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FORSKARNAS FORORD

Foreliggande rapport ar den tredje i en serie pa fyra, redovisande
projektet "Planeringssystem och Organisationsbeteende” for vilket vi
erhallit medel frdn Statens rad for byggnadsforskning. De forsta tva

finns tillgangliga pa Byggdok.

Forskningen har bedrivits inom Programmet for Medinflytande och Orga-
nisationsutveckling pa Ekonomiska Forskningsinstitutet vid Handels-

hogskolan, Stockholm.

Till projektet har varit knuten en referensgrupp, yilka sammantratt
vid ett stort antal méten. Aven arbetsplatsbesok har gjorts. Refe-

rensgruppen har bistatt forskarna synpunkter pa rapportutkast och PM
samt formedlat kontakter med fOretag, organisationer och sakkunniga.

Till gruppens medlemmar...
Doc. Magnus Hedberg, PA-radet

2:e forbundsordf. Bertil Whinberg, Svenska
Byggnadsarbetareférbundet

1:e forbundssekr. Claes-Erik Nyberg, Svenska
Byggnadsarbetareférbundet

Awvtalssekr. Lennart Hansson, Svenska Bygg-
nadsarbetareforbundet

Ombudsman Owe Berg, Sveriges Arbetsledare-
forbund

Tekn.dir. Lars Bjorkman, Svenska Byggnads-
industriforbundet

Civ.ing. Sten Jacobsson, Svenska Byggnads-
industriforbundet

Ing. Bertil Nylander, Svenska Byggnadsindus-
triforbundet

Forskningssekr. Lars Sundbom, Byggforskningsradet
Ing. Hilding Burman, Byggpaul AB

. vill vi framfora var beundran over er tdlmodighet och var stora

tacksamhet for er vilja och kunnande.

Till studiens forutsattningar horde ocksd att ett byggforetag vagade
ta risken att Oppna sin organisation for oss. Byggpaul AB inte bara

vagade Oppna portarna utan gav oss ocksd det stod vi behovde for att



tranga ner i en vrenskande verklighet. Det bor dock papekas att vi
med hansyn till foéretagets konkurrenssituation endast i begrénsad ut-
strackning kunnat studera projektens finansiering, kalkylering och

kostnadsuppfoljning

Det &ar manga personer vi skulle vilja rikta ett personligt tack till
inom foretaget, vi har lagt beslag pd Decket tid, men risken ar for
stor att vi darigenom missar nagon, darfor far det bli ett gemensamt

tack till alla vara vanner pa Byggpaul AB.

Avslutningsvis vill vi poangtera att medan delarna | och 2 i rappor-
ten utgdr redovisningar och analyser som diskuterats i referensgrupp
och pa& foretaget och vederborligen forandrats i anslutning till de
papekanden vi darvid fatt del av, utgor del 3 en fristdende fortsatt-
ning som innehdller perspektiv p& byggplanering och arbetsorganisa-

tion som ar forskarnas egna.

Jan Parsson Sten Penhoff

Mars 1976



INLEDNING

Foreliggande rapport redovisar resultaten fran intensivstudier av tva

byggprojekt inom Byggpaul AB.

Studiernas syfte

I var forskningsansokan angav vi att:

Projektet syftar till en beskrivning av de intentioner som tid- och
resursplaner formedlar om tillvagagangssattet vid produktion av hus.
Beskrivningen kommer darvid att koncentreras pa

~ vilka avsedda respektive icke avsedda styreffekter planeringsin-
strumentet har for arbetsorganisationen

- hur tid- oc"i resursplaner understddjer respektive hindrar férand-
ringar i produktionssystemet vid omgivningsberoende stdrningar

organisationens effektivitet och hur denna bestédms av den anvanda
planeringsmodel lens forestallningsram

Som vi beskrev i anstkan genomfdrdes projektet i form av tva delstudier.

1. En longitudinell studie av ett byggprojekt (Enkcpingsprojektet)
fran anbudsstadiet till inflyttningsti dpunkten.

2. En stérningsstudie av ett byggprojekt (Lindesbergsprojektet) som
drabbats av sadana storningar att tid- och/eller resursplanerna

paverkats

Dessa studier har redovisats i del 1 - aX denna £a£P£rli-

I var ansokan angav vi ocksd syftet vara att foresld utvecklingslinjer
for pianeringsprincipers och planeringsmetoders forandring i foljande

tre hénseenden:

1. Hur ger planeringsmodellernas forestallningar om verkligheten
uttryck for (representerar) verkligheten?

2. Vilka konsekvenser leder planeringsinstrumenten till genom att
de bidrar till att forma den fysiskt-tekniska, sociala cch psy-
kologiska arbetsmiljon i vilken manniskors forestallningar om och
upplevelser av au"bete skapas?

3. Vi uppfattar att man i existerande planeringsmodeller strévar
efter att stabilisera produktionssystemets omgivning



Vi uppfattar samtidigt att den relevanta omgivningen okar i om-
fattning utan att forutségbarheten darfor blir stérre. Av fore-
tagen kravs det darfor en okad formaga att aktivt relatera sina
resurser till omgivningen, dvs en okad formaga till stoérnings-
hantering pa alla nivaer i organisationen.

Vilka konsekvenser medfor detta for byggforetagens effektivitets-
begrepp?

De_ssa anal”~ser_och_ut~veekHnESEerspekti~vjireenteras_i_d£l_2_i. av_dfnna

rapport

Slutligen har under den tid studierna pagatt vissa forandringar skett

i byggforetagens omgivning som paverkar forutsattningarna for

foretagens planeringssyn. Exempel pad detta ar de nya anstallnings- och
trygghetslagarna som begrénsar foretagens mojligheter att oka eller min-
ska kapaciteten pa arbetsplatserna, genom inhyrning och fristallande av

tillfallig personal.

Sadana_perspektiv tas upp i del ~._av denna rapport i form av nigra sce-
narios. Det bor pipekas att dessa perspektiv ar forskarnas egna "frihands-
téokningar™ som inte annat an i delar har stéd i forskningsresultat. Re-
ferensgruppens ovriga medlemmar har darfoér inget ansvar for de visioner

som dar framfors.

Forskningsmetod

X var forskningsansokan anger vi foljande metodologiska utgangspunkter
1. En socio-teknisk analys av produktionsforloppen.

2.  Kontinuerliga intervjuer med planerare, platschefer, arbetsledare
ooh arbetare.

3. En kartl&aggning av produktionsstérningar med hjalp av en modifie-

rad “critical incident”-metod.

Denna metodiska ram har ocksa foljts i det praktiska arbetet vilket fram-

gar av rapporten.



Dessutom skulle vi vilja beskriva arbetet i referensgruppen som ett
ytterligare forskningsmetodiskt inslag. Genom att referensgruppen har
gjort arbetsplats- och foretagsbesok (om an i alltfor begransad omfatt-
ning) och bidragit i en lang serie av diskussioner utifran det material
som vi forskare hamtat hem fran faltet har ytterligare datainsamling

genererats och analyserna genomarbetats

For att beskriva arbetet i referensgruppen kommer vi att inge en an~

slagsansokan till Statens Rad fcr Byggnadsforskning.
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Del 1. BESKRIVNING AV TVA BYGGOBJEKT

Kapitel 1

E(KOPJTi"CSOBJEKTET

1.1. FORETAGET

1.1.1. FOretaget och dess organisation

Byggpaul AB ingar som ett helagt dotterbolag i koncernen Paul Andersson
Industrier AB. Foretaget ar den dominerande enheten inom PAI och omsatte
verksamhetsaret 1972/73 ca IUO miljoner kronor. Industri-, affars- och
forval t_ningsbyggnader &ar Byggpauls ryggrad. Pa senare ar har man &ven
borjat bygga lagenheter, da framst i form av smdhus. Foretaget bygger
mycket garna totalentreprenader. Entreprenadsumman ligger i de flesta

fall p& mellan 3 och 10 miljoner.

Organisatoriskt bestar Byggpaul av fem regionala avdelningar, samt en
produktionsteknisk avdelning, PTA, som sysslar med kalkylering, planering
och gor vissa inkép. De fem regionerna ar Malardalen, Bergslagen, Norr-

land, VvVarmland och Stockholm/Ostergotland. Regionerna ar fristdende fran
varandra med eget kostnadsansvar och krav pa inleverans av tackningsbidrag.
Vid behov kan regionerna utnyttja tjanster fran PTA och de koncerncentrala

enheterna, framst fran konstruktionsavdelningen

1.1.2. Malardalsregionens organisation

Malardalsregionens interna organisation andras standigt beroende p& vilka
projekt som ar aktuella. 1 princip &r organisationen uppbyggd pad s k bygg-
grupper, dvs projektorganisationer. En byggrupp bestar i allmianhet av 2

eller 3 funktioner. En inkdpare/samordnare, en platschef och oftast ccksa

en arbetschefsfunktion. Arbetschefen ingar som regel i flera byggrupper
samtidigt vilket ocksa kan vara fallet med inkoparen/saraordnaren. 1 vissa

projekt saknas arbetschef varvid den funktionen dela3 upp pa piatschefs-

funktionen och samordningsfunktionen.
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Byggruppen har det avgoérande inflytandet 6ver hur arbetet med ett visst
objekt skall drivas. Konstruktéren anger vilka olika konstruktioner som
ar mojliga, byggruppen gor valet. Konstruktdren kan ocksd fa i uppdrag
att rakna pa olika alternativ som byggruppen lagger fram. planerarens
relationer till byggruppen ar likartad. Han har att ta fram underlag och
strukturera arbetena i samrad med byggruppen. Forandringar kan sedan goras

vid nya forutsattningar och resurser som inte tidigare var kanda.

Denna flexibla organisationsprincip har inneburit att projektorganisationer-
na (byggrupperna) har kunnat komponeras for att svara upp mot de specifika
kompetens- och erfarenhetskrav som varje enskilt projekt staller. En mindre
erfaren platschef far arbeta tillsammans med en byggrupp dar exempelvis ar-
betschefen har stor erfarenhet av det arbetssatt eller det material som pro-
jektet forutsatter. En erfaren platschef bildar kanske byggrupp med en in-

kdpare/samordna.re enbart.

Byggplatscheferna ar oftast knutna till ett visst objekt, men kan under kor-
tare perioder arbeta vid kontoret. Speciellt galler detta strax innan ett
objekt skall pabodrjas. Platschefen ar formellt understalld den inom bygg-

gruppen som ar ansvarig for objektet, oftast arbetschefen.

Av ovanstdende beskrivning framgar att regionorganisationen ar minimalt
hierarkisk, snarare har den drag av matrisorganisation. Endast tva klara
organisationsnivaer kan urskiljas, regionchefsnivan och 6vriga pa region-

kontoret stationerade.

Byggplatsorganisationen bestar av tva till fyra nivaer. Platschefen och
arbetarna utgér tva Kklart iden.ii.fierbara organisationsnivaer. Beroende
pd lagbasens funktion och person kan lagbasen utgora en tredje. P3a vissa

arbetsplatser finns dessutom en eller flera arbetsledare.

Arbetarna ar som vanligt inom byggnadsindustrin endast anstallda, for ett
visst objekt. Dock forekommer inom detta foretag som manga, andra att en
stomme av arbetare.behalls inom foretaget och flyttas till olika arbets-

platser fOor att kontinuerligt ha anstallning.
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Organisationsmonstret kan schematiskt beskrivas pd det satt som fram-
gar av bilden nedan.

Regionchef Interna konsulter -

Andra byggrupper

Arbetare

1.1.3 Arbetsuppgifter och planeringssyn inom Malardalsregionen

I en intervjuserie genomfdrd under juni 19'jh redovisar regionchefen,

arbetschefen, samordnaren, planeraren och platschefen sin syn pa plane-
ring.

JLeSS2E*®£e» som &agnar en stor del av sin tid att halla sig informerad om
de olika projektens logen och. vars huvudinsats i ett enskilt projekt ar
att delta i anbudskalsylering och forhandlinggg,

har en utpraglat praktisk
syn pé, planering. Man skall inte komplicera i

onddan, enkla, metcder och

fokuoering pa kritiska aktiviteter. De olika aktiviteterna skall jaga varan-
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Arbetschefen sorn framfor allt har ansvaret fcr rekryteringen av arbetskraft,
samordningen av material- och maskinférsérjningen mellan olika arbetsplatser
och kontakten med bestallaren framstaller just dessa hanseenden som avgérande

kriterier for bra planering.

Samordnaren/inkdparen ar den inom byggruppen som uppréattar budget ooh pa
basis av denna forhandlar med leverantdrer och underentreprendrer for inkop
av material och arbeten. Leverar.splanering och ekonomiska aspekter kadnnetecknar

ocksd hans planeringssyn.

Planeraren som inte tillhoOr regionens personal utan ar en intern konsult-
resurs, arbetar pd samma kontor. Han hyrs in for att som planeringsteknisk
expert pd grundval av byggruppens anvisningar utforma och rita strukturplan,
huvudtidplan och rullande tidplaner. Eftersom han &ar den enda pd heltid
sysselsatte planeraren ar han ofta anlitad for

flera uppdrag samtidigt. Hans mojlighet att pd platsen gora uppfoljningar
av planen mod avseende pa arbetsmetoder, anvand tid och kostnader ar darfor
starkt begransad. | sin syn pa planering understryker han de mycket skilda
hansynstaganden som planen bor uttrycka. En bra plan fungerar o:n man gjort
alla dessa hansynstaganden. Man maste bygga objektet pd papperet. Planen
skall inte behéva andras efter verkligheten om den ar bra, eftersom den da

kan uppta storningar.

Piatsohefen deltog i vart projekt i mindre grad i planeringsarbetet an de
andra tva medlemmarna i byggruppen eftersom arbetet pa byggplatsen startade
nastan samtidigt som planeringen pabdrjades. Under maj ooh juni fanns oftast
inte ritningsunderlag framme. 1 sin planeringssyn betonar han kraftigt att
planen inte far vara alltfor lasande. Det maste finnas handlingsutrymme sa
att man har mojlighet att disponera resurserna relativt fritt for att uppna
de kritiska delmal som bor vara planeringens 'plintar’. Planeringen bor

sdledes vara uppgifts- ellor produktionsortenterad.

Véra intervjuer med byggnadsarbetarna understryker ytterligare att arbets-
uppgiften och funktionen i. orgar.iaationen kraftigt formar personens syn pa
planering. Arbetarna har en klart uppgiftaorienterad eller produktionsorien-
terad syn pa planering:
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- Ja, nar jag var pa Ulltuna var det bra planering. Blom han kan
planera han. Han hade ju inte nagot papper eller penna, varenda
man visste han ju vad hau skulle goéra. Por varje dag planerade
han. Bra planering det &ar att verkam vet vad som skall gdras

och att han far fram grejorna.

- Bra planering det ar val att nar man ska till med ett jobb d& finns

det grejer till det. Om det ar klart for att satta igang.

- Ja, en bra planering det méaste ju vara nar allting flyter och all-
ting klaffar, man kommer fram och det finns alltid material. Sedan &ar
det ju om alla forarbeten ar gjorda sd att det gar att komma fram som
man tdnkt sig. Sedan &r det klart att ju rner man vet vad som ska handa

cm hur de olika faserna griper in i varandra, ju béattre jobbar aan ju.

