhets och
kvalitetsproblem dar det dven kan orsaka till stillestand och felaktiga produkter vid
Overbelastning av maskiner.

Mura- ojamnheter. Mura orsakas av de tidigare M:en som i sin tur beror pa interna
problem, sléseri och dverbelastning.

Heijunka innebar utjamning av produktion vad som galler bade volym och produktmix.
Né&r Heijunka tillampas tillverkar man inte enligt kundorder som kan variera kraftig
vecka till vecka, utan tar samtliga order under en viss period och jamna ut de. Fordelar
med utjdmnade tillverkningsplanering:

o Flexibilitet att tillverka det kunderna vill ha och nar de vill ha det.
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« Balanserat utnyttjande av arbetskraft och maskiner. Med ett standardiserat
arbetssatt och en utjamnad produktion i arbetsschema gor det mojligt att man fa
en balanserad och hanterbar arbetsbelastning under hela dagen.

« Minskad risk for osalda varor. Om fabriken tillverkar bara det som efterfragas
behdver man inte oroa sig for lagerkostnader.

« Utjamnad efterfragan pa processer uppstroms och pa leverantorer. Genom
anvandning av JIT system far leverantorer stabila och jamna order mangder.

Princip 5
Om det &r nodvandigt, stoppa processen for att 16sa problemen sa att det blir ratt fran
borjan.

“Taiicho Ohno brukar sdga att man aldrig far vénta ldngre &n till i morgon med att
atgarda det problem som upptacks nar man stoppar bandet. For eftersom vi tillverkar en
bil i minuten vet vi att vi kommer 4 samma problem i morgon”(Liker, 2009. s 162).

Princip 6
Lagg standardiserade arbetssétt till grund for standiga forbattringar och personalens
delaktighet.

“Standardiserade arbetsinstrutioner och den informationen som de innehdller dr
viktiga bestandelar i The Toyota Production System. For att en person i produktionen
ska kunna skriva en standardiserade arbetsunstruktion som andra arbetare kan forsta,
maste han eller hon vara évertygad om dess betydelse.. hog produktionseffektivetet
bibehalls genom att man forhindrar upprepade forekomst av felaktiga produkter,
arbetssatt och olyckor och genom att man tar vara pa de anstélldas idéer. Allt detta ar
mojligt tack vare den lilla oansenliga standardiserade arbetsinstruktionen (Liker, 20009.
176).

Syftet med standardiserade arbetssatt &r mycket mer &n att bara gora arbetsuppgifterna
for operatorer repetitiva och effektiva.

Arbetet standardiseras i alla tjansteman processer, daribland konstruktion med. Det
handlar inte om bara att hitta den vetenskapligt sétt att utfora uppgiften pa och
standardiserar den. Det & omojligt att forbattra en process innan den &r standardiserad.
Om en process forandras ofta kan bli en forbattring dar det blir en process variant som
bara anvands ibland och ignoreras. Utan man maste standardisera och stabilisera
processen innan forbattringar kan goéras. Man maste forsta och beakta grunden bakom
standardisering.

Det kritiska med standardiserade arbetssétt &r att kunna hitta balansen mellan att ge
anstallda strikta procedurer att f6lja och samtidigt ger de friheten att forbattra och bara
kreativa for att uppna malet. Det hander ofta att anstéllda kanner sig tvingade och som
slavar att de maste gora det som ledaren sager utan att kunna kanna sig villiga och
utmanade da sker konflikter och motvilja mellan ledare och anstallda. Darfor bor
anstédllda kunna koncentrera sig pa att skota sitt arbete dar det uppskattas med tips och
goda rad vilket leder till att de ges flexibilitet att de kan komma med egna idéer.
Dessutom starker det sjalvfértroendet mellan anstallda att det forbattringen kan goras
till en standard (Liker, 2009).
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Ett standardiserade arbetssatt maste skrivas pa ett satt dar de kan anvéanda det som
vagledning och aven tillater en viss flexibilitet se Figur 5.

Tvingade system och procedurer

mojliggdrande system och procedurer

Systemen fokuserar pa
prestationsmétning for att
upptacka lagt utfall.

Fokuserar pa “’best practice ”: information om
prestationsstandard ar inte till stor nytta utan
information om vad “’best practice” kan prestera.

Standardisera systemen for att
minimera risktagande och
uppféljnings kostnader.

Systemen bor tillata anpassning till olika nivaer
av kompetens/erfarenhet och végleda flexibel
improvisation.

Systemen bor vara utformade sa
att de anstallda halls utanfor
styrrutinen.

Systemen bor hjalpa de anstéllda att styra sitt eget
arbete: hjalpa dem att skapa en inre bild av
systemet genom att gora det transparent”.

Systemen ar instruktioner som
ska foljas, inte utmanas.

Systembeskrivningen ar mall for de basta
arbetssatt som ska bli &nnu battre.

Figur 5. Utformningen av itvingad respektive méjliggérande system och standarder.

Princip 7

Anvanda visuell styrning s att inga problem forblir dold. Standardiserade uppgifter ar
en bas for standiga forbattringar och personalens delaktighet

Taiichi Ohno brann for TPS. Han sa att man maste stada upp 6verallt for att kunna se
problem. Han brukade klaga om han inte kunde se efter sjalv och avgéra huruvida det
fanns nagot problem (Liker, 2009. 186)

Princip 8

Anvand bara palitligt, val utprovad teknik som stoder personalen och processerna

“Samhaéllet har natt den punkt dér vi kan trycka pa en knapp och genast drinkas i
information som ror teknik och foretagsledning. Det ar forstas mycket praktiskt, men
om man inte aktar sig kan man forlora formagan att tanka. Vi maste komma ihag att till
sist dr det 4ndéd den enskilda minniskan som maéste 16sa problemen.”(Liker, 2009. s

197).

Princip 9

Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, lever efter Toyotas filosofi och lar ut den

till andra
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Om inte hogsta ledningen far sina egon ur vagen och gar till teamet och leder
medlemmarna, kommer ledningen att fortsatta ga miste om teammedlemmarnas
hjarnkapacitet och speciella formagor. Pa Toyota sétter vi storsta véarde pa vara
teammedlemmar och gor allt vi kan for att lyssna pa dem och inforliva deras ideer i var
planeringsprocess.(Liker, 2009. s. 210)

Denna princip bygger pa en TPS-filosofi som handlar mer om psykologi och ledarskap
an att tdnka JIT (just in time) och Jidoka (automation). Utveckla egna ledare internt
istallet for att kdpa in dessa.

Att utveckla egna ledare internt, som finns i verksamheten, &r ndgot som gynnar
foretagskulturen genom att foretaget tar tillvara pa kompetensen som redan finns. Dessa
ledare ska folja lean-kulturen och vara en forebild for deras underordnade i foretaget,
for att ratt mentalitet ska finnas pa alla nivaer.

En ledare i ett foretag kan antingen anvéanda sig av styrning uppifran eller att styra
nerifran. En gemensam namnare som Toyotas ledare har ar att de uppmuntrar och
tillater medarbetarna att anvéanda sig av sin hjarnkapacitet och tankeformaga for att
sjélva fatta beslut och utféra vardehdjande insatser for att forbattra arbetsmetoderna. Det
racker inte med ledare och chefer som ar experter pa omradet och branschen, och inte
kan forsta manniskor och ar véldigt kravande pa sitt sétt att styra. Toyotas ledare ar
duktiga pa att fa alla medarbetare att arbeta mot samma mal genom att ha en grundlig
forstaelse av arbetet och formaga att utveckla, lara och leda sin personal (Liker,

2009). Figur 6. Visar hur en Toyotaledare har en kombination pa sitt satt att styra och
leda sina medarbetare. Grunden ligger i att styra underifran genom att vagleda och visa
men att samtidigt kunna sdga vad som ska gora och séga att reglerna ska foljas.

Gruppfacilitator Larande ledare

” Detta ar vart syfte och inriktning, jag

NEnGEbEIoRenhetar vagleder och visar.”

Underifran

Toyotaledare

Pedantisk chef ,
” Det hir ska géras och det ska géras pa

Ovanifran ”Félj reglernal” det har sittet. Satt igang!”

Allmanna ledarskapskunskaper Grundlig forstaelse av arbetet

Figur 6. Toyotas lederskapsmodell (Liker, 2009)..

Princip 10
Utveckla enastaende manniskor och team som féljer foretagets filosofi
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Att respektera manniskor och att standigt utmana dem att bli battre- ar det forenligt?
Respekt for manniskor innebar att man respekterar deras ideer och duglighet. Man
réaknar inte med att de ska slosa bort sin tid. Man respekterar manniskors duglighet.
Amerikaner tror att teamwork handlar om att du gillar mig och jag gillar dig. Men
omsesidig respekt och tillit innebar att jag litar pa och respekterar att du skoter ditt
arbete pa ett sddant satt att vart foretag far framgang. Det handlar inte bara om att
man ska gilla varandra (Liker, 2009. s. 224)

Princip 11
Respektera det utdkade nétverket av partners och leverantérer genom att utmana dem
och hjalpa dem bli battre.