- Ja, det flyter hela tiden, det fungerar. S& det inte blir sddana har
grejer (som kulverten)....man skall val fa slutféra det man haller
pd med tycker jag. ifen skall inte slitas hit och dit, tycker- jag. Du
blir det ju ingenting gjort, tycker jag' i alla fall.

1-2. OBJEKTET

1.2.1. Beskrivning av objekt och bestallare

Den 26 april 1974 oluts avtal med bestallaren, Nordstroms Linbanor i
Enkoping. Avtalet innebar att Dyggpaul skall bygga en cvetohall med
ytan 60 X 37 meter son i bada kortandarna ansluter till befintliga
byggnaden. P& omradet dar svetshallen skall byggas finn« for nSnw.
rande ett jarnupplag (jarngarden) och en travers. Jarngarden och tra-
snail flyttas till planen S, som dessforinnan skall fyilas non,
sd att man far en vagrat plan. Bestallaren skall svara for att jarn-
ga- den fly»tao, nedan Byggpaul skall jamna till planen och flytta tra-

verser.. (Se situationsplan, nasta sida),

Byggpauls anbud innehaller en stomme med 37 meters spannvidd, vargar soo
upp till 2 meters hojd skall bestd av tegel, darover av plat. Taket skall
konstrueras av plat, isolering och tva lager papp, och golvet skall dimen-
sioneras for att tala en beslatning av | ton per ;r2, | golvet skall inyju-

tae ™»iTiationskanaler med stosar, rom i det fardiga golvet bildar ett
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rutménster av ventilationshal med cc 2 m i sida. Ventilationskanalerna
forgrenar sig fran en kulvert, som skall vara krypbar. 1 golvet skall

aven ingjutas tva riktplan.

Under svetshallen skall det byggas ett skyddsrum som i fredstid skall
anvandas som omkladningsrum fér 150 anstallda. 1 svetshallen skall
monteras en travers med spannvidden 35,6 m och lyftkapacitet pd 2 x 10
ton. Bestallaren har valt att halla traverskopet utanfér entreprenaden,

eftersom han i sin egen produktion gor inkdop av traverser, och darfor

bér kunna pressa priset.

Objektet byggs pa totalentreprenad.

Under anbudsstadiot har forhandlingarna mod bestallaren utforts av region-
chefen och en av PAl-koncernens egna konstruktérer. Under slutfasen av an-
budsforhandlingarna utsags den arbetsledning som skall svara for objektet.

X»ohadu dock under hand fatt information om férhandlingarnas forlopp.-

Vid forhandlingarna representerades bestallaren av foretagets kamrer eeh
verkstadschef. Byggherren hade dessutom en extern konsult som under bygg-

tiden fungerade som kontrollant.

Byggpaul hade inte tidigare byggt at Nordstroms Linbanor.

1.2.2. Kortfattad beskrivning av handelseforloppet
For den som onskar en utforligare beskrivning hanvisas till bilaga 1.

Avtal slots med bestallaren den 26 april. Arbetet med byggnaden C paborjas
10 juni. Under mellantiden pagar en intensiv planeringsperiod samt flytt-

ning av travers och jarngard.

Planeringsarbetet pabérjas 2 maj med att samordr.aren undersoker olika alter-
nativa stomleveraatorer samt diskuterar med en annan samordnare pa foretaget
leveranstider och prisniva pa prefabricerad betongstomme. Den stora efter-

fragan pa betongstommar har medfort langre leveranstider och kraftigt bdjda



priser. Vidare gor den stora spannvidden att antalet leverantdrer &r
tegransat. Den 6 maj sander samordnaren ut en forfragan angdende stomme
till sex leverantorer. Forfragan gors dels pa komplett betongstomme samt
dels pa enbart leverans av pelare. Det som samordnaren mest &ar intresserad
av ar leveranstider och priser, men han ar ocksa intresserad av att leve-
rantéren ger forslag till alternativa ldsningar, s att byggruppen har

ett storre handlingsutrymme d& de senare skall diskutera vilken stomme

som ar mest fordelaktig att valja.

Arbetschefen studerar golvlaggningen och beddmer att det ar lika mycket
jobb med ventilationskanalerna ocb kulverten som med sjélva golvet. Det
ventilationssystem som skall monteras i golvet, skall antingen vara kryp-
bart under hela golvet eller, i en kulvert med forgreningar av kanaler

sd att luftutslappen i golvet bildar ett rutmonster med cc 2 meter i

sida. Efter intensiva diskussioner mellan konstruktor, arbetschef och
samordnare fann man att alternativet med kulverten och kanalerna var det
basta. Fragan var darefter hur och av vilket material kanalerna skall till-
verkas. De alternativa materialen var plat eller plast. Plasten visade sig
underlagsen p g a att det finns risk for att svetselektroderna bréanner son-
der plasten. D& det dessutom visade sig att det inte var ndgon storre pris-
skillnad mellan plat och plast framstod platalternativet som fordelaktigast.
Ett avtal med en underentreprendr betraffande leverans och montering av

tectylbehandlade platror tecknas den 15 maj.

Konstruktdren studerar grundlaggningen med hjalp av en markundersokning

som bestallaren gjort. Undersokningen tyder pa att paining maste goras
under verkstadsdelen, men ej under skyddsrummet. Antalet palar beraknas
till 200 stycken om ca, fi 1/2 meters langd. Schaktnineen ar inte sarskild
omfattande. Konstruktdren beréknar att ca 1000 mn schaktmassor maste trans-

porteras till en annan del av verkstadsomradet

Arbetet under denna forsta period syftar till att fi ett grepp om de stora
bitarna som skall upphandlas, dvs stomme, tak och véggar. Samordnaren, kon-
struktdren och arbetschefen diskuterar olika konstruktioner ocb arbetsmeto-
der samt leveranstider. Diskussionen om olika alternativs for- och nack-

delar ar i detta skede av byggforloppet mycket intensiva och byggruppen

18
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arbetar ibland till sent pd kvallen. Arbetet leder till att val av 16s-
ning gors. Den 27 maj Tfattar byggruppen beslut om att sjalv prefabricera
stommens pelare pa en gjutbadd placerad pa arbetsplatsen. Angaende tak-
balk har en fackverkskonstruktion visat sig vara det fordelaktigaste al-
ternativet om man inkluderar montage. Val av tak- och vaggentreprendrer
gors den 31 maj. Valet har foregatts av offertforfragningar till fem
stycken leverantdérer, samt studier av tva stycken alternativa vaggkon-

struktioner. El- och WS-entreprendrer valjs den 21 maj.

Arbetet med huvudtidplanen paboérjas den 13 maj.Arbetet gar till sa att
planeraren goér en strukturplan tillsammans med platschefen. Struktur-
planeringen gar ut pd att ordna samtliga aktiviteter i en tidsfoljd,
samt att ange ungefarlig tidsatgadng for aktiviteterna. Nar detta har
gjorts diskuterar planeraren strukturplanen med arbetschefen och sam-
ordnaren. Vissa korrigeringar gors. Betraffande semestern beslutar bygg-
gruppen sig for att arbeta den forsta veckan av industrisemestern och
darefter ta gemensam semester pa tre veckor. Sedan strukturplanen a
fardig rédknar planeraren fram den exakta tids-— och resursatgangen fo.,
varje aktivitet. Till hjalp i sitt arbete har planeraren en datasamling
som byggforetaget byggt upp tillsammans med andra byggforetag. Med struk-

turplanen och tiderna per aktivitet ritar planeraren upp ett forslag till
huvudtidplan som diskuteras med byggruppen och regionchefen. Efter smarre

justeringar faststalls huvudtidplanen.
ZIxttnin~sarbetenajaborlas

Den It maj paborjas schaktningen av den plan till vilken den befintliga
traversen skall flyttas. | detta lage finns en arbetare samt platschefen

pa byggplatsen. Dessa utfor etableringsarbeten

Arbetschefen har Fatt agna ovanligt mycket tid at att forsoka fa tag pa
byggnadsarbetare till byggarbetsplatsen. Detta, arbete pagar forel arande
Han beraknar att 8-10 traarbetare behdvs da man boérjar bygga huvudbygg-

naden .



Planeringen av flyttningsverksamheten sker gemensamt mellan bestallarens

verkstadschef och byggarens platschef. Flyttningen gar i stort sett en-

ligt planerna och avslutas den 10 juni.

Den !) juni skall formsattningen for prefabriceringen av pelarna paborjas.
Detta arbete fordrojs eftersom bestallaren annu inte valt travers. Upp-
gifter om traversen fordras for att kunna dimensionera pelarna. Den 6
Juni bestéaller bestallaren traversen, darmed kan konstruktéren borja rita

pelarna. Den 10 juni. pdbdrjas arbetet med fortnsattning av pelarna.

Arbetejt med byggnaden C j>aborjas_

Den 10 juni pabérjas palningen av byggnaden 0. Arbetsstyrkan ar da fyra

traarbetare, tre betongarbetare och en maskinfdrare.

Palningsarbetet blir ndgot forsenat eftersom palkranen gar sonder vid

nagra tillfallen. Vid skyddsrummet far vissa palar ersattas med plintar.
Den 19 juni pabodrjas formsattningar av de holkar som skall fixera polarna.

Den 23 juni pagdr formsattning och armering av skyddsrumsgoLvet, fornssatt-
ning av pelarholkar samt gjutning av pelare. Planeraren har varit pd bygg-
platsen och gjort en rullande tidplan. Den skiljer sig obetydligt fran
huvudtidplanen. For att kunna ta semester som planerat far inan 8ven arbeta
l6rdagar i fortsattningen. Dessutom har fem man ytterligare flyttats fran
andra arbetsplatser till denna. Arbetet forceras eftersom vissa kallar—
vaggar maste vara uppe innan semestern. Detta p g a att stommcntaget skall

pabérjas direkt efter semestern.

Gjutning av skyddsrumsgolvet pdborjas den 3 juli. Den 12 juli har arbetet
kommit s& langt att semester kan pdborjas. De senaste veckorna har inne-

burit en hel del o6vertidsarbete

Semestern varar mellan den 15 juli och 29 juli.

Den 1 augusti pdborjas stoimnontaget, efter att ha blivit en dag forsenad

P g a att en gjutning i skyddsrummet maste goras. Stommontdrens kran gar
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sonder da det aterstar fem pelare kvar att resa. Efter en vecka monteras
resten av pelarna. Den 13 augusti &r stommontaget klart. Montaget blev
atta dagar forsenat i1 forhallande till huvucitidplanen. Forseningen har
dock endast i liten utstrackning paverkat annat arbete &an taklaggningen.
Samma dag paborjas valvningen av skyddsrummet. Samtidigt borjar ocksa

platschefen och arbetschefen att ga igenom golvlaggningen.

Den 20 augusti pagar valvning av skyddsrum, fasadmurning, formsattning
av sockelbalk, virkesrensning, samt e}- och rorinstallationer. Den dagen
gors ocksa en ny rullande tidplan av planeraren och platschefen. Den mesta
planeringsaktiviteten laggs ner pa att fa flyt pa golvlaggningen. Plane-
raren konstaterar att platschefen maste ha mer folk och mer formmaterial
for att klara av att halla tidplanen. Platschefen menar att det kan bli

svart att Oka arbetsstyrkan i detta lage sedan avtalet ar klart.

Golvlaggningen paborjas den 28 augusti med att ventilationskanalerna
monteras. Arbetet gar till sd att en gravmaskin forst schaktar ur for
kanalerna.. Darefter finjusterar en man schakten for hand. Ventilations-
montoéren lagger sedan ner och monterar kanalen. Under tiden han gor detta,
kan maskinen schakta for en ny kanal, darefter madste maskinen gdra uppe-
hall for att nd o6ver till den forsta kanalen med tackningsmassor och
skyddsbetong. Gravmaskinen far ga emellan med andra jobb, efter-

som ventilationsmontdren inte hinner med i samma takt. Efter nagra dagars
arbete med denna arbetsmetod kommer arbetschefen och platschefen 6verens
om att jobba pa ett annat satt. | stallet for att gjuta skyddsbetong nied
traktorgravaren sd har man bestamt sig for att karra ut skyddsbetongen
Detta innebar att traktorgravaren inte behdver vanta pa kanalmontaget

ivii.ida eld! IcCLIl CCTICLIcfeCL 'Y i li.£***C.

Den it september &ar arbetsstyrkan sju betongarbetare, tre traarbetare och
en maskinfdraro. Byggentreprendren konstaterar att man for narvarande
ligger en vecka efter tidplanen. Nagon risk for att arbetena inte skall

vara klara till den 15 november fdreligger inte.

Den 11 september pabérjas golvgjutningén. For gjutningen &tgdr sju man.

Tre av dessa har lanats in fran en annan byggarbetsplats. Golvgjutningen
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ar fardig den 2h september. D& har ocksad tak och vaggar uppforts av

en underentreprenor.

Efter detta datum utfors en del justeringsarbeten, spackling och mal-
ning, montering av ljudabsorbcnter i tak och traversmontage samt instal-

lationsarbeten i form av El och WS.

Den 15 november &r byggnaden fardig. Vid slutbesiktningen anmarks endast

mot nagra smarre fel.

Under hela byggtiden har med tre veckors mellanrum hallits byggméten med
bestallaren. Vid dessa moten har tidplaner, diskuterats. Dessutom har man
diskuterat tillkommande arbeten och hur vissa arbeten skall utféras.Vidare

har vissa ekonomiska fragor behandlats.

Samordningsmoten med installatorer har hallits fore och under installations-

perioden.

nagra formella planeringsmoten dar arbetarna deltagit har inte hallits-Dare-
mot har platschefen och arbetschefen diskuterat med arbetarna enskilt om

hur vissa arbetsuppgifter skall utfoéras.

1.3. ANALYS AV PRODUKT IONSPLANERINGEN

I foljande avsnitt kommer vi att studera och analysera planeringsforloppet

mera i detalj.

Analyserna kommer att koncentreras pa& storningar i produktionsfor-
loppet. Vi vill darfor papeka att det byggprojekt som studerats inte
drabbades av nagra allvarliga storningar. Kontraktstidplanen kunde
hallas och likasa kostnadsramen. Den allmanna bedémningen inom bygg-
foretaget &r att projektet i stort forlopt normalt. Nar vi darfor i-
analysen talar om storningar i produktionsprocessen eller om brister

i informationssystemet refererar vi till sddana avvikelser som i stiérre
eller mindre utstrackning forekommer pa alla byggnadsplatser och som

ingar i den dagliga variationsupptagningen pa en arbetsplats.
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I sdval detta som nasta kapitel kommer analyserna att basera sig pa

en socio-teknisk systemsyn. | denna urskiljer man i ett produktions-
forlopp tva delsystem.Ett tekniskt system, som utgérs av den tekniska
utrustningen man har till sitt forfogande, maskiner etc. 1 det tek-
niska systemet ingdr ocksa ekonomiska instrument, planer etc som ut-
gor organisationens informationsteknologi. Ett socialt system, som om-
fattar manniskorna ooh de samordningsménster som finns mellan dessa i
organisationen. Det sociala systemet kannetecknas av att personer i det
dagliga arbetet producerar information, cm arbetsforloppet och 6verfor

denna information till andra manniskor inom systemets ram.

Socio-tekniska analyser har tidigare gjorts inom processindustri ooh
mekanisk industri, men dessa analysinstrument kan inte direkt over-
foras till de specifika forhallanden som utmarker byggnadsindustrin.

Analysen kommer darfor att innebara en utveckling av analysinstrument.

1.3.1. Vad planeras

Kar man for en byggarbetsplats véaljer en viss ai-betsmetod innebar detta

en bestamning av vilka tekniska och sociala resurser man behéver.

fAfv&trrskKF.roD

T-

Eamarna for denna resursbestémning utgdrs av anslagen tid, dels for hela
objektet och dels for de ingdende aktiviteterna samt av objektet, dels i
form av upphandlingsprotokoli ooh anbudshandlingar och dels i form av de

faktiska forhallandena pd arbetsplatsen.

Anslagen Objektet
tid
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Denna resursbestamning kan vi i sin tur dela upp i tva skilda besluts-

processer.
- att bestaimma insatsen av resurser

- att bestétmma anvandningen av resurser

Bestamningen av resursinsatsen innebéar, att man beslutar sig for vilket
slag av resurs man skall ha, sant mangden av eller kapaciteten pa derna
resurs. Exempel nar det géaller tekniska resurser ar t ex typ av kran,och
kapaciteten pa denna kran. Kar det galler den sociala resursen &ar det
fragan om antal arbetare i olika yrkeskategorier. | fortsattningen kallar
vi den tekniska resursinsatsen for Rl och den sociala resursinsatsen for

B (bemanning).

Begreppet “resursinsats” innebar i1 allménhet en kvantitativt bestimning,
dvs don gar oftast att kvantifiera eller mata i absoluta tal eller fre-
kvenser och matbarheten eller matten pa resursen ar som regel generella,
dvs mangden av resursinsats berdknas pa grundval av erfarenhetsmassiga

standarddata.

Resursanvandningen av den tekniska resursen innebar beslut om t ex

var kranen skall std och hur den skall arbeta. Anvandningen av d_en
tekniska resursen (RA) ar ofta ett resultat av en eaaac.anvagning av
ett flertal forhallanden. Eftersom dessa forhallanden som regel ar spe-
cifika for arbetsplatsen och ofta svara att mata, innebar bestamningen
av RA en kvalitativ bestamning. Samma ar forhallandet med den

sociala resursanvandningen som kommer till uttryck i arbetsorganisa-
tionens (AO) utformning. Bestamningen av arbetsorganisationen,d v s
hur de anstallda arbetsmassigt relaterar sig till varandra utgor

likasd en kvalitativ bestamning.

(ARBETSMETOD
Kvant- B R
Kval. A0 RA

S T
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Bestamningen av sociala och tekniska resurser sker oftast forst for hela
objektet och darefter for enskilda aktiviteter. Vi kan se detta som skilda

systemnivder. Bemanning och viss teknisk resursinsats bestams ofta forst
for hela objektet (Systemnivd H)_Dessa resursbestamningar for helheten blir

i sin tur bestammande f6r resursinsats och resursanvéndning for delarna,

dvs de skilda aktiviteterna (Systemniva A).

fARBETSKETOb

Az

kt BRI
ki AO RA

1. 3.4. Hur sker planeringen
Ramplanering

Ben byggrupp som utsetts for objektet borjade med att analysera vilka
aktiviteter som maste vidtagas for att uppfora objektet. Dessa inledande
analyser resulterade i att vissa aktiviteter urskiljdes "som mer kritiska
an andra, t ex stommontaget och golvl&ggningen. Andra aktiviteter, for
vilkas utforande ett speciellt kunnande eller nagon specialutrustning
erfordras, separerades ur totalentreprenaden, for att eventuellt l&ggas
ut pa underentreprendrer. Dessa aktiviteter utgors traditionellt av el,
WS, ventilation, andra kan vara palning, schakt, stommontage, smide,

plat-pappisolering, malning mm.

FOor var och en av dessa aktiviteter® infordrades offerter fran ett antal
specialistforetag. Dessa offerter utvarderades av byggruppen innan beslut

fattades om vilket foretag som skullo f& underentreprenaden.
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Samtidigt med denna overgripande resursplanering skedde en tidplanering.
Denna syftade till att ange ordningsfoljden mellan aktiviteterna samt

berakna den tidsrymd inom vilken en enskild aktivitet bor utforas.

Resurs- och tidplaneringen angav ramar for den mer detaljerade planeringen

av varje enskild aktivitet, Darav var beteckning ramplanering

FORUTSATTNINGAR

RAMAR

Det var framfor allt arbetschefen och samordna.ren som arbetade med ram-
planeringen. Dessa assisterades emellertid av regionchefen, platschefen,
en konstruktdor och en planerare. Regionchefen gav rad vid foérhandlingar
med tilltankta underentreprendrer och vid utvarderingen av offerter.
Dessutom hade han forhandlat med bestallaren och kande darfoér bast till
overenskommelserna med denna. Konstruktdren assisterade med rad angdende
va], mellan alternativa konstruktioner. Han handhade &aven kontakterna, med
myndigheter. Planeraren bistod byggruppen med att tidplanera. Han byggde
upp en strukturplan, dar ordningsfoljden mellan aktiviteterna faststalldes
Darefter kalkylerade han tidsatgangen for aktiviteterna. For platschefen
var detta hans forsta egna objekt av denna storlek. Hans formaga att till-
fora byggruppen kompetens var darfér mindre. Ramplaneringen gav emeller-
tid honom en méngd information, som han senare under byggforloppet hade

anvandning av.

Vid ramplaneringen tenderade man att betona bemanningsaspekten. Man for-
sokte planera sd att arbetsstyrkan kan hallas pa si& jamn niva som mojligt
under hela byggtiden. Planeraren utgick exempelvis fran berr._anningsnivan

d& han valde arbetsmetod for att kalkyl era en aktivitets tidsatgadng. Natur
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ligtvis "begransades darvid antalet alternativa arbetsmetoder av objektets
sarpragel. Den arbetsmetod som fOrutsattes vid tidkalkyleringen behdver
inte vara den som senare anvéands vid utfOrandet. Vidare bestamdes vid ram-
planeringen vissa tekniska resursinsatser. Framst gjordes val av under-

entreprendr och vissa leverantdrer, t ex betongleverantor.

PLAN

PrEgramplaMringen_

De ramar som byggruppen genom ramplaneringen byggde upp. angav granser
inom vilka aktiviteterna kunde planeras. Planeringen p& denna niva, dvs
utvardering och val av en arbetsmetod samt de resurser denna arbetsmetod
fordrar, betecknar vi programplanering. | programplaneringen ingar aven
en precisering av de tidpunkter da aktiviteten skall paborjas och av-

slutas.

Utvarderingen och valet av arbetsmetod, skedde utifrdn de resurser som
vid planeringstillfallet fanns pa byggplatsen (eller vid ndgon narbe-
lagen byggplats), Dessutom paverkades valet av de begransningar som
byggarbetsplatsen medférde samt hur bygget lag till i forhallande till
budget och tidplan. Metodvalet paverkades vidare av byggruppens samlade
erfarenhet av de olika alternativen samt de forestallningar man hade om

dessa arbetsmetoders lamplighet i det aktuella fallet.

D3 man véaljer en speciell arbetsmetod, sd laser denna valet av tekniska
och sociala resurser och dessas anvandning. Dérmed begrdnsas handlings-
friheten. Vid programplaneringen av detta objekt har vi iakttagit att

man tenderade att vilja behalla handlingsfriheten s& lange som mdojligt.

Detta innebdr att nan sallan beslutade oui en aktivitets definitiva pro-
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gram forréan det var nodvandigt att valja en viso resursinsats, med tanke

pd leveranstider o dyl. FOr vissa aktiviteter,! ex stommontaget, fast-
stalldes program forhallandevis tidigt, mot bakgrund av langa leveranstider
och hardningstider. For andra aktiviteter faststidlldes programmet fran dag

till dag.

Olika arbetsmetoder begransar i storre eller mindre utstrackning flexi-
biliteten vid resursinsats, resursanvandning, bemanning och arbetsorgani-
sation. Handlingsfriheten varierar saledes beroende pa vilken arbetsmetod

som valjs.

Vid golvgjutningen hade man t ex att valja mellan fyra arbetsmetoder for
att transportera ut betongen. Mem kunde karra,gjuta med kran, anvanda
dumper eller betongpump. Valjer man att karra ut betongen sa behaller

man en viss handlingsfrihet inom arbetsmetoden. Man kan variera antalet
karror och arbetare. Valjer man daremot att gjuta med pump sd bestammer
pumpen gjutningskapaciteten och satter darigenom granser for insatsen

av ovriga resurser. Det &ar dock lattare att byta arbetsmetod om man valjer
jer pump an karror, eftersom det i allmanhet &ar lattare att snabbt fa

tag i karror cm sa skulle behovas.

FOHUTSATTimiGAR

PROGRAM A PROGRAM B PROGRAM C



29

Programplaneringen utfdérdes av byggruppen, dar sanordnaren och arbetschefon
var mest aktiva da det gallde att faststalla program pa lang sikt. Pa kort
sikt utférdes planeringen av platschefen. Byggruppen assisterades i detta
fall av konstruktdren och planeraren och 1 viss men underentreprendrer och
bestallare.

I programplaneringen utgick n.an forutom fran den aktuella bemanningen &ven
ifrdn de tekniska resurser som fanns pa byggplatsen eller pd narliggande
byggplatser. Ytterligare forutsattningar for programvalet var d.et aktuella
laget i forhallande till tidplanen och budgeten samt naturligtvis vilka be-
gransningar den aktivitet som skulle utforas lade pa valet av arbets-
metod. Den valda arbetsmetoden bestamde dé&refter i varierande utstréck-
ning RI, B, R} och AO.

En tendens i var studie ar att de kvantitativa bestamningarna ofta styr
de kvalitativa, samt att arbetsorganisationen blir ett resultat av tidi-
gare val. Endast 1 ett fall har vi funnit att arbetsorganisationen verit

styrande, namligen vid golvgjutningen.

Generati_v_planering

Viss planering genereras forst nar ny information produceras pa arbets-
platsen. Det beslutade programmet kan bygga pd felaktiga forutsattningar,
forutsattningarna kan ha andrats eller kan nya forutsattningar kemma
i dagen under arbetets gadng. Sadana situationer beskrivs som stoérningar

eller problem och leder till olika problomldsningsaktiviteter. Detta inne-



bar ett planeringsarbete. Ofta utmarks sadan planering av att man planerar

sig ut_ur en problemsituation for att kunna ta upp traden (tidplanen) igen

dar man tappade den. Kannetecknande &r ocksa att denna planering sker (och
maste ske) pa arbetsplatsen, dar den relevanta informationen finns. Vi

kallar denna planering foér generativ planering
P& den studerade arbetsplatsen utgick man i viss utstrackning ifran att
vissa operationer skulle planeras generativt. Man lamnade at platschefen

att "fylla i" planen efterhand som han hade mer information. Den generativa

planeringen utférdes 1 huvudsak av platschefen, lagbasen och arbetarna. 1
vissa fall assisterades de av samorclnaren, arbetschefen, konstruktdren

och i nagon man av underentreprendrer och bestallare.

FORUTSH TTHTIIGAR

Programplanering

PROGRAM B PROGRAM C

|
PRODUKTION A PRODUKTION B IPRODUXTIOF 0

Figur. En planeringsmodell
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Den generativa planeringen utgdr ifran nusituationen varvid man endast
i ringa omfattning kan forandra RI och B. Daremot kan resurserna kom-

bineras annorlunda, dvs man kan forandra RA och AO.

Planerad resurs- Omplanering av
fordelning resursfordelning
B*
B RI )
rs HFE. rCi| T
AO RA AO
1-3.5. Betydelsen av planer och vikten av att planera

I aterkommande intervjuer har vi efterstravat att fa beskrivningar av vilka
lika oro.ektansveriga éair for-
enat nied nnM.knrhct.- Vart intresse har darvid varit att undersoka om olika
personer i olika funktioner och med olika erfarenhet har olika bilder av
vad som ar forenat med osadkerhet, eller om det gemensamma arbetet med plane-
ringen leder till att man identifierar samma framtida problem. Var forsta

intervju (juni 1974) gav foljande bild:

Regioncbefen upplever en viss osadkerhet i samband med traversfdrseningen.

Han ar radd for att det kan bli fraga om entreprenadgransproblem framover*
Forutsattningarna fran upphandlingsskedet har helt forandrats. Den stora
fragan ar nu hur man skall uppna kraven utifran dessa nya forutsattningar.
Regionchefen com lagger mycket stor vikt vid relationen till bestallaren och
som sjalv aktivt tagit del iramfor allt i anbudsforfarandet och forhandlingar
med bestallaren refererar saledes just till dessa forhallanden sdsom de ar

som ar forenade med mest osakerhet.

Arbetschefen med sin langvariga arbetsplatserfarenhet sasom platschef och
arbetschef pekade ut golvlaggningen som enda egentliga osdkerhetsfaktorn.

Det speciella ventilationssystemet som har skall ligga i golvet, kan leda

ti]i svarforutsiagbara konsekvenser. Framfor al]t misstanker han att det

o."cr svart att fa flyt pa golvlaggningen. Ovriga aktiviteter och metoder
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har han tidigare kunskap om. Darfor uppfattar han heller inte dessa som

problematiska.

Samordnaren/inkouaren ser ett flertal osadkerhetsfaktorer. Palningcn menar

han ar ett stort problem. D.et ar ocksd, viktigt att stommen kan resas veckorna
31 och 32, Varmebatteriet mdste monteras den 15710 och taket dessforinnan
maste vara klart den 5/8. Han forestaller sig att det kan finnas problem

med leverans till den tidpunkten. Samtliga dessa aktiviteter eller delar,

har lagts ut pa entreprenad och entreprenadfragorna har han sjalv hand cm.
Det han upplever som osakerhet ar saledes relaterat till hans egen arbets-

funktion.

Planeraren konstaterar att osakerheten &ar forknippad n.ed att tidplanen

ar mycket komprimerad, '"sa jag tror att hela tidplanen blir problem”. Den
enda aktivitet han beror ar kallaren. Skalet till detta ar att han menar att
det ar for lite tid avsatt till arbetena med kallaren. Ocksa planerarens
osakerhetsupplevelse ar saledes relaterad till hans eget ansvarsir,rade och

arbetsuppgi ft

For platschefen &r osékerheten forenad med att han inte vet vilken handlings-
frihet hen har p& arbetsplatsen. Han forestéller sig att det kan bli Drist
pa folk. Han menar att planeringen ar for komprimerad och betonar ccksa att
det ar viktigt att man far formar och 6vrigt material. Hans osakerhet &ar
saledes inte relaterad till bestallaren (sem for regionchefen) till en ny
produktionsmetod (som for arbetschefen) till upphandlade delar av objektet
(;om for samordnaren/inképaren) och inte hellor till tidplanens utformning
(com for planeraren) &aven om den planerade tiden ingar som ett osakerhetg-
skapande element genom att det kan ténkas ha konsekvenser for hans handlings-

frihet. Hans osédkerhet &ar uppgifts-, produktionsorienterad.