Toyota ar mer handfasta och drivna nar de forbattrar sina system, och sedan visar de
hur det i sin tur kan fa oss att bli battre. Toyota gor sddant som att utjamna sina
produktionssystem for att forenkla for oss. De hamtar vara produkter tolv ganger om
dagen. De hjalpte oss flytta pressar for att vi skulle fa béttre tillgang till vatten, och
utbildade vara anstallda. Pa den affarsmassiga sidan &r det ocksa mycket handfasta- de
kommer och gér méatningar och arbetar for att fa bort kostnader ur systemet. Det finns
flera satt att tjana pengar pa hos Toyota. Vi borjade arbeta med en komponent at dom
nar vi 6ppnade anlaggningen i Kanada, och allteftersom vi forbattrade oss blev vi
belénade, sa nu levererar vi nastan hela forarplatsen. | jamforelse med andra bilféretag
som vi levererar till &r Toyota det basta, underleverantor till Toyota (Liker, 2009 , s.
283).

Princip 12
Ga och se med egna dgon for att verkligen forsta situationen

“laktta vad som hinder pa verkstadsgolvet utan forutfattade meningar och med 6ppet
sinne. Fraga “Varfor?” fem ganger varje gang du stills infor ett problem (se figur
2.2)”(Liker, 20009. , s. 224).

Princip 13
Fatta beslut langsamt och i konsensus, 6vervag noga samtliga alternativ for att sedan
verkstalla snabbt.

“Om ett amerikanskt foretag har ett projekt som ska vara fullt implementerat inom ett ar
tycker jag att det verkar som om det typiska foretaget 4gnar runt tre manader &t att
planera innan de pabdrjar implementeringen. De kommer att fa alla mojliga problem
efter implementeringen, sa reste av aret maste de agna at att ratta till dem. Om Toyota
hade samma ettarsprojekt skulle de ta nio-tio manader till planering. Sedan skulle de
starta implementeringen i liten skala, till exempel med ett pilotprojekt, vara klara vid
arets slut och praktiskt inte ha nagra aterstaende problem”(Liker, 2009. s. 283).

Princip 14
Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera och stéandigt forbattra.

“V1i betraktar misstag som tillféllen att ldra. Organisationen vidtar atgarder och sprider
kunskap om varje erfarenhet till s manga som majligt istallet for att klandra enskilda
medarbetare. Larandet &r kontinuerlig process i hela foretaget dar 6verordnade
motiverar och lar underordnade, liksom foretradare for vidare sin kunskap till sina
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eftertrddare, och teammedlemmar pd alla nivder delger varandra sin kunskap”(Liker,
2009, s. 297).

En larande organisation ar en organisation som stravar framat och kan vara en av de
storsta erkannanden ett foretag kan fa. Att ga till botten for att hitta verkliga orsaken till
ett problem &r nagot som Toyota prioriterar hogt. Verktyget fem-varfor anvands for att
finna grundorsaken till problem som kan uppsta i en process. (se figur 2.2)
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2.2 Industriella byggprocessen av prefabricerad
byggande

Eftersom studien har den industriella byggprocessen som teoretisk bas kommer den i
detta avsnitt att beskrivas grundligt steg for steg.

Processen som anvénds for att skapa en byggnad &ar avgdérande for byggnadens
tillverkningskostnader och senare kvalitet. Ett tecken pa en bra produktionsprocess &r att
den realiserar kundens mal effektivt fran preliminar planering till den fardiga
byggnaden.Produktionsprocessen kan delas in i fyra faser: planering och design,
produktion eller prefabricering i fabriken, leveranslogistik till byggplatsen och
installationen pa plats (Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012).

2.2.1 Den industriella byggprocessen

Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, (2012) beskriver att om produktionen ska bli
framgangsrik maste processhantering uppna de nédvandiga malen inom féljande
omraden: kostnadshantering (det vill sdga laga produktkostnader), tidsstyrning (kort
design och konstruktionsfasen) och kvalitetsstyrning. Dessa mal maste dvervakas och
kontrolleras i alla faser.

Systemprocess som kan anvandas for att forenkla komplex design och
konstruktionsprocesser. Systemprocessernas speciella kdnnetecken &r att de inte ar
permanent bundna till en specifik konstruktions aktivitet, men kan anvandas som
universella I6sningar. System kan klassificeras som priméara och sekundéra system.
Primara system inkluderar alla komponentbyggnader och ar normalt inriktade pa ett
anvandningssatt. Sekundara system utvecklas fran enkla processer, som utvinns fran en
Overgripande byggprocess och anvands som modellésningar (Knaack, Hasselbach &
Chung-Klatte, 2012).

Planeringssystem

Belkner, J. (2010) beskriver att planeringen ar en process dar byggnadens form, dess
konstruktionsmetod och sekvens bestams och definieras. Kostnader, tid och kvalitetsmal
faststélls. Kostnadsberékningar och fardigstallningstider kan uppfyllas exakt endast om
projektering tar tillracklig hénsyn till sekvenserna av handelser och drift av de senare
produktionsprocesserna. Projektering har effekter pa hela byggprocessen, fran den
inledande idé till detaljerna pa platsen.

Projekteringssystem

Projekteringssystem &r den senaste utvecklingen inom systembyggnad. Liksom med
konstruktionssystem ar tanken att dverfora kunskap fran industriell tillverkning till
byggindustrin (Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012). | ungefar tjugo ar har
arkitekter anvént sig av Programvaran CAD-system (Dahlberg, E., & Svenring, S.
2016). Detta system tillater designdata i form av CAD-ritningar som ska anvandas
direkt for datorstyrda prefabricering av komponenter i datorstddd tillverkning
CAMProgramvaran CAD / CAM-system anvénds ofta inom industrin, men deras
tillampning i byggprocesser har varit mycket mindre vanligt tills nyligen. Arkitekternas
arbetsmetoder ar ofta fortfarande lika langt ifran prefabriceringsprocesser som de var
innan introduktionen av CAD. Projektering gor det mojligt att introducera CAD / CAM-
processer till byggprojekt (Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012).

21



Att kontrollera planeringsprocessen kraver en lamplig projektorganisation och
kommunikationsstruktur for att integrera alla specialiserade discipliner in i
designprocessen sa snart som majligt, till exempel byggtjanster och
konstruktionsteknik, och i idealfallet entreprendrer som sa smaningom kommer att
producera byggnaden. Hela processkedjan, fran planering och design genom
prefabricering, logistik och montering &nda fram till anldggningshantering, styrs digitalt
fran ett dataprogram over hela projektets tidslinje. Detta betyder att alla byggnadens och
driftsdata for byggnaden ar tillgangliga i nar som helst under processen genom
integrerade dator- och databassystem. Om ett system ar baserat pa element med fast
modulstorlek kan det na kraven for en specifik design, det vill siga att arbetsprogram
och kvalitet styrs centralt (Belkner, J. 2010).

Konstruktion pa plats

Byggande pa plats dominerar byggproduktionen idag (Shahpari, Saradj, & Pishvaee
(2019). Det innebér att en mycket stor del av produktionen tar plats pa byggplatsen.
Ravaror, halvfabrikat och prefabricerade produkter levereras till platsen, placeras pa en
tillfalligt plats och bearbetas vidare av hantverkare. Manga system utvecklas for att dela
upp byggprocessen sa mycket som mojligt och flytta aktiviteter fran platsen och in i
fabriken. Prefabrikation gor det mojligt att planera enskilda moduler som sedan satts
ihop till ett helt Imodulshus. | fabrikerna finns det inga negativa vaderforhallanden.
Golvutrymme kan laggas ut optimalt for produktionsflodet och anvandningen av
specialutrustning, t.ex. monteringslinjer eller automatiserade system. En ytterligare
fordel med prefabricering i fabriken ar att de konstanta forhallandena tillater att varje
produktionssteg kan dvervakas ndrmare och motas av kriterier av hogre kvalitet
(Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012).

Logistik

Logistik ar viktigt for att konstruktionen ska ga smidigt och effektivt. Modulerna maste
levereras i tid for att undvika onodigt tidssldseri under installationen eller lagringen.
Sarskilt pa monteringsplatser, maste logistik samordnas exakt med det snabba tempot
for montering av komponenterna (Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012).

Installation pa plats

Grunden for en effektiv installationsprocess ar den exakta planeringen av arbetsflodet
under installationen. Varje steg och komponent maste beaktas i forvag. Tomten maste
vara planerad for att géra mojliggora lossning och hantering av de stora delar eller
komponenter med olika lastningsalternativ. Just-in-time installationen reducerar arbetet
pa platsen dar den inkluderar forberedelserna av fundamenten och de slutliga
exteridrerna (Knaack, Hasselbach & Chung-Klatte, 2012).
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2.3 Attefallshus

Rapporten har som syfte att effektivisera byggprocessen pa ett foretag med byggandet
av Attefallshus. Detta avsnitt ger en helhetsbild och en grundligt beskrivning av
komplementbostadshuset. Attefallshus ar ett komplementbostadshus som far uppforas i
en fastighet som bestar av en- eller tvabostadshus. Storleken pa dessa ar mellan 25kvm
till 30kvm och tillaten hojd fran mark till taknock far max vara 4,0 meter (Boverket,
2020). Anvandningsomradet for huset ar allt fran exempelvis forrad, vaxthus, garage till
att inredas som en sjalvstandig bostad som anvéands permanent. For att fa ett startbesked
for byggandet av ett Attefallshus behdvs inte en bygglovsansokan. | dessa fall gors
endast en bygganmalan till byggnadsnamnden innan byggandet pabdrjas. Skillnaden pa
dessa &r att bygglov ar dyrare tar betydligt langre tid att behandla (Byggledarna, 2019).
Placeras attefallshuset ndrmare én 4,5 meter till grannfastigheten kravs, forutom en
godkand byggansokan, berdrda grannars medgivande.