Vi noterade i kap 1,1,3. att olika befattningshavares planeringseyn ar korre-
lerad med deras arbetsuppgifter och ined deras funktion i organisationen.
Det visar sig nu att ocksd deras forutsagelser om och forvantningar pa ett
projektforlopp styrs pa motsvarande satt av deras ansvarsfunktioner och

erfarenheter.
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Detta forhallande ar ett viktigt argument for att systematiserat gora
planeringsarbetet till en serie av utbildningsaktiviteter. Vi utvecklar
detta i del 11.

De tidplaner man konstruerar innehaller ingen information om vilka akti-
viteter som ar kritiska i1 olika avseenden eller vilken osakerhet som ar
forknippad med ingdende byggdelar eller aktiviteter. Denna information
produceras i stallet i1 planeringsforloppet genom att man overfdr sina
erfarenhetsmassiga beddmningar till varandra i samband med att man gemen-
samt planerar produktionen. Dessa diskussioner under samplaneringen ar
ofta till stor hjalp nar man som platschef stalls infor problem i det dag-
liga arbetet. Vid sddana tillfallen ger tidplanen oftast ingen vagledning
alls. Huvudtidplanen blir i stallet ett hjalpmedel eller underlag for dis-
kussioner om resursinsats och resursanvandning. Vér slutsats ar att arbets-
sattet vid planeringen, inte vad som till sist skrivs pd papperet, bestam-
mer arbetsledningens madjlighet att folja planen. Planeringssattet mer an
tidplanens utformning bestédmmer om planen kommer att stimma med verklig-

heten och vice versa.

Om produktionsplaneringen innebar ett kontinuerligt erfarenhetsutbyte
mellan méanniskor med olika kompetens, erfarenhet och funktion i organi-
sationen, kommer detta att leda till en osédkerhetsreduktion genom att
potentiella problcmsituaticner kan identifieras och darigenom planeras
bort. Detta erfarenhetsutbyte i samband med planeringen, forekom 1 stor
utstrackning vid Enkopingsprojektet. Var forestallning ar att sddan prob-
lemidentifiering som syftar till en osadkerhetsreduktion borde kunna sys-
tematiseras med hjalp av checklistor, analyser av beroendeférhallanden
vid alternativa tillvagagangssatt eto. Darigenom skulle ocksd den genera-

tiva planeringen underlattas.

3-E2
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Kapitel 2

L1i IDESBERGSOBJEKTET

2.1 F1 TTJIIKGAR

Lindesbergsobjektet var ett objekt som uppfdrdes av Byggpauls Bergslags-
region under sommaren och hoésten 197°t. Studien av objektet paborjades i

slutet av augusti 19TU, sedan det radkat ut for kraftiga storningar.

Detta kapitels upplaggning foljer den planeringsmodell som utvecklats i

kapitel 1.

2.1.1. Foretaget (Bergs]agnregionen)

Bergslagsregionen ar Byggpauls tredje stdrsta region och omsatte 1973 ca
30 miljoner. Regionen &ar uppdelad pd tva enheter. Ena enheten sitter pa
huvudkontoret i Vasterdas och den andra i ett filialkontor i Falun. Det
objekt vi studerat administreras fran huvudkontoret. Dar sitter region-
chefen och arbetschefen samt en assistent. Dessa sitter intill varandra
i kontorslandskapet och arbetar aven intimt tillsammans. | huvudsak kan
man saga att regionchefen sysslar med upphandlingar och kontakter med be-
stallaren. Arbetschefen har tidigare arbetat pa den produktionstekniska
avdelningen med kalkylering. Han jobbar pa denna region framfor allt med
kalkylering och inkép. For bade regionchefen och arbetschefen galler att
de ar ofta ute pa byggarbetsplatserna och deltar bl a i byggmoten och

samordningsmoten. Assistenten hjalper till med kalkyleringar

2.1.2. Bestallaren

Bestallaren var Ats Volvo, Kopingverken. De byggde ut i Lindesberg. Bestal-
laren hade en sarskild byggkontrollant pa byggplatsen. Bestallare och
byggare hade tidigare erfarenheter av varandra fran en utbyggnad i Koping

1973 dar Byggpauls Malardalsregion uppforde ett liknande objekt.

2.1.3. Objektet

Objektet avsag mark- och grundarbetena vid en utbyggnad av en befintlig

2
verkstadshall. Byggnadsytan ar ca 18.000 m
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2.1.1*. Bestéllarens Tidplan

Tidplanen var upprattad sa att stonimontaget for del Y144-Y252/X60-X120
skulle kunna paboérjas 1974-09-16 och for del Y144-Y252/X60-X~30 skulle

kunna pa.bdrjas 1974-10-14 varvid montagekranar skulle kunna arbeta fran

betongbjalklaget

Betongbjalklaget for verkstadsbyggnaden och skarmtaket skulle vara helt
fardiga 1974-10-07.

Vite skulle utgd med 1 % c.r kontraktssumman for varje pabérjad vecka var-
med fardigstéllandet fordrojdes utdver kontraktstiden. Kontraktssumman

var 4,4 miljoner.

Anbudet ingavs den 5 maj och antogs av bestallaren den 22 maj.

2.1.5. Markforhall anden
Vid uppforandet av den befintliga byggnaden hade den davarande entre-
prendren (ej Byggpaul) haft betydande svarigheter med marken vid den

del av byggnaden som ansluter till det nu aktuella objektet.

Entreprendren hade patraffat flytsand, vilket gjorde marken svarfram-

komlig for maskiner vid minsta regnvader
2.1.6. Arbetskraftssituationen

Enligt lansarbetsnamndens 1 Orebro l1an prognos fran den 21 mars 1974
kommer arbetsldsheten Mand byggnadsarbetare under sommaren och hésten

1974 att vara lag.

2.1.7. Arbetsledning

Platschefen utsdgs under anbudsfasen. Kan &r ca 55 ar och liar en gedigen

byggerfarenhet. Till hans hjéalp kommer en praktikant att anstallas.
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2.1.8. Underentreprendrer

For aktiviteterna schaktning, paining, rorlaggning och golvgjutning an-
litades underentreprendrer. Upphandlingen av dessa entreprenader utférdes
av arbetschefen. Sonderingar genomfordes under anbudsfasen. Sedan bygg-
foretaget fatt entreprenaden vidtog ett intensivt forhandlingsskede. |
arbetet bistods arbetschefen av foretagets specielle kalkylator for mark-

fragor.

Golvgjutningen upphandlades i borjan av juni och planerades att pabdrjas

vecka 3t (19 augusti) och vara fardig till vecka kl (1l oktober), samman-

lagt k5 gjutdagar.
2.1.9. Kalkyler for arbetskraft och maskiner

Kalkylerna uppréattad.es i slutet av paril. Arbetet gjordes i tre etapper.
Under den forsta arbetade tva kalkylatorer fran den produktionstekniska
avdelningen med att ta fram en grundkalkyl. Den ene kalkylatorn raknade
pa mark— och palningsarbetena medan den andre kalkylerade betongarbetena.
Samtidigt med att de upprattade kalkylerna for Lindesberg, gjordes aven
kalkyler for en utbyggnad av det objekt Byggpaul uppfort i Koéping 1973.
Den platschef som svarade for Kopingsobjektet deltog i kalkylarbetet.

Kalkylerna diskuterades under hand med arbetschefen.

Den andra etappen i kalkylarbetet omfattade en slutgenomgdng och finjus-
tering infor 6verlamnandet av anbudet. 1 denna genomgadng deltog forutom

de bada kalkylatorerna och arbetschefen &ven regionchefen och chefen for

den produktionstekniska avdelningen.

Det kalkylerade antalet arbetstimmar var 13.1*00, fordelade p& drygt 11.000
arbetstimmar for betongarbetare och 2.000 f6r traarbetare. Den genomsnitt-
liga arbetsstyrkan beridknades till 15 man, varav 5 man fran orten, 5 man

pa reseersattning och 5 man med traktamentsersattning.

Den maskinella utrustning som kalkylerades var 1 gravare for schakt runt
palar, 1 traktor med langvagn for transport av armeringsjarn inom arbets-

platsen samt 1 tornkran modell L25 for gjutning av kallare.
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2.1.10. Huvudtidplanen

Entreprendrens huvudtidplan uppréttades den 19/6 och omfattade vecka 22
Ttom vecka 1(1. Planen gjordes av planeraren och platschefen tillsammans.

Dessforinnan hade planen diskuterats mellan arbetschefen och planeraren.

Enligt planen delades arbetet med bottenplattan upp i tre delar. Den
forsta delen var mellan linjerna X60 och X120, den andra bestod av resten

av golvet samt en tredjedel som var kallaren.

Arbetet med dessa delar skulle drivas sa att schaktning och palning pa-
borjades i linje X120. Da dessa arbeten kommit ett stycke pa vag, skulle
aktiviteterna palkap, utlaggning av skyddsbetong, armering och gjutning
padbodrjas i punkten X120/YI1(I( med vissa tidsmarginaler emellan aktivite-
terna. Tidsmarginalerna var satta sd att aktiviteterna inte kom upp i

ryggen pa varandra vid en "normal” resursinsats.

Tidplanen inneholl tva stycken halltider. Golvet inom linjerna X60-X120
skulle vara fardigt vecka 37 (IU september), for resterande golvyta var
fardigstallandetiden vecka 1(1 (12 oktober). For att kunna halla dessa

tidpunkter planerade byggfdretaget med att arbeta under semesterpericden

Som underlag for planeringen hade planeraren den kalkyl som lag till
grund for anbudet, samt uppfoljningsdata fran det liknande bygge som

1973 uppfordes i Koping for samma bestallare.
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PRODUKT IONSFORLOPPET

Under denna rubrik kommer vi att ge en summarisk beskrivning av produk-
tionsforloppet. Den som vill ha en mer detaljerad beskrivning hanvisas

till bilaga 2, dar utdrag ur byggmotesprotokollen finns redovisade.

Prt3dukt_ionen_st_artade” j3lanenligt_

Produktionen paborjades den 27 maj 197~. De inledande aktiviteterna var
etablering, schaktning och palning. Schakten och palningen hade lagts ut

pad underentreprendr .For utforandet av etableringsarbetet forsokte plats-
chefen anstéalla byggnadsarbetare genom arbetsformedlingen i Lindesberg.

Han hade vissa svarigheter att f4 tag i det antal arbetare som var kal-
kylerat. Laget forsvarades av att byggnadsarbetarna hade en hog alder. De

fem forst anstallda hade en genomsnittsalder pa 58 ar. Dessutom var ingen

av de anstéllda beredda att arbeta under semesterperioden, vilket var pla-
nerat for att fardigstallandetidpunkterna skulle kunna hallas. En praktikant
anstalldes for att i forsta hand vara platschefen behjalplig vid utsattnings-

arbeten.
Lag arbet_s_stgr]ia_under_semesterpgriod.eii

Ganska tidigt under produktionsforloppet upptackte arbetsledningen att det
skulle bli svart att rekrytera den planerade arbetsstyrkan for semesterperio-
dc:n. Den 20 juni gick arbetschefen igenom den arbetsstyrka man da hade, fyra
betong- och tre traarbetare, skulle ha semester under nagon del av semester-
perioden. Arbetsstyrkan skulle under semestern variera mellan O-1* arbetare.
Enligt planerna skulle under samma tid arbetsstyrkan ha varit 15 man. Dessa

skulle i forsta hand ha uppfort golv och vaggar i kallaren.
Tva stycken arbetsledare placerades vid bygget for att ersatta platschefen

under dennes semester.

1. En uppdelning av betongarbetare p& Ykod 030 (blad kort) och 0I*I (grad kort)
aterfinns i bilaga, 1
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Trots intensifierade anstrangningar att rekrytera arbetskraft lyckades
arbetsledningen inte f4 tag i mer &an ytterligare 1 arbetare. Under
semesterperioden varierade darfor arbetsstyrkan mellan 1 —5 man. Deras
arbete forsvarades av att nederbdrden gjorde byggarbetsplatsen svarfram-
komlig. En stor del av deras arbete bestod av lanspumpning. Efter semes-
terperioden 13g schakt och palningsarbetena i fas med planen. Daremot

14g arbetena med kallaren och verkstadsgolvet ca 3 veckor efter planen.

Huvud_tidElan£n_reyi_de*ra,djes_

Den 26 juli omarbetades huvudtidplanen av planeraren,l\arvid arbetena med

kallaren planerades att utfdras under augusti och september. 1 6vrigt skulle
slut- och deltidpunkterna hallas. | samband med revideringen av huvudtid-
planen gjordes en arbetskraftskurva? Denna visade att arbetsstyrkan skulle
vara 25 man da armeringen paborjades andra veckan i augusti. Det totala an-

talet arbetstimmar planerades dock till 9*000 timmar, jamfort med de 13.7+00

timmar som fanns med i kalkylen.

Da arbetena aterupptogs efter semestern hade platschefen fortfarande svarig-
heter att fa tag i den arbetskraft han onskade. DA avtal om premiedelen traf-
fades den 6 augusti bestod arbetsstyrkan av 15 betong arbetare och 3 traar-
betare. Avtal on. premien traffades vid 11*1.000 kronor, efter Gppningsbud pa

123.000 kronor fran arbetsgivarsidan och 170.000 kronor fran arbetstagarna.

Den 12 augusti hade arbetsstyrkan blivit 27 man, bl a p& grund av att sokan-

det vid sidan om arbetsformedlingen utstrackts till Orebro och Arboga.

De arbetsledare som vikarierat for platschefen under semestern var fortfa-

rande kvar pad arbetsplatsen. Den 14 augusti sjukskrevs platschefen i tva

veckor. Han ersattes av ytterligare en arbetsledare.

1. Bilaga 3
2. Bilaga k
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Det arbete dessa utforde var palkap och schaktning av kapitaler
runt palarna. Vidare utfordes gjutning av skyddsbetong, armering

av plattan samt forrasattning och armering av kallaren.

Vid utléggningen av skyddsbetong hade man planerat att betong-
bilarna skulle kunna kéra anda ut till gjutningsplatsen och tippa
av betongen direkt pa marken. Denna metod gick bra for den forsta
av plattans fyra kvadranter. D& den andra kvadranten skulle skydds-
gjutas, hade regnet gjort det omojligt att kdra in med bil till
gjutplatsen. Man blev darfor tvungen att karra ut betongen fran

en betongficka. Vid forsok med att frakta ut betongen med trak-
tor kordes de fardigschaktade kapitédlerna sonder, varfor arbetet
fick goras om. Detta arbete forsvarades av att flytsand 1ag mycket

nara markytan.

Vid armeringen av bottenplattan formades forst en hel kvadrant
(60 x 54 m). Darefter transporterades armeringsjarnen fram till
kvadrantkanten av en traktor med langvagn. Fran kanten bars jar-
nen ut av armerarna. Vid armeringen av o6verkanten forsvarades
detta arbete av att underkanten redan var armerad over hela kvad-
ranten. Da arbetarna gick ovanpd underkantsarmeringen skadades
denna och arbetet fick gdras om. Vidare hann traktorn inte alltid
med att transportera fram jarn, sd att armerarna sjalva fick hamta
dessa vid armeringsjarnsupplaget ca 100 meter fran arbetsplatsen.
Fr o m den andra kvadranten andrades arbetsmetoden sa att under-
kantsarmeringen endast lades ut med tva langder fore Overkants-

armeringen.

I detta lage fick arbetsledningen koncentrera sig pa att fran dag
till dag lésa de mest akuta problemen. D& man inte hade tillrack-
ligt med resurser att klara av samtliga problem, flyttade man den
mest rorliga resursen, arbetskraften, succesivt till de aktiviteter

eom For tillfallet var mest kritiska.
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Arbetsledningen forsokte 108sa problemen genom att utdka arbetsstyrkan ytter-
ligare, vilket bromsades av arbetarna da ackordsuppgorelsen redan var fardig
och d& de ansdg att sa stor del av premien redan var forbrukat att det inte
var mycket oOver att dela pd. Aven en sondering fran arbetsledningen om tva-

skift forkastades av arbetarna.

Stamningen bland arbetarna forsamrades stadigt och kulminerade da golventre-
prendrens arbetslag, som befann sig pad arbetsplatsen i vantan pa att fa pa-
borja golvgjutningen, sattes in pad armeringsarbete. Armerarna menade att

gjutlaget armerade fel och sprang i vagen, med merarbete som foljd.

Vid det laget kallades lagbasen in till platschefen och informerades om att
arbetsgivarna kunde ténka sig en omrdkning av ackordet. Arbetsstyrkan vaxte
darefter till att som mest omfatta 35 man under perioden 16 sept - 30 sept.
De sist anstallda arbetarna rekryterades fran andra arbetsplatser inom fore-

taget och var kande, som duktiga arbetare.

Premien omréaknades den 12 september. Parterna kom 6verens om en Okning av

premien med 51-600 kronor till att omfatta totalt 192.600 kronor.

Forandring_av tekniska_re_sursef

Redan i borjan av september hade den myckna nederbdrden gjort att framkom-
ligheten pa& byggnadsomradet var starkt begransad. Detta gjorde att nya tek-
niska resurser maste hyras in. FO6r transport av armeringsjarn inhyrdes en
kran. Vidare inhyrdes en betongpump for utlédggning av skyddsbetong. Dess-

utom flyttades armeringsupplaget till en plats narmare armeringsytan.

Trots att september var mycket nederbdrdsrik kunde produktionen drivas 1
den planerade takten. 1 slutet av september atergick emellertid de senast
rekryterade arbetarna til] sina ordinarie arbetsplatser, vilket bidrog till

att man under oktober tappade en arbetsdag per vecka.

Gjutentreprendren arbetade under talt och stdrdes mindre av nederbdrden.
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Da plattan fardigstallts den 6 november lag man 3 veckor efter tidplanen,
vilket dock innebar att stommontdren kunde montera stomme inom den fast-
lagda kontraktstiden. Det skall ocksad tillaggas att Byggpaul redan den 12
september fick entreprenaden p& Overbyggnader, av objektet, vilket inne-
bar bestallarnas vitesklausul inte langre var aktuell, daremot var Bygg-
paul tvungen att halla fardigstallandetidpunkterna gentemot stomentrepre-

noren.

Sammanlagt forbrukades 15.073 arbetstimmar, mot kalkylerat 13.400.
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AHALYS AV PLANERINGSSYSTEMET

Forutsattningar

Vid ramplaneringen far man utgd fran ett antal forutsattningar som

rader i den aktuella situationen. For planeringen av Lindesbergs-

objektet var foljande forutsattningar de viktigaste for ramplane-

ringen:

a)

b)

©)

Bestallaren levererade fardiga ritningar. Till skillnad fran En-
kopingsobjektet levererade bestallaren av Lindesbergsobjektet
fardiga ritningar. Detts. betydde att Byggpaul endast i liten om-
fattning kunde paverka konstruktionen. Arbetet med att utvardera
olika konstruktionsalternativ, som vid Enkdpingsobjektet var gan-
ska framtradande, hade vid Lindesbergsobjektet en underordnad be-
tydelse. A andra sidan visste man vid byggstarten betydligt mer om

objektet i Lindesberg an i Enképing.

Byggpaul hade tidigare erfarenheter av bestallaren och objekttyper.
Sa& sent som 1973 hade Byggpaul uppfort en liknande bottenplatta for
samma bestallare. Detta objekt hade uppforts i Koping ca 7 mil ifran
Lindesberg. Skillnaden i avstand gjorde att Képingsobjektet adminis-
trerades av Byggpauls Malardalsregion, medan Lindesbergsobjektet lag
pd Bergslagsregionen. Uppfdljningsdata hade dock samlats in angaende

Kopingsobjektet och dessa 1ag till grund for anbudskalkylen.

Foretagets och regionens organisation forsva-rar kunskapséverforingen.
1 var beskrivning av foretaget Byggpaul har vi visat att foretaget
bestar av en central produktionsteknisk avdelning samt 5 stycken
sjalvstandiga regionalt uppdelade enheter med eget resultatansvar.
Denna organisatoriska uppdelning &ar ur manga synpunkter lyckad, men
kan ibland innebara svarigheter att fora 6ver information mellan
regionerna. Som exempel kan nédmnas att ingen kontakt togs mellan
platschefen i Lindesberg och den platschef som svarade for Kodpings-
objektet. 1 stéallet slussades information till platschefen via andra

befattningshavare, som t ex arbetschef, planerare och kalkylator.Denna
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informationsoverforing fick en kvantitativ karaktar i form av
hjalpmedels prestanda eller antal arbetare osv. Uppgifter om
hur arbetet organiserades overfordes daremot inte. Vid vara
studier inom en region, framfor allt Malardalsregionen, har
vi vid atskilliga tillfallen kunnat iaktta kontakter mellan

olika platschefer eller inkdpare inom regionen.

d) Inga byggerfarenheter fran Lindesberg. Byggpaul hade tidigare
inte byggt i1 Lindesberg, varfor man saknade kunskap om ortens

arbetskraft.

e) Fardigstallandetidpunktema innebar arbete under semestern. |1
detta fall innebar det att arbetsstyrkan skulle byggas upp och
na& sin storsta storlek under semesterperioden. Arbetsledningen
menar att detta ar ett problem, eftersom man av tidigare erfa-
renheter vet att det ar svart att rekrytera de duktiga arbetar-
na under semesterperioden. Detta beror pa att dessa har i all-
manhet arbete under vintern och vill darfoéor ha semester under
sommaren. De som daremot av olika anledningar inte kan fa eller
vill ha byggnadsarbete under vintern ar villiga att arbeta under

semesterperioden.

) Byggplatsen var en gammal sjobotten med mycket dalig dror.e-
ringsfornaga. 1 forfragningsunderlagets administrativa fore-
skrifter poangterar bestallaren vikten av att byggentrepre-
ndren forvissar sig om markens beskaffenhet och att forse-
ningar hanvisande till nederbdérd inte skulle kunna godtas.
kn av anledningar till denna skrivning var att. man fran tidi-
gare utbyggnad hade erfarenheter som tydde pad att det vid neder-
bord skulle bli svart att komma fram med tunga maskiner pa bygg-

platsen.

23.2. flamar

Med de forutsattningar som ovan angivits inleds ett arbete med att

fastlagga ramar for den kommande byggproduktionen. Dessa aktiviteter
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har vi betecknat ramplanering.

Ramplaneringen av Lindesbergsobjektet utférdes av regionchefen och
arbetschefen. Dessa hade assistens av kalkylatorer fran den produk-
tionstekniska avdelningen. 1 stort sett sammanfoll ramplaneringen
tidsmaéssigt med anbudsfasen. De ramar som lades fast var arbets-
styrkans genomsnittliga storlek, tekniska resurser i form av kranar
och dylikt, arbetsledning, samt underentreprendrer, dessutom gjordes
en grov tidplan.

Ramplaneringens resultat

a) Kalkyler. Arbetet med att uppratta anbudskalkylen utfordes av
en kalkylator. Dennes kalkyl justerades och kompletterades av
regionchefen och arbetschefen. Till underlag for kalkylen lag
uppfoljningsdata fran de ovan namnda Kopingsobjektet. Detta
objekt hade slutforts i december 1973 och kalkylarbetet pagick
under april 1974. Kalkylen omfattade 13.400 arbetstimmar samt
1 tornkran modell L25 under ! manad samt ! traktor under hela
byggtiden. Kalkylen forutsatte att marken skulle kunna vara
korbar sd att skyddsbetongen skulle kunna tippas direkt pa
marken fran betongbilarna. Vid tillfalliga problem med fram-
komligheten skulle man kunna anvéanda traktorn, som annars
skulle anvandas for transport av armeringsjarn. Kranen var tankt

att anvandas vid formsattning, armering och gjutning av kéallaren.

b) Platschefen utsadgs i mitten av mai. Till sin hjalp skulle han fa

en praktikant vilken berdknades att kunna anstallas under bdérjan
av juni. Platschefen var i 55-arsdldem och hade lang byggerfaren-

het inom Byggpaul. Han var inte bekant med byggorten.

c) Arbetschefen utvarderade underentreprenodrerna. Han begarde offer-

ter frdn 2-5 entreprendrer inom schaktning, palning, rorlaggning
samt golvgjutning. Valet av underentreprendrer skedde i samrad

med regionchefen under manadsskiftet maj/juni.

d) Den grova tidnlanen gjordec av arbetschefen. Ulligt denna pla-

nerades byggstart till den 15 maj och fardigstallsndetidpunkten
var den 15 september.
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Program

Arbetet med att faststalla produktionsprogram fprogramplanering) pa-
borjades egentligen redan rader kalkyleringen. For att krana kalky-
lera vilka resurser som skulle komma att behdvas maste kalkylatorn
utgd fradn nagon arbetsmetod. Dessa arbetsmetoder diskuterades mellan
kalkylatorn och arbetschefen. Detta kunde gdras ganska detaljerat

eftersom objektet ansags tekniskt sett ganska enkelt.

Den huvudsakliga programplaneringen gjordes dock i samband med upp-
rattandet av huvudtidplenen i mitten av juni. D& diskuterade forst
planeraren och arbetschefen och darefter planeraren och platschefen
vilka arbetsmetoder som skulle anvéndas for de olika aktiviteterna,
de resurser dessa arbetsmetoder skulle krava samt inom vilka tid-

punkter aktiviteten skulle utfdras.

Detta produktionsprogram karaktariseras av att mellan aktiviteterna fore-
1ag ett sekvensiellt tidsfoljdsberoende. Detta innebar att aktiviteterna
skulle folja efter varandra med schaktningen forst,darefter palningen,

sa palkap, schaktning av kapitaler, utlaggning av skyddsbetong, arme-
ring ooh gjutning. Arbetet med kallaren skulle bedrivas rader juli

ménad sd att detta arbete var fardigt dd gjutningen av golvet var i

héjd med kéallaren. Arbetsstyrkan skulle vara 15 man rader juli och 20
man dad armeringen av golvet skulle paborjas i augusti. Den maskintek-

niska utrustningen var densamma som i kalkylen, dvs 1! kran och ! traktor.

Om vi jamfor planeringen av Lindesbergsobjektet med det planerings-
arbete som lades ned pd Enkopingsobjektet, sd saknas mycket av Het
lagarbete som ké&nnetecknade planeringen av Enkdpingsobjcktct. Vid
Lindesbergsobjektet arbetade var och en med sina arbetsuppgifter och
kontakter togs mellan tva eller tre av befattningshavarna at gangen.
Exempelvis diskuterade forst planeraren och arbetschefen och sedan
planeraren och platschefen hur huvudtidplanen skulle utformas. Den
rullande tidplanen gjorde planeraren sjalv. Utvarderingen av under-
entreprendrer diskuterades mellan regionchefen och arbetscheien,medan

arbetskraftsbristen diskuterades mellan platschefen och arbetschefen.
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N&dgon samlad diskussion dar samtliga deltog genomfdrdes inte. Detta hande

vid 4-5 tillfallen vid Enképingsobjektet.

Anledningen till denna avsaknad kan bero p& stora avstand mellan befatt-
ningshavarna, i geografisk och psykologisk mening. Det kan bero &aven pa
att bestallaren tillhandaholl samtliga ritningar, samt pa att objektet
ansigs tekniskt enkelt och av den anledningen inte fordrade nagon om-
fattande planering (Lindesbergsobjektet bestod av ett fatal aktiviteter
jamfort med Enkodpingsobjektet). Att anledningen skulle vara den senare
starks av att kalkyler och planer i hdg grad bygger pi. kvantitativa
data i form av objektsspecifikationer och uppfoljningsvarden fran Ko-
pingsobjektet. Detta trots att kvalitativa data fanns nara till hands.
Man skulle battre kunnat utnyttja den kunskap som t ex platschefen for
Kopingsobjektet och arbetsformedlingen i Lindesberg hade. 1 efterhand,
med facit i handen, tycks det aven vara som om bestéllarens forvarningar

om markforhallandena har underskattats.

Aven vad galler utformningen av planerna har dessa varit kvantitativt
bestammande. Planerna fastlade nar vissa aktiviteter skulle utfoéras,
samt vilken bemanning som fordrades for att genomfdra, aktiviteterna.
H\ir bemanningen och 6vriga resurser skulle organiseras bestédmdes av
arbetsledningen fran dag till dag eller fran timme till timme. For

att anvanda ett planeringsbegrepp vi utvecklade i delrapport 1, sa
innebar en stor andel generativ planering. Arbetsledningen fick ta
tag i det problem som for tillfallet var mest kritisk och forsoka losa

detta.

Den vanligaste problemtypen var hur resurserna skulle kombineras sa

att de olika aktiviteterna inte kom upp i ryggen pa varandra. Eftersom
gjutlaget hade télt kunde de, till skillnad mot armerarlaget, arbeta
aven de dagar nederbérden var som rikligast. Detta innebar att arraerar-
laget maste forstiarkas av arbetare ur t ex skyddsbetonglaget for att
hinna undan med armeringen. P& detta satt blev utlaggningen av
skyddsbeteng forsenad, vilket innebar att resurser maste flyttas till
denna aktivitet osv. Arbetsorganisationen omformades saledes allt efter-

som nya kritiska, punkter uppstod.
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AHALYS AV FRGO"JKTIOHEN

Analysen av produktionsforloppet har karaktaren av en stoérnings-
analys. Darvid har tonvikten lagts vid varfor stdrningarna
intraffade, vilka konsekvenser storningarna fick, vilka atgarder som

vidtogs med anledning av stérningarna samt av vem dessa atgarder vid-
togs.