Olika byggregler for dessa byggnader forekommer, beroende pa vad den ska anvandas
till. Dessa ska folja Boverkets konstruktionsregler och Boverkets byggregler. Anvands
attefallshuset som ett permanentboende ska den inneha alla bostadsfunktioner som finns
i standardbostédder som exempelvis matlagning, férvaring och personlig hygien samt att
den ska vara anpassad for individer med nedsatt orientering- och rorelseférmaga
(Boverket, 2019). Anvéands byggnaden som ett fritidshus finns vissa undantag fran
ovanstaende krav.

| vissa fall kan det vara svart att fa bygglovsansokan godkéant, om ens majligt. Detta kan
beror pa olika saker. Vissa platser och omraden uppskattas som sarskilt vardefulla vilket
innebar att p& dessa omréden &r det forbud av attefallsbyggande. Aven omréden som &r
av riksintresse for totalforsvaret, skjut- och 6vningsfalt och flygplatsomraden raknas
som sarskilt vardefulla (Boverket, 2019).

For att start- och slutbesked ska begéras for byggandet av ett Attefallshus kréver
byggnadsnamnden olika avgifter beroende i vilken kommun byggandet ska ske.

Sker byggandet utan lov, bygganmaélan, raknas detta som svartbygge. Det som sker &r
att byggnadsnamnden tar ut en byggsanktionsavgift, en straffavgift och kan ge besked
om rivning av byggnaden. Har finns en chans att undkomma rivning genom att lamna
en bygganmalan i efterhand.

En privatperson som nekas startbesked pa byggansokan kan 6verklagas. Likasa grannar
som inte ar tillfredsstéllda med ett startbesked kan dverklaga den (Boverket, 2019).
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3.Metod

| avsnittet kommer metod och genomférande av arbetets process att redogéras och
presenteras. For att besvara fragestallningarna gjordes en fallstudie dar vi samlade data
genom en litteraturstudie, dokumentstudie samt kompletterat med intervjuer.

3.1 Litteraturstudie

For att hitta relevant information for att kunna besvara fragestallningarna gjordes
inledningsvis en litteraturstudie. Sékord som anvandes pa databasen Discovery var
“moduler, byggprocess, prefabricerad, industriellt byggande, prefabricated construction,
Lean. Alla sokningar gjordes med installningen peer-reviewed tidskrifter. Traffarna som
ficks granskades med storsta del med hjélp av hur rubrikerna var formade och om de
passade for rapporten. Rubrikerna ledde vidare till att abstract delen lastes pa ett flertal
rapporter, vilka nagra av dessa inte alls svarade pa syftet och kunde omgaende uteslutas.
Rapporterna ur Discovery som valdes att ga vidare med fran denna sékning var
relevanta for den skrivna rapporten.

Vidare, for att fa en djupare kunskap och mer fakta om foretag som sysslar med Lean i
vart naromrade, utfordes sokningar pa internet. Aven sokningar pé relevanta bocker fran
biblioteket gjordes med hjalp av internet.

Slutligen valdes litteratur fran biblioteket som exempelvis The Toyota Way och Detta &r
Lean: I6sningen pa effektivitetsparadoxen. Efter att bockerna lastes valde vi att
diskutera bockerna for att fa en djupare forstaelse men ocksa for att fa en annat
perspektiv. Under denna diskussion skrevs tankar och egna ideer ner for att kunna
anvéndas i ett senare skede.

3.2 Intervju genomférande

For att fa en helhetsbild och en djupare forstaelse av hela byggprocessen hos studerade
foretaget genomfordes intervjuer. Respondenterna &r nyckelpersoner i de foretag som
rapportundersokningen gors pa. Dessa valdes efter att en forfragan gjorts till foretaget
via mail pa vilka individer ar lampligast att medverka pa intervjuer dar vi innan kort
beskrivit vad den kommer omfatta.

Fragorna som formade intervju 1 & 2 var formulerade for att besvara
fragestallningarna, nedanstaende fragor, dar de utgjorde teman som intervjun kunde réra
sig kring.

- Hur ser byggprocessen ut vid prefabricerat byggande?

- Vilka ar de storsta tidskravande hinder som uppstar i samband med projektering
och produktion inom byggprocessen av modulhus?

- Hur kan lean anvéndas for att effektivisera produktionen och projekteringen av
prefabricerade byggnader?

For att stodja respondenten eller fa respondenten in pa ratt spar finns olika taktiker. Att
folja upp och stalla foljdfragor ar bra knep for att fa eftersokt information
(Forskningsmetodik, 2019).

Inledningsvis kontaktades respektive foretag och respondent via mail. H&r gjordes en
presentation av vilka vi dr och vad var studie handlar om samt en beskrivning for vad
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intervjufragorna skulle handla om. Detta i syfte att respondenterna skulle fa en chans att
forbereda sig infor intervjun och da kunna ge utforligare svar pa fragorna som stélldes.
Hér lades dven till samtycke till intervjun, deras chans att vara anonyma ifall de ville,
berédttade om inspelningen som skulle goras och att respondenterna har méjlighet att
lasa var text efterat nar den ar klar for ett godkannande.

Vidare gjordes egna forberedelser i form av foljande punkter:

« Lasain oss pa det allmanna laget for respektive foretag genom att noggrant lasa
igenom deras hemsidor och videos som de lagt upp

« De fragor som formulerats sorterades. Metoden vi valde har var att stalla
fragorna till varandra sa att ett smidigt flode skapades som inte hoppade fram
och tillbaka mellan olika &mnen. Intervjufrageformularet presenteras langre fram
I kapitlet.

o Avstamning med handledaren, innan intervjuerna agde rum, for att bekrafta att
att fragorna var relevanta och ratt formulerade men aven for att fa tips pa hur
intervju ska genomforas pa basta sétt.

Efter intervjuerna markte vi att vi gatt Gver uppskattade tiden da vi som intervjuare
behdvde fa fortydligande pa vissa fragor samt att respondenterna visade stort intresse
och engagemang sa att vi skulle fa ratt information som behdvdes for att misstolkningar
kunde minimeras.

Intervjuerna som gjordes via skype behdvde planering innan de genomférdes. Har
valdes vi att ta tva stycken intervjuare, med fordelen att vi kan komplettera varandra
och inbordes ha en viss arbetsbelastning (Forskningsmetodik, 2019). En av oss forde
samtalet medan den andra individen skrev ner anteckningar och tog hand om
inspelningen.

Nér intervjuerna var klara och genomférda gjordes direkt en diskussion, analysering
och sammanstallning av den. Tanken med att satta igang me detta direkt var att
misstolkningar och bortglémda delar skulle minskas.

Minnesanteckningar som gjordes under intervjun renskrevs och i samband med detta
valde vi dven att skriva ner ideer och egna tankar som dok upp under och efter sjélva
intervjun.

Radatan som intervjuerna gav efter inspelningen transkriberades noggrant. Viktiga delar
i transkriberingen understrycktes med en fargglad penna for att lattare fa en 6verblick av
vad som var det viktiga ur intervjuerna. Detta anvéndes som grund for att vidare kunna
analysera datan och lattare kunna jamfora svaren pa de intervjufragor som gjorts pa
respektive foretag.
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4. Resultat

Under resultatdelen kommer hela Modulhus byggprocess att presenteras med respektive
forbattringsforslag, baserat Toyotas arbetsmetod Lean. Vidare kommer skillnader,
jamforelser och forslag till forbattringar att redovisas utifran halften av Leans 14
grundprinciper. Grundprinciperna som valdes uppfattades som de mest passande for den
verksamheten som Modulhus driver. Detta for att effektivisera och forbattra hela
byggprocessen.

4.1 Hur ser byggprocessen ut vid Modulhus?

Modulhus skapades av bréderna Oliver och Kristian Noemm i samband med
Attefallslagen som blev bygglovsbefriade ar 2014. Modulhus blev Sveriges forsta
Attefallhusleverantdr och ambassadorer for branschen med fabriker i Estland. Modulhus
bygger till den offentliga sektorn som leveratérer och byggherre. Foretaget vision har
alltid varit att minska bostadsbristen genom att bygga klimatsmarta Attefallshus,
fritidshus och villor av hog kvalite (Modulhus, 2020).

Modulhus byggprocess som foljer, i nedanstaende figur 7, bygger pa intervjuer som

gjorts med O. Noemm. VD (personlig kommunikation 15 april 2020) samt information
som hamtats fran Modulhus hemsida.
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4.1.2 Byggprocessen- Modulhus

Forsta Saljaren Fastighets- Kundméte Arkitektens

kontakt kontaktar utredning roll

Besiktning Montering Transport Produktion Byggansokan

Grund- och
markarbete

Figur 7. Visar processkarta for modulhus, resultat av intervju.

1. Forsta kontakt

Det borjar med att bestéllaren hittar foretaget via natet. PA Modulhus hemsida
(Modulhus, 2020) finns det ett verktyg, Husbyggaren, dar kunden har méjlighet att
skapa sitt hus online med hjalp av olika val och alternativ se bild 2 . Enligt VD pa
Modulhus O. Noemm. (personlig kommunikation 15 april 2020), &r processen styrd, det
vill sdga att kunden endast far géra andringar och val inom foretagets ramar av tillval.
Aven om kunden ser att det finns hundra olika val ar det fortfarande styrt vid till
exempel koksluckor och annan inredning. Bestéllaren far t.ex valja mellan olika design
och farger pa koksluckor, daremot paverkar det inte planldsningen i huset.
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Husbyggare

FORSTORA HUSBYGGAREN

Exterior ~

Fasadpanel, fargval, belysning

Interiér ~

Tarkets, innerpanel

Kaksskodp, Bankskive, Stanksikydd

Badrum ~
Toalet, klimker, koks|

EL och VVS ~
Golwarme

Extra ~

Skicka offert till mig ~

Bild 2. visar husbyggare verktyget i modulhus hemsida.