1. Den forsta storning som intraffade var att platschefen inte fick
tag pad den arbetskraft han onskade. Dels var det ont om byggnads-
arbetare i Lindesbergstrakien och dels var de forsta 5 ban lyckades

anstalla samtliga o6ver 55 ar. Vidare var ingen av dessa beredda

att arbeta under semestern.

| detta lage betraktades inte svarigheten att fi tag pd arbets-
kraft som nagot stiérre problem. Har antog att det sakert skulle
gd att T4 tag i arbetare. Platschefen fick fortsatta att ensam forsoka

f4 tag i den arbetskraft han behdvde. Detta arbete skedde genom arbets-
formedlingen i Lindesberg.

Sa& har efterat kan vi emellertid siga att det var en allman ten-
dens att svarigheterna att fi tag pa arbetskraft tkade just vid
denna tidpunkt. Liknande svarigheter uppstod i Enkoping, men dar
hade man p.g.a. en battre kannedom om arbetsmarknaden mdjlighet

att genom personliga kontakter rekrytera de arbetare som behdvdes.

2. Den andra storningen kunde forutses d& man insdg att arbetsstyr-

kan skulle bli for liten for att man skulle kunna driva arbetet
som planerat under semestern. Detta intraffade i samband med att
man gjorde upp huvudtidplanen. Att huvudtidplauen anda visade en
arbetsstyrka pa 15 man under semesterperioden kan forklaras av
att bestallaren kravde en detaljerad tidplan till byggmdéte nr 2
den 25 juni och att det var viktigt att bestéllaren fick denna

tidplan. Mojligen var man fortfarande forhoppningsfull om mdj-
ligheterna att f4 tag i arbetare.
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Annu var inte arbetsledningen orolig for att man inte skulle
klara sluttidpunkterna. Inte heller andrades arbetsmetoder eller
planer. Atgarden blev att arbetschefen forstirkte sina anstrang-

ningar att fi tag pa arbetskraft.

Under juli manad d& skyddsrummet enligt planen skulle utféras
drabbades byggplatsen av omfattande nederbdrd. Betta medfdrde att
den fataliga arbetsstyrkan i huvudsak sysselsattes med lanspurapning,

Resultatet blev att arbetsstyrkan endast hann kapa ett antal

palar och formsattanagra palsulor.
Schaktningen och palningen kunde pagad normalt.

Den 26 juli omarbetades huvudtidplanen av planeraren. Enligt denna
tidpian flyttades uppforandet av kallaren till augusti och septem-
ber, vidare forsenades paborjandet av golvgjutningen ! vecka. Fort-
farande réaknade arbetsledningen med att fardigstéallandetidpunktema
skulle kunna hallas. P& basis av den omarbetade tidplanen gjorde pla-
neraren en arbetskraftskurva dar han forsokte berakna hur stor arbets-
styrkan behovde vara for att tidpunkterna skulle kunna hdllas. Enligt
denna borde arbetsstyrkan vara 25 man da armeringen” av verkstads-
golvet paborjades i mitten av augusti. Detta jamfort med de ursprung-
liga planerna som var 20 man. Fortfarande planerades samma tekniska

utrustning som tidigare.

De atgarder som vidtogs var att anstrangningarna att fa tag pad arbets-
kraft ytterligare okades. Detta innebar att sokradien vidgades till
att omfatta aAven Arboga och Orebro, samt att arbetschefen nu tog mer
aktiv del i sokandet i form av kontakter med andra byggplatser inom

foretaget.

Den 12 augusti hade rekryteringen av arbetskraft varit si fram-
gangsrik att 22 man kunnat anstallas. Omkring den 20 augusti
konstaterade arbetsledningen att dessa 27 byggnadsarbetare inte

presterade lika mycket som planeraren berdknat. Om orsakerna till
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detta menar arbetsledningen att det berodde pa nederbodrden samt att
man inte lyckats rekrytera tillrackligt duktiga arbetare. Arbetarna a
andra sidan menar att arbetsstyrkan var for stor och att nmein

storde varandra i arbetet. Dessutom menade arbetarna att arbets-
platsplaneringen var undermalig och pekade bl a pd att man fick

bara armeringsjarnen langa strackor.

Arbetsledningen ville O6ka arbetsstyrkans storlek ytterligare och
ansag att det nu fordrades 30 man for att komma i kapp tidplanan.
Detta motsatte sig arbetarna, delvis beroende pa att ackordsupp-
gorelsen redan var fardig. Uppgorelsen om premie hade traffats
den B #ugusti efter ganska besvarliga forhandlingar med stora
skillnader i utgangsbuden. Man lyckades emellertid traffa en upp-
gorelse, som innebar att man mottes pad halva vagen. Den 27
augusti informerades lagbasen om att Byggpaul kunde ténka sig

att ta upp nya forhandlingar om premie. | och med detta besked
kunde arbetsstyrkan okas ytterligare och omfattade som mest

35 man.

Ytterligare en atgard var att arbetena med kallaren fick slappas
till formadn for armeringen av forsta kvadranten. Orsaken var att
arbetsledningen ville komma igadng med golvgjutningen, sa att

fardigstallandetidpunkterna kunde hallas.

Den 27 augusti anlande underentreprentrens gjutlag fér golvgjut-
ningen. Armeringen av d.en forsta kvadranten hade da inte kommit
sd langt sd att gjutningen kunde pdbdérjas. Darfor anvandes gjut-
laget for armeringsarbeten. Dessa arbeten blev felaktigt utforda
och fick rivas upp och goras om av den ordinarie arbetsstyrkan.
Detta forstarkte den redan tidigare irriterade stamningen pa
arbetsplatsen. En annan anledning till irritation var att
arbetet utfordes sa att underkantsarmeringen lades ut for en
helkvadrant innan 6verkanten armerades. Kvadranten hade stor-
leken 54. x 60 m. Eftersom man saknade kran pa arbetsplatsen

blev foljden att armerama fick bara armeringsjarnen fran kvad-
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rantkanten in pa armeringsytan, en stracka som som mest var 60 m.
I samband med detta arbete trampades flera av distansklossarna
sonder sd att distanserna fick sattas dit pa nytt. Arbetsmetoden

hade faststallts i samrdd mellan armerarbasen och platschefen.

Vid det objekt i Koping varifran planeringsunderlaget hamtades,
anvandes en aiman arbetsmetod. Denna metod gick ut p& att arme-
ringen av underkanten endast skedde med 1 -2 armeringsjarnslangder
fore Overkantsarmeringen. Darigenom kunde man kora med traktor och
langvagn anda fram till armerarna. Dessa behdvde darigenom inte

bara nadgra armeringsjarn nagra langre strackor.

Erfarenheterna fran den forsta kvadranten i Lindesberg gjorde att
arbetsmetoden andrades i enlighet med den i Koéping. Eftersom neder-
borden borjade tilltaga i detta skede kunde emellertid inte trans-
porterna ske med traktor cch langvagn utan armeringsjarnen maste

fortfarande baras for hand.

For att underlatta armeringsarbetet inhyrdes en 20 meters kran den

5 september.

Arbetet pd byggplatsen overvakades hela tiden av bestallarens heltids-
anstallde kontrollant. Denne sag till att varje felaktighet rattades
till. Anledningen till att hans arbete har klassificeras som en stor-
ning betyder inte att han pd ndgot satt utfort ett felaktigt arbete.
Snarare var det sd att kontrollanten var betydligt mer noggrann i

sitt arbete &n vad byggentreprendren tidigare haft erfarenhet av.

Detta innebar att speciellt armeringen av den forsta kvadranten fick

kompletteras p& en mingd punkter. Vidare innebar det att entreprent-

ren fr o m kvadrant 2 fick frigdra arbetsledarresurser for att utfOra
kvalitetsbovervakningar over arbetet. De arbetsledare som endast skulle
arbeta under platschefens semester och sjukdagar, kom delvis av denna
anledning att vara kvar pd arbetsplatsen tills arbetet var praktiskt

taget klart.
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Det regn som under juli och augusti varit storande blev i borjan

av september sa rikligt att de tidigare anvanda arbetsmetoderna

nu fick Overges. De bilar med skyddsbetong som tidigare kodrde direkt
ut pd gjutningsplatsen kunde inte fortsatta med detta. Kan fick aven
overge ett forsok att karra ut skyddsbetongen. Traktorn som transpor-
terade armeringsjarn sjonk halvvags ner i gyttjan och fick dras loss
av en caterpillar. De kapitaler som schaktats ur kordes sdnder och
arbetet med urschaktningen fick gdras om. Armerarna som arbetade
under bar himmel blev genombléta och arbetade ibland endast halva
dagarna. Golvgjutarna arbetade under talt och undgick darigenom

de stOrsta problemen. Deras arbete fick dock dagligen inledas med
att armeringsjarnen brots upp for att komma at att pumpa ur vattnet

ur kapitalerna, darefter fick man armera om.

Pa arbetsplatsen fanns i boérjan av september en arbetsstyrka betyd-
ligt storre an planerat inom vilken stamningen var mycket lag. Man.
hade en arbetsledning som ocks& var stodrre an planerat (5 man mot
planerade 2). Arbetsledningen planerade nu fran dag till dag och
placerade folk dar de for tillfallet behdvdes bast. Man hade en
bestallare som noggrannt kontrollerade produktens kwvalitet och stallde
krav pa fardigstallande : tid. Och man hade en arbetsplats som lik-

nade en insjo.

Vid detta lage gor planeraren en ny rullande tidplan. Platschefen
deltar inte i det arbetet eftersom det nu ar viktigare for honom
att lI8sa de dagliga problemen. Tidplanen visar att stommontaget

skall kunna pabérjas den 23 septemberj dvs sdsom bestallarsn pla-

nerat. Den ursprungliga sluttidpunkten finns &aven kvar.

En annan atgard ar att arbetare nu rekryteras frdn andra arbets-
platser inom Byggpaul. Bl a kommer 3 stycken fran Sodderhamnstrak-
ten. En av tankarna bakom rekryteringen av dessa ar att de ar
kanda som duktiga armerare och kan tankas satta fart pa den be-

fintliga arbetsstyrkan.
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For att ytterligare hoja arbetsstyrkans moral utfors nya ackords-
forhandlingar den 12 september. Till dessa forhandlingar hade ar-
betsgivarna kalkylerat om den sammanlagda arbetstiden och kommit
fram till en siffra som 14g 3.500 timmar Over den siffra man rak-

nat fram en manad tidigare. En uppgorelse naddes som lag 36 ~

over den tidigare uppgorelsen.

8. Resten av produktionstiden forflot utan ytterligare tidsfdreeningar.
Detta trots att stoérningar upptréddde i form av kraftig nederbdrd
under hela produktionstiden. Det slutliga antalet arbetstimmar blev
15.073.

Vilka faktorer har hindrat produktionen

Vid samtal med personer som pa olika satt varit inblandade i objektet
har vi kunnat registrera ett antal faktorer som dessa upplevt varit
hindrande for produktionen och pa s& satt bidragit till foérseningar

och fordyringar.

De faktorer som oftast namndes var nederborden och svarigheterna att

fa tag i folk. Dessutom pekade arbetsledningen pd att de arbetare som
anstalldes inte var tillrackligt duktiga. Arbetarna ansag att man sak-
nade tekniska hjalpmedel och att arbetsplatsen var felaktigt planerad.

Andra, mer perifiert inblandade, ansadg att den forstanvanda arbets-

metoden vid armeringen var mindre lamplig.

Vad galler nederbdrden, s& var denna mindre &an normalt under perioden
juni - augusti. Genomsnittssiffrorna ar 57; 72 och 19 mm medan neder-
boérden 1974 var 59» 68 resp. 45 ram Manaderna september och oktober
regnade det dock ca dubbelt s& mycket som normalt, 113 och 126 mot

66 och 60 mm (se bilagor). Av dessa siffror framgar att anledningen
till forseningarna fram till golvgjutningen, 2—3 veckor, inte kan
vara regnet. Man kan naturligtvis havda att med de radande markfor-
hallandena, s& var aven den minsta nederbord, stdérande. Men i det fal-
let maste markforhallandena och inte nederbdrden vara storningsorsaken.
Eftersom man hade information om markens beskaffenhet kan inte heller

detta ha kommit som ndgon overraskning.
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Betraffande september och oktober sa lyckades man i september, trots
den ovanligt rikliga nederbdérden, ta in ndgot av den forlorade tiden.
Detta pd grund av Okade insatser av sociala och tekniska resurser.
Under oktober da resurserna ater minskade sa okade tidsforlusten igen.
Nederbdrden var sdledes under dessa manader en hindrande faktor, som

kunde bemastras med hjalp av tillrackliga resurser.

Angdende arbetskraftsbristen borde denna brist kunnat upptackas tidi-
gare, Redan i mars 1974 forvarnade lansarbetsndmnden, i sin prognos

for det kommande aret, om att byggforetagen skulle fa svarigheter att
rekrytera byggnadsarbetare inom Orebro lan. D& arbetet skulle bedrivas
under semestern fanns det ytterligare anledning att beakta rekryterings-
svarigheterna. Dessutom skulle arbetsstyrkan bestd av minst 10 armerare

av vilka det under en léangre tid varit en brist.

Om man jamfor med de ursprungliga planerna var det dock ingen arbets-
kraftsbrist efter semestern eftersom arbetsstyrkan redan den 8 augusti
var 24 man, dvs nastan sa stor som man den 2 augusti planerat. Som mest
var arbetsstyrkan 35 man. Arbetskraftsbehovet reviderades dock efter-
hand. Den 19 juni behévdes 20 man, den 2 augusti 25 man, den 29 augusti
reviderades behovet till 30 man. Det verkliga utfallet var 35 man som

mest.

En av anledningarna till att arbetskraftsbehovet fick revideras var
arbetsledningens uppfattning, att arbetarna inte hade normalkompetens.
Denna uppfattning starks av att arbetarna hade hog medeldlder och att

arbetet var ganska tungt och seriebetonat.

Betraffande arbetarnas papekande om bristande teknisk utrustning och
felaktig arbetsplatsplanering, galler detta framfor allt armeringen.
Armerarna menade att man fick bara anneringojarnen for langa strackor
i stallet for att dessa transporterades med hjélp av kran. Arbetsled-
ningen ansag att, det var forenat med for stora kostnader att hyra in

en kran, i1 stéllet utdkades arbetsstyrkan.
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Fran arbetsledningens sida sett ar det vid varje beslutstillfalle billi-
gare att anstédlla ytterligare ett par arbetare an att hyra en kran,men
om man i borjan av augusti vetat hur laget skulle vara en manad senare,
ar det troligt att den kran som hyrdes in den 5 september kommit fram
tidigare. Ur arbetarnas synvinkel innebar utdkandet av arbetsstyrkan
att ytterligare nagra skulle dela pad ackordssumman, medan alternativet
med att hyra in en kran hade inneburit en O6kad timfortjanst, eftersom

antalet arbetstimmar antagligen skulle bli farre.