2. Séljaren kontaktar

Nér bestallaren har designat sitt hus i det digitala verktyget, husbyggaren. Séljaren tar
forsta kontakten som sker mellan kunden och foretaget genom ett telefonsamtal.
Saljaren valjer sjalv nar kunden ska bli uppringd. Har ska séljaren informera kunden om
allt som ror sig om Attefallshuset, besvara funderingar som kunden har och dven sélja in
huset.

3. Fastighetsutredning

Innan séljaren signerar kontrakten med bestéllaren sker en utredning pa sjalva
fastighetsbeteckningen dit leveransen ska ske. Detta gors via satelliter med google map
eller Eniro och kartor. Sjélva utredningen av fastigheten innebér att utifran
fastighetsbeteckningen identifiera var tomten ligger, hur framkomligheten ser ut for
kranbilen som ska leverera det modulprefabhuset och om huset kan levereras till denna
adress eller inte. | vissa fall signeras kontrakt med kunden innan fastighetsutredningen
gjorts. Vid dessa fall har kunden en klausul om inte produkten gar att leverera sa
makuleras kontraktet. Ifall Modulhus anser att det finns svarigheter vid leveransen eller
att det kommer innebéra att modulhuset inte kan levereras med bésta kvalitet tackar de
nej till kunden och denne hénvisas till konkurrenter. Om Modulhus anser att
framkomligheten for en kranbil inte nar anda fram till adressen kan andra lésningar
tillampas for att 16sa leveransen. Kranbilsfirman har exempelvis gjort bedémningen att
det gar att stanna tva adresser innan, lasta om huset for att transportera den sista biten pa
en mindre lastbil. Denna bedémning lamnas da till kranfirman.

28



4. Kundmote

Nar fastighetsutredning &r genomford och godkand halls ett kundmote dar kunden
besoker Modulhus kontoret och traffar VD, séljaren och arkitekten for att signera
kontrakten. Anledningen till varfor alla dessa medarbetare ar med pa maétet ar ifall
kunden har fragor och funderingar och rétt person i foretaget ska kunna besvara
bestallarens fragor. Enligt O. Noemm, VD (Personlig kommunikation 15 april 2020) ger
detta ett professionellt intryck av foretaget samt att kunden kanner sig ha en stor affar i
trygga hander. Ifall kundmatet ej kan hallas av olika anledningar kan detta goras digitalt
via skype dar kunden signerar kontrakten med hjalp av mobilt Bank ID.

5. Arkitektens roll

Arkitekten borjar ta fram all ritningar bade fasad-plan ritningar och aven
konstruktionsritningar dar det forberedas berakningar till u-vardet samt
energideklarationen. Arkitekten forbereder alla handlingar infor byggnadsansokan for
att fa ett startbesked. Enligt O.Noemm, VD (Personlig kommunikation 15 april 2020)
innebar en byggnadsansdkan lika som en bygglovsansokan da liknande dokumenter
begars av kommunen. Detta kan variera lite olika fran ett projekt till ett annat.

6. Byggansokan

Modulhus ar ett foretag som star for gora alla handlingar som behovs till byggansokan
som sedan skickas till kommunen. Nar arkitekten har skickat in alla handlingar till
kommunen, som exempelvis energiberdkningar och ritningar, borjar granskningen av
handlingarna i 10 veckor (O.Noemm,VD. Personlig kommunikation 15 april 2020.
Ibland kan kommunen be om kompletteringar for vissa handlingar. Detta goéras
omedelbart och skickas tillbaka sa fort det ar mojligt.

7. Produktion

Sjalva produktionen av huset startar nar behandlingen av byggansdkan har blivit
godkant och klar. En betalning skickas till fabriken i Estland och med den betalningen
borjar fabriken kdpa in materialet for husbyggandet av sina leverantérer. Dessa
underleverantorer har redan information med digitala ritningsformat sen innan vilka
storlekar och typer pa material det &r nar en bestallning gors av foretaget Modulhus. Att
inhandla material fran underleverantorerna kan ta en dag. Sammanlagda tiden av
produktionen i den externa fabriken i Estland &r mellan 12-16 veckor beroende pa vad
det ar for hus samt storleken pa den med tanke att det blev upp till 30kvm.

8. Grund- och markarbete

Samtidigt som produktionen i fabriken pagar i 16 veckor genomfor
underentreprendrerna momentet grund- och markarbete. Dessa har i tidigt skede besokt
fastigheten for att sedan kunna ge en offert pa markarbetet. Under denna schaktning ska
marken forberedas och gravas sa att huset har en stabil grund att vila pa nar den val ska
installeras och monteras. En montor ar pa plats for att montera vattenrannor, el och vvs
kopplas pa platsen; el och vvs ar redan inbyggt i modulhuset och behéver bara kopplas
in (Oliver Noemm, personlig kommunikation, 29 april 2020).Eftersom den storsta delen
av byggtiden sker inomhus i en skyddad miljo sa minskar risken for byggfel an vid
platsbygge. Genom att transportera de fardiga modulerna istallet for att ha flera
materialtransport till och fran arbetsplatsen, leder till minskade miljéutslapp (Oliver
Noemm, personlig kommunikation, 29 april 2020).
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9. Transport

Nar huset &r fardigt och markarbetet &r utfort bokas transport for modulhuset med en
extern kranfirma. Kunden meddelas att byggnaden ar fardigproducerad och &r klar for
leverans. Byggnaden transporteras upp pa en farja under nattetid fran Estland och
skeppas sedan Gver till Sverige tidigt pa morgonen. Dérifran, beroende pa var huset ska,
fraktas den genom Sverige i 1-2 dagar for att sedan leverera tredje dagen. Om
hustransporten kommer fram till adressen pa kvallen dit den ska fraktas sa dvernattar
chaufforen i lasthilen da kvallsjobb ar nagot som undviks starkt och istallet paborija
arbetet nasta morgon. Modulhus skickar datumforslag och storlek av kran till
kranfirman for att hitta passande tidpunkt. Kranfirman har vi detta l4ge redan gjort
utredningen pa fastigheten och vet vad det géller. Under detta moment ar transporten
och kranfirman beroende av varandra och maste da matchas med samma ankomsttid till
installationsplatsen. Koordinationen mellan transporter, montérer, kranfirman,
omlastningsbilar och mobilkranar skéts av modulhus.

Bild 1. Fdrdigbyggd Attefallshus Melissa 25 kvm som ska monteras pad platsen
(Modulhus, 2020).

Installation och montering

Externa teamet som ska installera och montera ar synkade med transporten och
lyftkranen sa alla arbetar tillsammans under sjalva leveransen till fastigheten. Detta tar
mellan 1-2 dagar.
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10. Slutbesiktning

Nar allt &r fardigt gors en slutbesiktning, av en oberoende besiktningsman, pa
byggnaden. Nar besiktningen &r godként och klar éverfors sista delsumman av huset till
foretaget for att sedan fa tillgang till nycklarna. Innan slutbesiktningen har gjorts lamnar
Modulhus inte ut nagra nycklar till kunden da ansvaret ligger pa Modulhus som féretag.
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4.1.3 Prefabricerad byggprocess - Lindbacks bygg
Idag &r Lindbacks bygg Sveriges ledande byggforetag av industriella byggande av
flerbostadshus. Lindbacks bygg ar ett familjeforetag i fjarde generation fran Pitea.
Organisationens vision dr att bli kundens forstahandsval nar det géller att bygga, bo och
leva (Lindbécks bygg, 2020).
=

b

"

(Lindbécks bygg, 2020).

Pierre EK &r verksamhetsutvecklingschef och Lean coach i Lindbacks. Han beskriver
hur Lindbacks byggprocessen ser ut, se figur 8.

Bestillaren Ark_l.teklﬂ.lsr()l] Produktion Transport
(projektering)

Resiktring Montering

Figur 8. Visar processkartan for Lindbéacks, resultat av intervju.

1. Bestéllaren

Byggprocessen borjar alltid med att bestéllaren tar kontakten till Lindb&cks bygg. Till
skillnaden till Modulhus som bygger smahus sa producerar lindbéck flerbostadshus till
professionella bestéllare dar de kan vara kommuner eller organisation.

2. Saljaren

Efter att bestéllaren hade kontaktat foretaget borjar séljare att boka tid for ett kundmote.
I motet traffas bestéllaren, saljaren och arkitekten. De skissar projektet enligt
bestallarens 6nskemal och tillsammans bestammer de ett anbud som tas vid.
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3. Projektering

| projekteringsfasen borjar arkitekturens roll dar arkitekten borjar med bade fasad-plan
ritningar och &ven konstruktionsritningar dar det forberedas berakningar till u-vérdet
samt energideklarationen. Arkitekten forbereder alla ritningsunderlag och handlingar
enligt boverket som sedan skickas in till kommunen for en bygglovsansokan.

4. Bygglovsansokan

Nér arkitekten har skickat in alla handlingar enligt boverket till kommunen, borjar
granskningen av handlingarna i 10 veckor. Ibland kan kommunen be om
kompletteringar for vissa handlingar.

5. Produktion

Efter ett beviljat bygglov borjar produktionsprocess i fabrik. I fabriken tillverkas alla
moduler i stort sett. 80 procent av produkten eller huset &r ju redan fardigbyggt i
fabriken enligt EK, P(personlig kommunikation 2020).

Samtidigt sker en grund och markarbete av underentreprenérer. Dessa har i tidigt skede
besokt fastigheten for att sedan kunna ge en offert pa markarbetet.Under denna
schaktning ska marken forberedas och gravas sa att huset har en stabil grund att vila pa
nar den vél ska installeras och monteras.

Modulerna kommer fardigt med kakel, klinker, koksinredning , hatthylla , garderober
samt alla fasta inredningar, ventilation och e,l sa det enda som gérs nar huset kommer ut
pa bygget ar att alla delarna sétts ihop dar el och VVVS-installationer kopplas.

6. Transport

Nasta fas ar logistiklosning, det vill sdga hur ser transporterna ut, anvands bat eller
lastbil, nar ska huset levereras och vart. Logistik ar viktigt for att konstruktionen ska ga
smidigt och effektivt. Modulerna maste levereras i tid for att undvika onddig tidssloseri
under installationen och sarskilt pA monteringsplatserna. Det snabba tempot &r viktigt
att den efterfoljs i exakta tid for montering av komponenterna, och det vill sdga att
tillimpa “ just in time”. Transporten kan tar upp till 6-7 dagar beroende vart byggen
kommer vara.

7. Montering

Né&r grund och markarbetet ar fardiga och modulerna ar framme till platsen bérjar
monteringen. Men det forsta som byggs pa platsen av byggaren ar faktiskt taket, enligt
EK, P, Lean Coach och Chef verksamhet(personlig kommunikation 2020). Taket byggs
pa plattan dar huset ska sta, nar den &r fardigbyggt flyttas den at sidan och modulerna
borjar sattas ihop. Vid problem och svart vader kan arbetet avbrytas och taket lyftas
upp. Enligt EK, P(personlig kommunikation 2020) sa tar produktionsfasen fram till
montering upp till 6 manader i stort satt hur stor byggen r.

8. Besiktning

Nar huset &r byggt och alla installationer & monterade borjar garantidrende och
besiktningen tas vid. Detta sker med hjalp av lindb&cks egna personal enligt EK,
P(personlig kommunikation 2020).
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4.2 Vilka ar de storsta hinder som uppstar i samband med projektering och
produktion inom byggprocessen av modulhus?

Utifran processkartan som gjorts ovan, tillsammans med Modulhus VD, kan
delmomenten léttare analyseras for att fa en 6verblick pa hur processen gar till. Vissa
delmoment tar betydligt langre tid d4n andra delmoment. Nagra moment, som
exempelvis fastighetsutredning och byggansokan, ar vitala moment da utan dessa finns
det ej mojlighet att avancera i byggprocessen. Ser foretaget att exempelvis
framkomligheten brister till fastigheten vid leverans av byggnaden tackar Modulhus
genast nej till fortsatt samarbete och hanvisar till konkurrerande foretag (O. Noemm.
VD, Personlig kommunikation, 15 april 2020). Ger kommunen avslag pa byggansokan
som gjorts for att uppfora attefallshuset stannar aven dér byggprocessen upp. Med tanke
pa att processen bestar av moment som fungerar som grindar for att kunna ga vidare blir
det svart att flytta om momenten, eller att ens utféra vissa moment simultant.

De moment som tynger ner hela denna byggprocess, ur ett tidsperspektiv, ar sjalva
byggansokan samt tiden som produktionen pagar i fabriken. Byggansokan tar enligt O.
Noemm. VD (Personlig kommunikation, 15 april 2020) upp till 10 veckor.
Produktionen tar mellan 12-16 veckor vilket gor att den sammanlagda perioden pa
dessa tva moment blir mellan 5-6 manader. Dessa manader, jamfort med projekteringen
och slutmonteringen, ar den mest tidskrdvande momenten i hela Modulhus process (se
figur 1).

For att effektivisera denna process, ur ett Lean perspektiv, kravs att varje delmoment
analyseras noggrant. Forsta kontakten som skapas, via verktyget husbyggaren som finns
pa Modulhushemsida, ar ett bra verktyg som automatiserar en stor del vid bestéllningen
av attefallshuset. Detta gar helt i Leans linje enligt princip 6 (The Toyota Way, 2009).
Utvecklingsmojligheter finns i form av fortsatt automatisering. Efter att kunden gjort sin
bestéllning med hjélp av verktyget blir denne uppringd av en séljare. Detta kan ta olika
tid men inom nagra dagar upp till ndgon vecka. Genom att exempelvis bifoga en
kalender vid slutet av bestéllningen dér bestallaren har chans att bestdmma dag och tid
nar denne vill bli uppringd skulle fa flera positiva foljder.

En bestallning gjordes och darefter mottogs ett samtal av en séljare fran Modulhus. Som
bestallare fanns ingen chans att veta nar samtalet skulle komma och hamnade da i en
situation dar samtalet inte kunde ske i dom optimala omstandigheterna for att géra en
sadan affar. Hade mojligheten funnits som bestéallare att sjalv fa boka in samtalet, fa ett
sms dagen innan, och vara medveten om tidpunkten da detta ska ske ger bestallaren
chans att planera in samtalet, forbereda fragor och funderingar som kan stéllas vid
samtalet och blir da dven en automatiserings- och standardisering moment som
Modulhus kan fa positiva féljder av.

Vidare kommer utvalda grundprinciper ur Lean att analyseras och anpassas for att pa ett
effektivt satt anpassas till Modulhus byggprocess.
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4.3 Hur kan byggprocessen effektiviseras utifran Lean och dess 14 principer?

Vidare kommer utvalda grundprinciper ur Lean att analyseras och anpassas for att pa ett
effektivt satt anpassas till Modulhus byggprocess.

Princip 1, Basera besluten pa langsiktigt tankande, dven da det sker pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal, se 2.1.5 Toyotas 14 grundprinciper.

Modulhus VD berattar i sin intervju att han ar medveten om bakgrunden till vad Lean ar
och att det &r ett system man ska folja och alla ska forsta det. Han siger sa dar ”det &r
formodligen inget man skapar 6ver en natt, det krévs erfarenhet, try and error hela tiden.
Och i slutdndan far man fram den hér perfekta Lean management systemet” (O.Noemm.
VD, Personlig kommunikation, 15 april 2020). Ytterligare berétta \VVd:n att de har
kommit en bit pa vagen med Lean management. Det anvands redan i projekteringsfasen
med verktyget husbyggaren.

Princip 3, Lat efterfragan styra for att undvika Gverproduktion.

Det pressas ofta varor och tjanster pa aterforsaljaren oavsett om man behover det eller
inte. Detta gor att man forsoker fa kunden att kdpa varorna dar man egentligen inte
behover. Detta resulterar att kunden lagrar en méngd produktion som inte behdver just
nu och aterforsaljaren ligger kvar med mangder av lager. Enligt O.Noemm. VD
(personlig kommunikation 15 april 2020) berattar att modulhus inte har lager och
tillverkar endast utifran kundens behov vilket leder till att det inte blir 6verproduktion.

Princip 4, Jdmna ut arbetsbelastning (heijunka)

Det ar omojligt att bedriva en Lean verksamhet nar man enbart tillverkar efter exakt
kundorder. Eftersom den kan varierar bade vecka till vecka kan detta leda till en ojamn
produktion. En strikt kundorder tillverkning kan skapa hdga lager, dolda problem och
aven samre kvalitet. En oorganiserad fabrik dkar ledtider (Liker. 2009).

Modulhus VD:n O.Noemm (personlig kommunikation 15 april 2020) talar om hur
missndjd han ar med ledtiderna bade i forséljning fasen och dven i produktionen. For att
kunna minska ledtiderna for produktion och dven ge kunden Kkortare tid, borde
modulhus tillampa de tre M:en system.

P. Ek. Leancoach och chef verksamhetsutveckling i Lindbéacks (Personlig
kommunikation, 28 april 2020) berattar hur anvandningen av de tre M:en system
paverkar utjamningen av produktionen. Att eliminera sloseriet (muda) genom att sluta
Overbelastat manniskor och utrustningen gor till stor skillnad. “Muda &ar en av de
viktigare faktorerna for att Lean ska bli framgangsrik” antar P. EK (Personlig
kommunikation, 28 april 2020).

Utifran respondenternas svar i intervjun gjordes en uppskattning 6ver var foretagarna
kan vara i de tre M:en system se figur 9.
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Figur 9 visar jamforelse mellan lindb&cks anvandning av tre m:en system och
Modulhus. Detta ar resultat fran intervjuerna som gjordes.

Dessutom de tre M:en system kan exemplet i figur 4. skapar flexibilitet och ge kunden
battre service och kvalité samt kan Modulhus uppna Heijunka.

Som tidigare benamns sa innebar Heijunka en utjamning av produktion for vad som
galler bade volym och produktmix. Nar Heijunka tillampas tillverkar man inte enligt
kundorder som kan variera kraftigt vecka till vecka, utan tar samtliga order under en
viss period och jamna ut de som det visas i exemplet i figur 10. Detta medfor fordelar
som flexibilitet att kunna tillverka det kunden vill ha och nér de vill ha, balanserat
anvéandning av arbetskraft och maskiner, minskar risken for fel produktion och dven
utjamnar efterfragan (Liker. 2009).
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Mandagsproduktion

Tisdagsproduktion

Onsdagsproduktion

Torsdagsproduktion

Fredagsproduktion

figur 10. Visar ett exempel pa utjamning av produkter dar en balans skapas utifran
kundbehovet. Detta leder till att det blir en variation i produktionen och positiva
bieffekter som att fabriken inte Gverarbetar forsta dagarna (Liker, 2009).