Vad galler arbetsmetoden géller den kritiken sdttet att armera den forsta
kvadranten. Vi har tidigare beskrivit att underkantsarmeringen forst lades
ut o6ver en hel kvadrant innan Overkanten armerades och att detta innebar
svarigheter att bara fram armeringsjarnen och merarbete i form av juste-
ringar av sondertrampade underkantsarmering. Om vi jamfor denna arbets-
metod med den som anvandes i Koping, sa& finner vi att dar 13ag underkants-
armeringen endast 1 —2 langder fore Overkantsarmeringen. Detta medférde
att man kunde transportera armerings jarnen anda fram till den plats dar
armeringen pagick, vilket innebar ett minimalt barande av armoringsjarnen.
De uppfoljningsdata fran Koping som lag till grund for kalkyleringen

och planeringen av Lindesbergsobjektet, visade endast vilka resursin-
satser i form av bemanning och tekniska resurser som krévdes. Daremot
saknades information om arbetsmetoder. Denna information hade man kun-

nat f& fran platschefen vid Kopingsobjektet.
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Del 11. ANALYS OCH DISKUSSION

Kapitel 1

ATT PRESENTERA FORSKNINGSRESULTAT

Nar man som vi Torsoker forstad vad produktionsplanering ar hamnar man
ofta i sofistikerade teoretiska modellbeskrivningar. Sadana modeller
leder i sin tur till &n mer detaljerade fragestallningar och definitioner
for att klarlagga de begrepp som ingdr i modellen man konstruerat. Man

kan pa sd satt fordjupa sig i teknikaliteter i aratal.

I allmanhet foljs dock sadana perioder av stunder av klarhet dd man fra-
gar sig vad modellerna egentligen betyder. Vad doljs under dessa teknika-

liteter.

I vart fall ar det vissa grundlaggande fragor som vi hittills behandlat

i forbigdende, som:

Varfor planerar man?
Vem planerar?
For vem?

For att uppna vad?

LAt oss se pa& det som ar grundlaggande.

Foretaget maste veta om det ar mojligt att klara av att bygga ett objekt
inom givna tids- och kostnadsramar. Nagon eller nagra (Vl) forsoker dar-
for bedoma hur lang tid och hur mycket pengar som gar at om man valjer
att bygga det mactc man (V1) stalla fi cch
soka eller arbeta fram svar. Nar VI gor det hander det att VI staller
fragor som inte har nagon relevans och det hander att VI inte staller
fragor som har relevans. | bada fallen kommer det att gd upp for oss

senare nar vi bygger att VI har gatt snett. VI lar oss.

Om VI nu jcbbar tillsammans med ndgon som har en massa erfarenhet, sa
kan VI lara oss snabbare. Inte darfor att han har alla svaren men darfor

att han vet vilka fragor man skall stalla.
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Slutsatsen av det har ar att om VI planerar ett jobb genom att bygga
det i forvag, pa papperet, och sedan ocksad gor det i verkligheten sa
har VI mojlighet att svara pa vara egna fragor och VI kan se om VI
har stallt fel fragor. Ar VI flera som planerar och genomfér kan VI

lara av varandra.

For att planering skall innebara larande s kravs alltsd att VI bade

planerar och genomfor. Men det gar ju inte. FOr i praktiken ar det ju

sd att...
Vi DOM
planerar p& basis av data- som foljer vara anvis-
banker, kalkyler och till- ningar och utfor arbe-
gang pa resurser. Dvs vi tet i enlighet med
staller fragorna och arbe- vara instruktioner.

tar fram svaren

1 vara beskrivningar kommer vi standigt tillbaka till denna férenklade
bild. Aven om olika personer kan utgéra VI-gruppen sa finns det alltid
ett flertal som &r DOM. Och dessa personer ar inte delaktiga i plane-
ringen-larandeprocessen. DOM far bara svaren. Detta uppfattar vi vara
karnpunkten i hela friagan om arbetsmotivation. Det &r inte DERAS svar
pa& egna fragor som styr DERAS arbete. Planer och arbetsinstruktioner

utgér VAR syn p& hur DERAS arbete skall utforas.

Vi kan nu atervanda till vara fragor pd foregdende sida och besvara dem

pad fundamentalt olika satt beroende pa& var PLANERINGSSYN.

PLANERINGSSYN X PLANERINGSSYN Y

Varfor planera? For att uppnd ett "basta” For att uppnd problem-
arbetssatt baserat pa ett insikt och klarlagga
optimalt resursutnyttjande. vilket kunnande och re-

surser som kan komma

Planer blir foreskrivande. .
att behovas

Planer blir stdédjande
minnesanteckningar

Vem planerar? V1 (som kan) VI (som skall utfora
arbetet)
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PLANERIKGSSYN X PLANERINGSSYN Y

Fo6r vem? DOM (som skall utfora 0SS (som behéver kunna)
arbetet)

For att uppn&? Instrument for att kon- Handlingsberedskap base-
trollera och samordna rad p& probleminsikt och
aktiviteter och resurs- kunskaper hos alla som
utnyttjande kan paverka arbetsresultat

Foretrader man planeringssyn Y tjanar det litet till att fraga sig hur

V1 skall informera DOM pa& basta satt (en popular fraga bland alla anhangare
av planeringssyn X). VI kan visserligen "informera™ om svaren eller 16s-
ningarna som VI arbetat fram men eftersom DOM inte sjalv har stallt fra-

gorna sker inget larande, bara i basta fall en mottagning av information.

Har VI som forskare skall informera ER som lasare har VI plotsligt mycket
handgripligt stallts infor detta dilemma. VI har genom vara tidigare rap-
porter i basta fall lyckats o6verfora en del information. Men det ar VARA
svar p& VARA frigor som vi o6verfort. Det larande som har skett i referens-
gruppen till detta projekt beror inte pa att medlemmarna har last vara
rapporter utan pa att VI ALLA i referensgruppen under vara diskussioner

har stallt fragor till varandra.

Denna rapport speglar ocksa vara problem relativt lasaren. V1 haf forsokt
att i rapporten inte bara redovisa svar utan oavslutade diskussioner pa
basis av vara erfarenheter fran arbetsplatserna. Var forhoppning ar att
varje lasare for sig sjalv darigenom skall kunna anvanda dessa vara dis-

kussioner som utgangspunkt for egna fragor och egna svar.
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Kapitel 2

ARBETSORGANISATIONEN, RESTFAKTOR OCH RESURS

2.1. Resultat fran fallstudierna

I den stegvisa planeringsprocessen faststalls for skeden och aktiviteter

arbetsmetoden med hansynstaganden till o6nskad jamn arbetsstyrka och till-
gadng och kostnad for alternativa tekniska resursinsatser. | denna plane-

ringsprocess gors inga arbetsorganisatoriska overvaganden, men resultatet
blir oftast att antalet alternativ for arbetsorganisationen begréansas till
ett. Genom valet av arbetsmetod, insats av maskiner och material och genom
bestamningen av arbetsstyrkans storlek, bestams ocksd arbetsorganisationen

utan att medvetna organisatoriska Overvaganden gjorts.

1 vara studier har vi funnit ett stort antal exempel pd bristande samord-
ning mellan arbetare. Vi har ocksd konstaterat att arbetarnas kunskap om
byggprocessens olika steg och om slutprodukten &r mycket begransad liksom
deras kunskap om planerad tid for olika etapper. Vi har i rapporterna skilt
mellan tidsfoljdsberoenden och kvalitetsberoenden. Tidsfoljdsbefoenden an-
ger hur arbetsuppgifterna i ett byggnadsobjekt &ar tekniskt kopplade till
varandra genom den tidsfoljd i vilken de planerats att genomfbéras. Men de
ar ocksa kvalitetsmassigt kopplade genom att den slutliga produktkvaliteten
bestams av kvalitetsvariationer mellan olika arbetsuppgifter i produktions-
kedjan. Konsekvenserna av dessa beroendefdorhdllanden ar naturligtvis att
forseningar eller felaktigt utforande i cu_ operation slar ut i form av van-
tetider och efterarbeten i efterféljande. Det visar sig uu alLL de deltagande
arbetarnas kunskaper om kvalitets- och tidsfoljdsberoenden ar utomordentligt

smd med undantag for den narmast efterfoljande arbetsuppgiften.



61

Samtliga personer inblandadei planeringen av de tvd studerade byggobjekten
ar till sin utbildning ingenjérer av nagot slag. | huvudstudien undersokte
vi dessutom om deras nuvarande arbetsuppgifter styrde deras planeringssyn.
I olika intervjuer fann vi darvid att varje intervjupersons planeringssyn
varierade beroende pa vilka uppgifter man ansvarade for i objektet. Deras

arbetsuppgifter och ansvarsomraden speglades saledes i deras planeringssyn.

Vi tillfragade samma personer om vilka framtida forhallanden i byggforloppet
som var forenad med osidkerhet enligt deras beddémning. Samma monster &terkom
darvid. Just de forhallanden som intervjupersonen ansvarade for och arbetade

med uppfattades som "kritiska"™ under den narmaste tiden frambver.

Ingen i gruppen ansadg sig heller i planeringsstadiet ha ett uttalat ansvar
for arbetsorganisationsfragoma.

2.2. Ett tankt samtal

(Scenen kan tankas vara en konferens eller ett seminarium kring fragor om
planering och byggplatsens organisation dar tvad byggare har fatt en grupp-
arbetsuppgift. Atminstone den ena deltagaren tankes ha last del 1 i denna

rapport.)

Vad jag forstar sd ar det sid att nar man bestamt maskininsats,
materialupplagets placering, arbetsmetod osv, dd plockar man in
gubbar i den utstrackning man behdéver. P& kopet far man da en
arbetsorganisation.

Men arbetsorganisationen bygger man upp pa& platsen, inte i
planeringsstadiet. Platschefen och lagbasen bestammer ju vem
som skall jobba med vad.

Jo, det &ar klart, dom kanner ju till gubbarna och kan alltsa
"plugga in" ratt man pad ratt plats. Men den platsen &ar given
och arbetsuppgiften oftast ocksa. Sa& vad du snackar om ar for-
delningen av redan planerade arbetsuppgifter p& dom gubbar man
har och det sker naturligtvis pa platsen. Men arbetsférdelning
ar bara en bit i organisationspusslet.
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Men nog ar det den viktigaste biten!

Det &r viktigt att jobbet passar ens laggning och erfarenheter
men det handlar ju inte bara om mig och min bit, det handlar om
samverkan mellan alla oss som paverkar varandra och har jobb som
beror av andras jobb pad en arbetsplats. Det galler inte bara bygg-
jobbarna.

Jo, men det &r ju det arbetsledningen ar till for, att samordna
bygget och dom som jobbar.

Ja, men om du di redan vid planeringsarbetet laser forutsatt-
ningarna for den samordningen sd ar det viktigt att dom lasningarna

ar vettiga, attdom inte senare hindrar att man samverkar. Det &r dar-
for det ar sadviktigt att man a4r medveten om att man i sjalva verket
valjer arbetsorganisation nar man bestéammer sig for en viss mas-
kininsats eller arbetsmetod.

Men hor du, nu goér du det val for enkelt for dig. Sa inskrankta ar
inte vara planerare eller platschefer att dom helt forbiser sadana
saker.

Nej, har man arbetat nagra ar sd valjer man som regel intuitivt
sddana ldsningar att man undviker dom varsta fallgroparna.Det &r
det som kallas erfarenhet- Men glom inte att planerare, arbets-
chefer och platschefer &r ingenjorer, tekniker. Dom kan en massa
om krankapacitet och betongkvalitéer och annat men vilken utbild-
ning har dom i arbetsorganisations- och motivationsfragor?

OK, det kan vara att dom inte har nan utbildning men en duktig
platschef som kanske sjéalv planerar sitt objekt har ju en massa
erfarenhet. Han anvander, som du sjalv sa, sin intuition, dvs sin
erfarenhet

Du, se pa dom har intervjuerna med personalen pd regionkontoret.
Varje kille hade sina glasdgon nar dom sdg pa bygget. Dom glas-
6gon man har &r ens egen utbildning, arbetsuppgifter och erfaren-
heter. Man ser vad man lart sig se. Har man en teknisk kompetens
sd ser man framst dom tekniska aspekterna.

S& vad du sager ar att vi skall ge bade den som planerar och arbets-
ledaren fasettslipr.de glasdgon for att han skall fa fit "1t o—
vinklar. Och det ar val bra, men det hjalper honom inte att se runt
hérn, han kan bara planera for sa"nt han kan forutse. Det blir all-
tid fraga om anpassning i efterhand. Du kommer alltid att behdéva
satta in extra gubbar for att klara av en situation som uppstar.

Det tror jag, och da ar vi tillbaka dar vi boérjade. Hur lasta 4&r.
platschefen och lagbasen till en arbetsorganisation som egentligen
inte &r genomtankt utan ett resultat av tidigare fattade beslut i
andra fragor? Det finns tvd bra exempel fran dom arbetsplatser som
studerats



2.3 Fall 1. Golvlaggningen i Enkoéping

Vid Enkdpingsobjektet gjot man in ventilationssystem i golvet. Monte-
ringen av ventilationssystemet var utlagd pd en underentreprendr, 6vri;
arbeten utfordes av byggentreprendren. 1 samband med nedlaggningen av

ventilationskanalerna uppstod problem:

"Vissa av stosarna sitter snett och maste justeras pa platsen.
Detta fordrojer arbetet med golvlaggningen eftersom flera ak-
tiviteter ar beroende av kanalmontaget. Arbetet gar till si
att en gravmaskin schaktar ur for kanalerna. Darefter finjus-
terar en man schakten for hand. Ventilationsmontéren lagger
sedan ned och monterar kanalen. Under tiden som han gor detta,
kan maskinen schakta for en ny kanal, darefter maste maskinen
gora uppehdll for att kunna nd o6ver till den forsta kanalen
med tackningsmassor och skyddsbetong. Gravmaskinen far darfor
gd mellan andra jobb eftersom ventilationsmontdren inte hin-
ner med i samma takt."

(Delrapport 1)

Den ovan beskrivna arbetsmetoden innebar saledes ett cykliskt forlopp.
Varje arbetare tilldelades en isolerad arbetsuppgift och skulle utféra
sitt arbetsmoment i direkt foljd pa det foregdende. De olika tiderna
balanserade emellertid inte och man fick vantetider. Montdren av ven-
tilationskanalerna fick t ex' vanta pa aterfyllning och schakt tills

han kunde montera nasta kanal etc.

Arbetsmetoden med sin ryckighet for arbetarnas egen planering av sina
jobb,diskuterades flitigt bland arbetarna. Man hade emellertid inte
tillracklig overblick for att kunna arbeta fram ett alternativ. Det
var i stallet arbetschefen och platschefen som diskuterade sig fram

till en forandrad upplaggning:

"1 stallet for att gjuta skyddsbetong med traktorgravaren sa har
man bestamt sig for att karra ut skyddsbetongen. Detta innebar
att traktorgravaren inte behdver vanta pa kanalmontaget innan
den kan schakta vidare. Man schaktar nu for samtliga ventila-
tionskanaler pad sodra halvan och fortsatter darefter med mon-
taget av kanalerna. Déarefter gjuter man skyddsbetong 6ver kana-
lerna med kérra."