Princip 6
Lagg standardiserade arbetssétt till grund for standiga forbattringar och personalens
delaktighet (Liker. 2009).

Det kritiska med standardiserade arbetssatt ar att kunna hitta balansen mellan att ge
anstallda strikta procedurer att félja och samtidigt ger de friheten att forbattra och vara
kreativa for att uppna malet. Det hander ofta att anstallda kanner sig tvingade att géra
det som ledaren sager utan att kunna kanna sig villiga och utmanade, da sker ofta
konflikter och motvilja mellan ledare och anstéllda.

Ett exempel dras under intervjun av Modulhus VD Noemm.O ( Personlig
kommunikation, 15 april 2020) om ett arbetsséatt att kunna jobba fram med vid en
kundbesok. VD:n Noemm. O séger sa har: | kontoret kénner anstallda sig fria och gar
som du vill. Det kan vara att ndgon hade bokat in en kund utan att informera sina
kollegor. Kunden kommer till plats och traffar ensam séljare dar de sitter och prata lite.
Om kunden inte far den topp kansla av motet s& brukar jag saga att man maste vara
beredd och tidig informerat om moétet sa att alla aktdrer ar med och tar vara pa sin
ansvarsdel. Men detta hander sallan att anstallda lyssnar pa vad jag sager. Sa jag
sager till dom att nar kunden kommer hit ska alla vara valkladda, det ska vara rent och
snyggt, tvn ska vara pa med den har fake-elden, kaffet ska vara varmt, arkitekten ska
sitta och ta anteckningar, det ska var liksom 2-3 personer, de ska kénna att ett helt team
tar hand om kunden och att de &r i trygga hander. Att ge kunden en upplevelse, allt
handlar om forsta intrycket. Men anda, hur mycket jag &n tjatar om det sa hander det
inte.
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Noemm. O berattar ocksa att han inte har standardiserade arbetssattet utan har bara sagt
det rakt ut. Lean Coachen P. EK. verksamhetsutvecklingschef i Lindbécks (Personlig
kommunikation, 28 april 2020) sager att “det dr omdjligt att forbdttra en process innan
den dr standardiserad”. Det handlar inte om bara att hitta den vetenskapligt satt att
utféra uppgiften pa och standardiserar den. Om en process forandras ofta kan bli en
forbattring men det kan ocksa bli en processvariant som bara anvands ibland och
ignoreras. Utan man maste standardisera och stabilisera processen innan forbéattringar
kan goras.

Darfor bor anstéllda kunna koncentrera sig pa att skota sitt arbete dar det uppskattas
med tips och goda rad vilket leder till att de ges flexibilitet att de kan komma med egna
idéer. Genom att samla medarbetare och tillsammans formar checklistan starker det
sjalvfortroendet mellan anstallda dér det kanns att de har bidragit med under
omformning av checklistan och att den forbattringen kan goras till en standard (Liker.
2009).

Syftet med standardiserade arbetssatt & mycket mer &n att bara gora arbetsuppgifterna
for operatorer repetitiva och effektiva. Ett standardiserade arbetssétt maste skrivas pa ett
satt dar de kan anvanda det som végledning och aven tillater en viss flexibilitet (Liker.
2009). se Figur 11.

Mojliggérande procedurer

”For att lyckas maste vi forst tro att vi kan”.

Fokusera pa kundens forsta intryck

Aktorerna ar informerade och samtliga delta vid kundmotet

Kontoret ar ren och frasch

Vara finkladd

Forbereda miljon. Ex. tv ar pa, brygga varmt kaffe

Glatt bemotande

Figur 11. Visar en standard checklista.

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

38



Om inte hogsta ledningen far sina egon ur vagen och gar till teamet och leder
medlemmarna, kommer ledningen att fortsatta ga miste om teammedlemmarnas
hjarnkapacitet och speciella formagor. Pa Toyota séatter vi storsta varde pa vara
teammedlemmar och gor allt vi kan for att lyssna pa dem och inforliva deras idéer i var
planeringsprocess. (The toyota way, 2009, s. 210)

Som tidigare beskrivit i rapporten anvands figur 12, for att illustrera hur en bra toyota
ledare ska styra. Baserat pa intervjuer som gjorts, med Modulhus respektive Lindbacks
anstallda, har dessa satts in i figuren 12 for att gora en jamforelse mellan bada. Viktigt
att tilldgga har ar att dessa figurer inte representerar allt och alla i respektive
ledningsgrupp, utan endast respondenternas svar. Baserat pa dessa figurer kan
Lindbacks satt att styra pa anses ha kommit langre och deras figur liknar mer den ideala
ledarskapsmodellen, sett ur ett Lean perspektiv. Modulhus har grundtanken men kan
mer behova odla fram dessa guldkorn som finns inom foretaget och vaga lata dessa
utvecklas vidare med hela filosofin enligt Leans grundprincip 9.

Gruppfacilitator Larande ledare

”Ni har befogenheter”

Underifran

Ovanifrin Pedantisk chef Arbetsledare

” Det har ska goras och det ska goras pa

e 1
Folj reglernal det har sattet. Satt igang!”

Allméanna ledarskapskunskaper Grundlig forstaelse av arbetet

Figur 12. Visar Modulhus samt Lindbacks styrelse i en och samma ledarskapsmodellen,
baserat pa intervjuer som gjorts. Tunna Streckade linjer visar Toyotas ledare (Liker,
2009)

Princip 10
Utveckla enastaende manniskor och team som féljer foretagets filosofi
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Modulshus VD sidger i en intervju “Vi ér arbetskollegor och vi ska jobba som en flock.

Tanka att vi jagar tillsammans, de krévs att hela flocken jagar och alla driver pa och har
samma mindset” (O. Noemm. VD. 15 april 2020). Detta visar pa att ratt grundtanke och
filosofi finns i foretagets ledning da man ser alla sina medarbetare som ett viktigt
kugghjul som far hela maskineriet att fungera. Genom att fortsétta arbeta med den
filosofin som redan finns implementerat i foretaget med hjélp av Kaizen, TPS-
byggnadens hjarta, kan en Lean-filosofi uppnas. Standiga forbattringar och fortsétta
hitta 16sningar leder till att foretaget finner sin egen resa till en effektivare byggprocess.

O. Noemm. VD (Personlig kommunikation, 15 april 2020) berattar under intervjun
aven hur medarbetarna i foretaget har méjlighet for personlig utveckling,
ansvarstagande och chans till att vara med i olika utvecklingsprojekt. Majoriteten har
individuella projekt som de &r med i, vilket gor att de arbetar smartare, hardare, och mer
noggrant. Delagarskap for medarbetarna ar nagot som Modulhus lagger stor vikt vid.
Detta med anledning att styrelsen tror inte bara pa att en 16n racker for att motivera
medarbetarna, utan att de dven ska ha nagot att arbeta for och motiveras. Detta gar
precis enligt Toyotas filosofi dar de tillampar alla motivationsteorier pa sina
medarbetare (Toyota way, 2009).

Hos foretaget Lindbacks kan Lean-filosofin och Lean-ledarskapet sparas och finnas
djupare. P. Ek. Leancoach och chef verksamhetsutveckling (Personlig kommunikation,
28 april 2020) beréttar hur viktigt det & med en ledare som pushar sina medarbetare ut
ur sina komfortzoner for att vaga testa och lara. Detta ar vad kaizen handlar om da detta
leder till att alla arbetar med standiga forbattringar. Enligt P. EK. Leancoach och chef
verksamhetsutveckling (Personlig kommunikation, 28 april 2020) ska det néstan vara
kérlek mellan de som jobbar med honom. Om fértroendet finns vagar individer
utvecklas och ga utanfor deras komfortzone utan att behdva vara ridd. “Du méste
dessutom veta att nir du ramlar, da &r jag dir och hjilper dig upp” (P. Ek. Personlig
kommunikation, 28 april 2020). Forr i tiden skulle en ledare lra sig att de var tvungna
att ha en viss distans till sina medarbetare. Detta &r nagot som ar forlegat, omodernt och
ar helt emot princip 9.

Vid en monteringsanlaggning som Toyota driver i Georgetown lade medarbetarna fram
80 000 forbattringsforslag, 99 procent av dessa genomfordes. Detta &r precis vad
Lindbécks vill uppna och strava efter nar de pushar sina medarbetare framat, ger dom
ett visst matt av ansvar och befogenheter och ut ur deras komfortzoner.

Ett bel6ningssystem och motivationsteorier som satter igang yttre- samt inredrivet
starker trivseln och 6kar prestationen (Strategisk utbildning, 2017).

Figur 13, nedan visar hur Toyota anvander sig for att tillampa de fem mest kanda
motivationsteorierna for att hjalpa sina anstallda att hitta motivationen. Likt Toyota ar
det med stor fordel att Modulhus skapar sina egna koncept pa hur de ska arbeta med de
fem motivationsteorierna.

Inre Grundkoncept Toyotas satt att tillampa dessa
motivationsteorier koncept
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Maslows
behovstrappa

Tillgodose
grundbehoven och flytta
de anstéllda uppat i
hierarkin mot
sjalvforverkligande.

Hoga I6ner, anstallningstrygghet,
sdkra arbetsforhallande. En kultur
med standiga forbattringar som
framjar utvecklingen mot
sjalvforverkligande

Herzbergs teori om
ett rikare
arbetsinnehall

Eliminera
“missndjesfaktorer” och
utforma arbetet sa att
positiva faktorer.

5S-verktyget, ergonomiprogram,
visuellstyrning,personalvard for
hygienfaktorer. Standiga
forbéattringar, arbetsrotation och
inbyggd feedback som
motivationsfaktorer.

E
motivationsteorier

Taylor's scientific
managment

Vetenskapligt urval,
utforma standardiserade
arbeten, utbilda och
avlona i forhallande till
standardiserade.

Har tillampas samtliga scientific
management principer

Beteendeforandring

Forstark beteende pa
plats och i samma stund
som det uppstar
naturligt.

Cheferna finns tillgéngliga “pa
golvet” for att hjélpa till.

Malsattning

Satt upp métbara,
uppnaeliga och
utmanande mal. Folj
upp utvecklingen.

Sétt upp mal. Foljer hela tiden upp
utveckling mot mal.

Figur 13. Toyotas sétt att tillampa de fem mest kdnda motivationsteorierna for att
motivera sina anstalld. Detta kan Modulhus ha som en grundmall for att forma deras
egna koncept pa hur de ska motivera deras medarbetare.

Princip 11

Respektera det utdkade nétverket av partners och leverantdrer genom att utmana dem
och hjalpa dem bli battre.

Att hitta palitliga samarbetspartners och utvecklas tillsammans till 6msesidigt
langsiktigt nytta innebar att skapa lojala och trygga relationer med sina leverantérer. Da
denna rapport innefattar Modulhus byggprocess sa ar det deras underleverantérer som
har huvudrollen i princip 11. Modulhus har idag ett flertal underleverantérer, som i
olika skeden i byggprocessen, samarbetar och arbetar mot ett och samma mal




tillsammans med Modulhus. Enligt Toyotas leveranttrer &r Toyota det foretag som ar
svarast att gora ndjda. Att vara lojala och ha respekt mot varandra ar nagot som Toyota
lagger stor vikt vid. Deras definition pa respekt ar att behandla sina leverantorer rattvist,
undervisa dom och ha hoga forvantningar pa dom (Liker, 2009). Att byta
underleverantorer for att en annan erbjuder nagra procent billigare &r otankbart.

| ett stort spindelnat, dar Modulhus &r spindeln som drar i alla tradar, &r det extra viktigt
att vara en organisation som ar kravande gentemot sina leverantorer. | dagslaget ger
Modulhus intrycket av att alla leverant6rer, som arbetar mot samma mal, jobbar med sitt
moment och for sig sjalva.

Skrivna betalningsprocesser pa hur betalningar ska ske och vem som star utan full
betalning vid fel har formats, sker nagot fel pa vagen forklarar dessa hur och vem som
ej far fullt betalt, detta for att skydda kunden i forsta hand (O. Noemm. VD, Personlig
kommunikation, 15 april 2020). Att skapa forbattringsatgarder och forbattringsprocesser
ar aven det lika viktigt och nagot som behovs for att tillsammans med leverantorerna
arbeta med kaizen, standiga forbattringar, nar fel uppstar. Detta leder till att nar ett fel
upptacks sa vill man i forsta hand hitta en 16sning pa problemet och forebygga sa att det
aldrig hander igen istéllet for att direkt hitta den som skapat problemet.

Princip 14
Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera och standigt forbattra.

Vi betraktar misstag som tillfallen att lara. Organisationen vidtar atgarder och sprider
kunskap om varje erfarenhet till sd manga som mojligt istallet for att klandra enskilda
medarbetare. Larandet &r en kontinuerlig process i hela foretaget dar éverordnade
motiverar och lar underordnade, liksom foretradare for vidare sin kunskap till sina
eftertradare, och teammedlemmar pa alla nivaer delger varandra sin kunskap.

Idag finns inte nagon tydlig metod som Modulhus anvander sig av och foljer vid fel som
kan uppsta under processen. O.Noemm. VD (Personlig kommunikation, 15 april 2020)
berattar under intervjun hur processen kan se ut efter att ett fel identifierats och uppstatt.
Exempelvis nér en séljare har angett fel position av attefallshuset som ska vara placerad
pa tomten. Detta kan leda till stora problem samt stora kostnader som uppstar. Saljaren
kan ha varit trétt eller bara for snabb. Kranfirman blir tvungen att aka ut igen och
eventuella AT A-arbeten som foljer med detta. Stora kostnader som Modulhus far sta
for. Ibland uppemot 27 000 kronor. Att beskylla och lata saljaren sta for dessa kostnader
vid en sadan handelse, ar enligt O. Noemm. VD, helt ofattbart. Har gar Modulhus helt i
Leans linje genom inte klandra enskilda medarbetare. Det som foljer &r att ett mote halls
med den ansvariga och berattar vad som har hant for att fa medarbetaren att forsta vad
foljderna blir av dess fel och ber aven medarbetarna att vara noggrannare till nasta gang.
Hér finns utvecklingsmojligheter for foretaget genom att anvénda sig av verktyget fem-
varfor vilket bidrar till att den verkliga grundorsaken kan identifieras for att sedan vidta
atgarder som kravs. Detta for att inte bara atgarda symptom som kan uppsta( The
Toyota Way, 2009).

Vidare kommer en liknande figur goras se figur 14 och ett exempel pa hur
tillvagagangssattet kan ga till vid anvandandet av 5 Varfor. I just detta exempel kommer
handelsen dar séljaren gor felpositioneringen att anvandas.
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Symptom/problem

Atgarder

Attefallshuset positionerades fel

Kranfirman etablerar, lyfter och vrider huset

Saljaren gav fel position till
kranfirman

Saljaren kontaktar kranfirman och ger ratt
position

Saljaren var slarvig vid
positiondverlamningen till kranfirman

Ett standardforfarande gors dar exempelvis
en medarbetare alltid dubbelkollar att
positioner, som alla parter fatt,
Overensstammer

Séljaren har ett flertal projekt med
olika positioner for respektive
fastighet

Ordna mappar och/eller parmar for varje
kund med tydlig uppmarkning

For att séljaren skulle behdva en till
medarbetare som hjalper att ta hand
om dessa arbeten

Ny saljare anstélls for att avlasta

For saljaren kan blanda ihop
positioner kopplade till dess
fastigheter

Skapa standardiserade manus och
standardiserade checklistor som foljs
noggrant

Figur 14. Ett hypotetiskt exempel pa tillvagagangsséattet pa verktyget 5S som Lean
anvdnder sig av. Problemet dr tagen ur en intervju med Modulhus styrelse. “Varfor”
ska stéllas efter varje ny problem har identifierats.

Figur 14 visar hur effektivt fem-varfor-processen ar. Genom att stalla dessa fem-varfor
nas grundorsaken och roten men aven fler symptom som kommer upp till ytan som
lattare kan identifieras. Ratt process ger ratt resultat. Nar dessa symptom identifierats
langs véagen kan rimliga och effektiva atgérder vidtas. Denna metod reflekterar starkt av
vad Lean och Toyota star for. Att gora standiga forbattringar, viljan av att komma
framat for att sedan standardisera. Figur 15. Visar hur hela processen kan se ut nar en
organisation arbetar med standardiseringar och forbattringar (Liker, 2009).

Modulhus kan, genom att folja ovanstaende process, borja standardisera manga arbeten
som gors i foretaget. Standardiseringen kommer leda till att de snabbt kommer kunna se
vilka problem som finns for att darefter vidta effektiva atgarder. Nar detta ar gjort ska
det alltid foljas upp med en utvérderingen av resultatet. Detta leder till att
organisationen, precis som denna princip forklarar, genomgar standiga forbattringar och
darefter reflekterar. Detta kan i det stora hela minska misstag, missforstand och

eliminera slgseri (Amsystem, 2019).
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5. Diskussion

| detta kapitel kommer diskussion och analys omfatta den resultat som rapporten
framfor.

Denna rapport handlar till stor del av hur byggprocessen hos foretaget Modulhus ska
effektiviseras. Utifran processkartan som gjorts ovan, tillsammans med Modulhus VD,
kan delmomenten lattare analyseras for att fa en dverblick pa hur processen gar till.
Vissa delmoment tar betydligt langre tid &n andra delmoment. Nagra moment, som
exempelvis fastighetsutredning och byggansokan, ar vitala moment da utan dessa finns
det ej mojlighet att avancera i byggprocessen. Ser foretaget att exempelvis
framkomligheten brister till fastigheten vid leverans av byggnaden tackar Modulhus
genast nej till fortsatt samarbete och hanvisar till konkurrerande foretag (O. Noemm.
VD, Personlig kommunikation, 15 april 2020). Ger kommunen avslag pa byggansokan
som gjorts for att uppfora attefallshuset stannar aven dar byggprocessen upp. Med tanke
pa att processen bestar av moment som fungerar som slussar for att kunna ga vidare blir
det svart att flytta om momenten, eller att ens utfora vissa moment simultant. For att
effektivisera denna process, ur ett Lean perspektiv, krévs att varje delmoment
analyseras noggrant. Forsta kontakten som skapas, via verktyget husbyggaren, ar ett bra
verktyg som automatiserar en stor del vid bestallningen av attefallshuset. Detta gar helt i
Leans linje enligt princip 6 (The Toyota Way, 2009).

Utvecklingsmojligheter finns i form av fortsatt automatisering. Efter att kunden gjort sin
bestéllning med hjélp av verktyget blir denne uppringd av en séljare. Detta kan ta olika
tid men inom nagra dagar upp. Genom att exempelvis bifoga en kalender vid slutet av
bestallningen dar bestéllaren har chans att bestdimma dag och tid néar denne vill bli
uppringd skulle fa flera positiva foljder.

En bestéllning gjordes och darefter mottogs ett samtal av en séljare fran Modulhus.
Som bestéllare fanns ingen chans att veta nar samtalet skulle komma och hamnade da i
en situation dar samtalet inte kunde ske i de optimala omstandigheterna for att gora en
sadan affar. Hade mojligheten funnits som bestéallare att sjalv fa boka in samtalet, fa ett
sms dagen innan, och vara medveten om tidpunkten da detta ska ske ger bestallaren
chans att planera in samtalet, forbereda fragor och funderingar som kan stéllas vid
samtalet och blir da dven en automatiserings- och standardisering moment som
Modulhus kan fa positiva foljder av.

Detta leder till att resultatdelen omfattar till stor del Leans 14 grundprinciper dar
Modulhus analyseras och jamfors utifran dessa grundprinciper. Modulhus raknas,enligt
Europeiska unionens, som ett sma foretag. Sma foretag ar de som har mellan 10 och 49
anstéllda och vars omsattning inte 6verstiger 10 miljoner euro per ar
(Europaparlamentet, 2020). Toyota hade ar 2019 370 870 anstéllda (Toyota, 2020).
Detta visar att det ar stora skillnader pa storleken av foretagen. Toyota som skapat dessa
14 grundprinciper passar utmarkt for ett foretag som Toyota. Pga denna anledning
valdes hélften av dessa grundprinciper som bast kunde tillampas till Modulhus. En
annan bidragande orsak till varfor inte fler principer valdes att ta med i resultatdelen pa
denna rapport var tiden. Med en storre tidsperiod for rapportskrivningen kunde en
djupare undersokning och utredning gjorts pa Modulhus byggprocess. Nagra exempel &r
hur flodet gar till, hur verktyget 5S tillampas i produktionsfasen och rékna pa ledtiderna
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for att kunna minska dessa. Har hade det behdvts ett besok pa plats for att se med egna
6gon hur den verkliga produktionen gar till pa plats i fabriken. Att sta och anteckna
minsta lilla detalj for att darefter analysera deras arbetsmetod i fabriken. Besoket kunde
tyvarr inte fullbordas pga olika motiv som exempelvis tidsperspektivet, langa distanser
till fabriken samt covid-19 som forsvarade kontakten med manniskor.

For att fa den data som behdvdes gjorde intervjuer pa tva olika foretag. Modulhus och
Lindb&cks. Lindbacks sysslar med att bygga bostadsratter och anvander sig till stor del
av arbetsmetoden Lean. Tanken var hér att kunna jamfoéra Modulhus, ett foretag som ej
anvander sig av Lean, med Lindbd&cks, ett féretag som anvander sig av arbetsmetoden
Lean. Intervjuerna med Lindb&ck gav en stor bas med Lean kunskap att std pa nar
Modulhus process skulle analysera men det fanns nackdelar med det valda foretaget.
Det mest optimala hade varit att gora intervjuerna som ar liknande Modulhus. Ett
foretag som sysslar med Attefallshus och som har en liknande process. Detta hade gjort
att manga delar hade lattare kunnat implementeras in i Modulhus process, med hjélp av
Kaizen.

Fragorna som formades infor intervjuerna var baserade pa vara tre fragestallningar.
Dessa fragor skulle hjélpa oss att besvara dessa tre fragestallningar utan att direkt
behdva stalla just dom. Nu i efterhand kanner vi att vi ar néjda med tillvagagangssattet
men den hade kunnat gjorts pa ett battre satt. Hade vi exakt vetat hur resultatdelen
skulle formas s& hade aven vara intervjufragor formats utefter det.

En annan viktig aspekt som genomsyrar hela rapporten ar tidsaspekten. Tio veckor for
en rapport kan upplevas lite. Mer tid hade gett en djupare forstaelse och hade gett storre
chans till att kunna fordjupa sig i alla byggprocessens delar for att slutligen analysera
dessa och gora forbattringar utifran Lean. Att sen sjélva starten, de forsta veckorna, var
troga ar ocksa en aspekt som maste tas med. Litteraturlasningen tog lang tid och hade
kunnat startas tidigare.

En god planering var nagot som var betydelsefullt nar tiden var en bristvara. En
veckoplanering gjordes pa vad exakt som behovdes goras vilket foljdes till punkt och
pricka. Detta var en bidragande orsak till att vi under hela rapportskrivningen kunde
hélla ett hogt tempo och samtidigt inte glomma viktiga delar som behdévdes for att fa in
kvalitet i rapporten.
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BILAGOR

1. Intervju fragor for Modulhus
Oliver Noemm
Verkstallande direktor

-Berétta lite om dig sjalv. Yrke, utbildning, arbetslivserfarenhet osv.

Hur ser byggprocessen ut vid prefabricerat byggande?

-Kan du beskriva i stora drag hur byggprocessen ser ut hos er, fran bestallning till klar produkt.
-Kan det férekomma variationer i den process du just berdttade om?

-Pa vilket sétt ar du involverad i denna byggprocess?

-Hur lang tid tar det att fardigstalla alla komponenterna i fritidshus? Flyttar ni huset helt
fardigstallt eller flyttas delar som sedan monteras pa platsen ex tak, vaggar.

Vilka &r de storsta tidskravande hinder som uppstar i samband med projektering och
produktion inom byggprocessen av modulhus?

-Finns det nagot du inte ar ndjd med i ert byggprocess rent tidsméssigt? Isafall vad?

-Har ni forsokt 16sa det? Isafall hur?

Hur kan Lean anvéandas for att effektivisera produktionen och projekteringen av
prefabricerade byggnader?

- Vad vet ni om arbetsmetoden Lean? Ar det ndgot ni kanner till? Om ja, 4r det ndgot ni forsokt
anpassa till er byggprocess? Varfor/varfor inte?

-Kan du som vd kanna att du skulle behdva mer stod i ditt arbete for att gora ditt jobb pa ett
béattre satt med effektiviseringen? Om nej vad saknar du?

- Bygger ni precis efter bestallningar som gors pa husen eller har ni lager? Lager pa vada?
Ovriga fragor

-Hur tror du dina arbetskollegor i féretaget upplever er byggprocess?

-Utifran din erfarenhet och kunskap, har du forbattringsforslag och rekommendationer for hur ni
kan genomfora effektivare processer? (fran start till slut)

-Har du nagot du vill fraga oss eller nagot du kanner vi har missat att fraga och som du garna
skulle vilja berétta om?

Bilaga 2. Intervju fragor for Lindbacks
Pierre Ek
Chef verksamhetsutveckling & Leancoach

-Beratta lite om dig sjalv. Yrke, utbildning, arbetslivserfarenhet osv.

Hur ser byggprocessen ut vid prefabricerat byggande?

-Kan du beskriva i stora drag hur byggprocessen ser ut hos er, fran bestallning till klar produkt.
-Kan det férekomma variationer i den process du just berdttade om?

-Pa vilket sétt ar du involverad i denna process? Och med din Lean-kunskap.

-Hur ser er byggprocess ut, ur Lean perspektivet? Ar Lean med frén start ( nar kunden bestéller
byggnaden) till slutet ( nar huset star klar pa plats)?

-Lean pratar mycket om “just in time”. Ar det nagot ni tillimpar? Isifall i vilka delar av
byggprocessen?
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Vilka &ar de mest tidskravande hinder som uppstar i samband med projektering och
produktion inom byggprocessen av modulhus?

-Vilka &r de mest tidskravande hinder som ni inte lyckats l6sa med Lean?

Hur kan Lean anvandas for att effektivisera produktionen och projekteringen av
prefabricerade byggnader?

-Vad var den framsta anledning till att ni borjade jobba med Lean?

-Har du som Leancoach det stod du behdver for att utféra ditt jobb for att gora ditt jobb pa ett
bra satt? Om nej, vad saknar du?

-Har ni stora lager? Isafall lager pa vada?

-Vilka &r de stora fordelarna med Lean som ni inte har haft innan?

-Har ni lyckats anpassa Lean i andra skeden i byggprocessen an bara i sjalva produktionsdelen?
Ovriga fragor

-Hur har ni gjort for att implementera arbetsmetoden i foretaget? Anvant er av konsulter osv?
-Massproducerar ni eller gors tillverkning precis efter hur efterfragan ser ut?

-Vad &r din personliga asikt om Lean? Ar detta ndgot du kan rekommendera?

- Hur tror du dina kollegor i foretaget upplever denna arbetsmetod?

-Upplever du att det finns behov av ett utokat samarbete med grupper eller enheter som
anvander sig av Lean? Kring vad isafall och varfor?

-Utifran din erfarenhet och kunskap, har du forbattringsforslag och rekommendationer for hur ni
kan genomfora effektivare processer? (fran start till slut)

-Har du nagot du vill fraga oss eller nagot du kanner vi har missat att fraga och som du garna
skulle vilja beratta om?
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