(Delrapport 1)



Vid en intervju med arbetschefen sedan arbetsmetoden lagts om, sager

denne:

"Det har varit besvarligt att hitta den basta tekniska ldsningen
pd golvlaggningen, sa vi far det ratta flytet. Det &ar sd manga
olika aktiviteter som maste passas ihop. Svarast har det varit
att gjuta skyddsbetong samtidigt som vi maste fa flyt pd schakt-
ningen. Med det har nya arbetssattet sid kommer det att ga mycket

fortare.'

(Delrapport 1)

For arbetschefen handlade det saledes om att fa en s& rationell ar-
betsmetod som mgjligt, det var en "teknisk' friga. Man kan ocksa
notera att de tidsfoljdsberoenden som fanns mellan de olika arbets-
momenten i den forsta upplaggningen, var villkorliga. Dvs mojliga
att andra. Resultatet innebar ocksd en oOvergang fran en cyklisk till

en sekventiell upplaggning.

2.4. Fall 2. Golvlaggningen i Lindesberg

I Lindesberg delades arbetet med bottenplattan upp i tre delar:
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"Arbetet med dessa delar skulle drivas sd att schaktning och palning

paborjades... da dessa arbeten kommit ett stycke pd vag, skulle

aktiviteterna palkap, utlaggning av skyddsbetong, armering och gjut-

ning paborjas.... med vissa tidsmarginaler mellan aktiviteterna.

Tidsmarginalerna var satta s3 att aktiviteterna inte kom upp i ryggen

pd varandra vid en "normal resursinsats”."

(delrapport 2)

Byggentreprendren hade saledes redan fran borjan gatt in for en sekven-

tiell uppdelning av aktiviteterna. Skillnaden jamfort med Enkoping var

att aktiviteterna var si stora att det behdvdes hela arbetslag inom varje

aktivitet. Eftersom produktionskapaciteten av olika anledningar inte blev

den man planerat, klarade man inte att balansera ut de olika aktiviteterna

i sekvensfoljden:

"1 detta lage fick arbetsledningen koncentrera sig pd att fran dag till
dag l16sa de mest akuta problemen. D& man inte hade tillrackligt med
resurser att klara av samtliga problem flyttade man den mest rorliga

resursen, arbetskraften, successivt till de aktiviteter sen for ti
fallet var mest kritiska.
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Arbetsledningen forsokte l16sa problemen genom att utdka arbetsstyrkan
ytterligare,vilket bromsades av arbetarna dad ackordsuppgorelsen redan
var fardig och dd de ansdg att sid stor del av premien redan var for-
brukat att det inte var mycket Over att dela pa.

Stamningen bland arbetarna forsamrades stadigt och kulminerade d&

gjutlaget sattes in pd armeringsarbete. Armerarna menade att dessa
armerade fel och sprang i vagen, med merarbete som foljd."

(delrapport 2)

Eftersom tidsfoljdsberoendena mellan & ena sidan gjutningen av skyddsbe-
tong och armeringen och & andra sidan mellan armeringen och golvgjutningen
var ovillkorliga, dvs omgjliga att forandra med avseende pa tidsfoljden,
kunde man inte gora nagon ny produktionsberedning. Samma arbetssatt til-

lampades till dess att golvet var fardigt.

Saval i Enkoping som i Lindesberg valde man att vid planeringstadiet
skilja ut aktiviteterna fran varandra och lagga ut nagra av dem pa
underentreprendrer. De skal man redovisar for detta &r att man vill

ha specialister pa dessa kritiska aktiviteter, i Enkoping ventila-
tionsmontaget och i Lindesberg golvgjutningen. FO6r huvudentrepre-
nérens egna arbetare innebar detta att man inte grep in i underentre-
prendrernas arbeten. Till stor del beroende pa att man inte omfattades
av samma l6neuppgorelse. Inte heller underentreprendrernas arbetare

var intresserad av att rycka in i andra &n de egna aktiviteterna.

Aktiviteterna var alltsd tekniskt och tidsmassigt kopplade till varan-
dra. Darfor var samverkan inom arbetsorganisationen nddvandig. En sadan
samverkan mellan arbetare fran underentreprendrerna och fran byggentre-
prendéren, forhindrades av arbetets strikta uppdelning i aktiviteter och
av skilda loneformer. Den arbetsorganisation som sdledes var ett resultat
av en viss arbetsmetod och givna tekniska resurser, forutsatte att plats-

chefen svarade for samordningen.

Saval i Enkoping som i Lindesberg forhindrade arbetsupplaggningen en
effektiv samordning. | Enképing kunde man genom att Overgd fran en
cyklisk till en sekventiell arbetsupplaggning minska behovet av sam-
verkan mellan arbetarna. 1 Lindesberg hade man redan fran boérjan en

sekventiell arbetsupplaggning men de resurser man satte in pd de olika
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aktiviteterna stamde inte mot varandra med tidsforskjutningar som foljd.

Balanseringen skedde har mot bakgrund av historiska data som inte visade

sig Overensstamma med den reella tidsltgangen.

2.5.

Samtalet fortsatter

Det finns en fraga till som ar viktig i det har sammanhanget. En
fridga som inte berdrs i rapporterna, namligen den om den nya ar-
betsrattslagstiftningen. Vi maste ha klart for oss att saddana fra-
gor soajman som platschef eller planerare ser som '"sina" fragor,
imorgoa kan vara forhandiingsfragor.

Vilka fragor tanker du pa?

Ja, ta det har med att arbetsledaren flyttar 6ver gubbar fran en
aktivitet till en annan for att oka kapaciteten. Eller ta det har
med underentreprendrernas arbetare och deras forhallande till
byggforetagets egna jobbare. Dom kanske inte ens &r med i samma
fackfbrening

Jo, men man Far inte Overdriva det dar, du far inte glomma att

vi 1 byggbranschen har valdigt oOppna relationer sedan lange. Var-
for skulle man inte kunna snacka samman imorgon, likaval som man
kan gora det idag.-

Det kan man s&kert gora, om det bara finns nigot att snacka om. Ta
golvlaggningen i Lindesberg som exempel. Genom den upplaggning man
valt pad jobbet, fanns inte mycket utrymme for forandringar. Jobbarna
var kraftigt missnéjda. Vad skulle man snackat om, i fall dom d& hade
kravt en annan uppléggning?

Idag kan dom inte paverka sa&dana saker, tycker dom. Dom skakar pa
huvudet och sager att planeringen &r botten. Men imorgon kommer dom
att ha ratt att siga; "hor du gosse, det har far vi allt ta och
snacka om tillsammans. S& har far det inte g4 till bara".

OK men jag tror inte vi skall Overdriva det har. Jobbarna har ju
ocksd ett intresse av att bygget inte stannar. Bade i den gamla
Valsatrarapporten och nu i Enk6ping, sd sager ju arbetarna att
flytet i jobbet &r det viktigaste. Dom k&nner sig tillfredsstallda
nar det flyter. Dom gillar inte stopp och stillestand.

Nej, just det. Dom ger inte det, och darfor kan en arbetsuppléggning
som leder till véntetider och forflyttningar av jobbarna innebéara
tvistefragor framover.

Men det innebar ju bara att vi maste forbattra planeringen si att
vi undviker detta. Vi maste helt enkelt styra hardare.

Ja, eller ocksd far vi se till att arbetarna sjalva kan paverka
arbetsuplaggningen i ratt stora delar. Planera garna dom kritiska
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aktiviteterna och punkterna tidigt, men lagg ut programplaneringen
p& entreprenad &t dom jobbare som ska utfoéra just dom aktiviteterna.

Men det innebar ju att man maste ha klart for sig hur arbetsorgani-
sationen ska se ut langt tidigare". Ar det mojligt?
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Kapitel 3

PRODUKT IONSPLANER ING

| det foljande kapitlet kommer vi att behandla nagra foérhadllanden som varit
grundlaggande vid. planeringen av de objekt vi studerat. Dessa var: produk-
tionsplanerna byggde pa& kvantitativa historiska data, planeringen innebar
problemldsning av specialister, arbetsmomenten planerades oftast med ett
sekvensiellt tidsfoljdsberoende, sattet att planera var viktigare &n pla-
nen. Kapitlet avslutas med en tankt diskussion mellan en av

forskarna och en arbetschef, planerare, platschef eller motsvarande. |

den diskussionen tar vi upp alternativa planeringsfilosofier, for att sti-

mullera lasaren till eftertanke ocfr debatt.

3.1. Produktionstidplanerna byggde pa kvantitativa historiska data

For Enkopingsobjektet konstaterade vi att resursbestamningarna kan delas

upp i tva skilda beslutsprocesser.
- att bestamma insatsen av resurser

- att bestdmma anvéndningen av resurser

Bestamningen av resursinsatsen innebdar, att man beslutar sig for vilket
slag av resurs man skall ha, samt mangden av eller kapaciteten pa denna
resurs. Exempel nar det galler tekniska resurser &ar typ av kran, och ka-
paciteten pa denna kran. Nar det galler den sociala resursen ar det fra-

gan om antal arbetare i olika yrkeskategorier.

Resursinsatsen innebar i allmanhet en kvantitativ bestamning, dvs den gar
oftast att kvantifiera eller mata i1 absoluta tal eller frekvenser och mat-
barheten eller matten pa& resursen ar som regel generella, beraknade pa
grundval av erfarenhetsmassiga standarddata, som samlats in och lagrats

fran uppforda objekt.

Resursanvandningen av den tekniska resursen innebar beslut om t ex vax
kranen skall std och hur den skall arbeta. Anvandningen av den tekniska
resursen ar ofta ett resultat av en eaaimanvagning av ett flertal forhal-

landen. Eftersom dessa forhallanden ofta ar specifika for arbetsplatsen



och ofta svara att mata, innebar bestamningen av resursanvandning ofta en
kvalitativ bestamning. Samma ar forhallandet med den sociala resursanvand-
ningen som kommer till uttryck i arbetsorganisationens utformning. Bestam-
ningen av arbetsorganisationen, dvs hur de anstallda arbetsmassigt relate-

rar sig till varandra utgor likasa en kvalitativ bestamning.

yi(i vara studier av Enkopingsobjektet fann vi att de kvantitativa bestam-

ningarna foregick de kvalitativa. Krankapacitet, antal arraeringsjarn per
golvyta, etc utgor exempel pa generella, latt tillgangliga data som tas

fram rutinmassigt. De kvalitativa bestdnningarna forutsatter oftast kanne-

dom om byggplatsen, exempelvis traktorns framkomlighet.

Vid planeringen av varje aktivitets tidsdtgang utnyttjade planeraren sitt
dataunderlag. Dessa data har samlats in fran tidigare byggen. De har kvan-
tifierats och jamforts med andra data, for att fa4 fram medelvarden som
skall vara representativa for en viss aktivitet. P& basis av ciessa data
gjorde planeraren sin tidplan. Han fick genom diskussioner med platschef,
arbetschef och motsvarande personer fram vissa kompletterande uppgifter.
D& tidplanen gjordes var det dock manga uppgifter som saknades, t ex vil-

ka arbetare som kunde anstallas.

Med tidplanen som utgangspunkt fattades beslut om leveranstider for olika
material samt tidpunkter for underentreprendrers ataganden. Darigenom las-

tes tidplanen fast vid vissa tidpunkter.

I detta sammanhang vill vi pdpeka att vi anser det nédvandigt med tidpla-
ner och ocksd nodvandigt att lasa vissa kritiska tidpunkter. Vad vi van-
der oS3 mot &r sattet att anvanda tidplanerna, att antaga att tidplanerna
ar "riktiga”. Vi har fran planerare hort uttalanden soin "i vart besluts-
fattande utgar vi fran att planen ar riktig. Planen ar vart styrinstru-
ment och blir darfor beslutsunderlag. P& sd satt stammer ocksa planen.”
Med ett sddant synsatt ar ju utgangsdata alltid riktiga, eftersom man

far aterforingsvarden som ar desamma som utgdngsdata. Pa sd satt byggs

en osakerhet in i databanken. Vi menar darfor att det &ar viktigt:
- att beakta denna osédkerhet nai planerna tillampas

att uppratta tidplaner som ger sd stor frihet som mojligt till korri-
geringar under byggforloppet
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att vid upprattandet av tidplanerna utnyttja den kunskap som finns
inora foretaget.

3.2. Planeringen innebar problemldsning av specialister

Vid vara studier av Enkopingsobjektet konstaterade vi

- att olika befattningshavares planeringssyn var korrelerad med deras
arbetsuppgifter och med deras funktion i organisationen.

- att deras forutsagelser om och forvantningar pa att projektforlopp
styrs av deras resp. ansvarsfunktioner och erfarenheter.

Detta innebar att olika individer var specialister inom olika omraden

t ex arbetschefen pa att skaffa arbetskraft och planeraren pa att upp-
rattatidplaner. Pa sina specialistomrdden hade de ocksad byggt upp en be-
tydande kunskap och utvecklat tekniker for att losa sina uppgifter. LoOs-
ningarna presenterades ibland for en grupp bestdende av arbetschef, sam-
ordnare, planerare, konstruktdor samt ibland regionchef och platschef. Vid
dessa moten diskuterades ldsningarna och ev. foljdverkningar. Lésningar
som stallde mindre krav pd samordning presenterades for platschefen di-
rekt. Vid Lindesbergsobjektet presenterades sa gott som samtliga ldsningar

direkt till platschefen fran specialisten.

Vid Lindesbergsobjektet arbetade var och en med sina arbetsuppgifter och
kontakter togs mellan tva eller tre av befattningshavarna at gangen. Exem-
pelvis diskuterade forst planeraren och arbetschefen och sedan planeraren
och platschefen hur huvudtidplanen skulle utformas. Den rullande tidpla-
nen gjorde planeraren sjalv. Utvarderingen av underentreprendrer disku-
terades mellan regionchefen och arbetschefen, medan arbetskraftsbristen

diskuterades mellan platschefen och arbetschefen. (Lindesbergsrapporten ).

3.3. Arbetsmomenten planerades oftast med ett sekvensiellt tidsfoljds-
beroonde *

En genomgdende iakttagelse vid de tva byggobjekt vi studerat ar att ar-
betsmomenten planerades sd att det foreldg ett sekvensiellt tidsfoljds-

fceroende mellan aktiviteterna. Arbetsmomenten byggdes upp s att aktivi-

1. Olika typer av beroenden klarlaggs pa sid. 87 ,
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-teterna var sa oberoende av varandra som mojligt, sa att varje aroetslag

kunde koncentrera sig pa sin uppgift.

Golvlaggningen av Enkdpingsobjektet planerades forst med cykliskt beroende,
dvs schakt, montering av ventilationskanaler, aterfylining och gjutning av
skyddsbetong utfoérdes for tva kanaler, varefter cykeln upprepades. Detta
andrades till ett sekvensiellt forlopp dar varje aktivitet utfordes i en
foljd. Anledningen till andringen var att man inte kunde f& nagot flyt pa
arbetet med den forsta upplaggningen. Den framsta orsaken till detta var
att en av aktiviteterna, montering av ventilationskanaler, utfdordes av

en underentreprendr och darfor inte ingick i gemensamhetslaget. Darigenom

blev det langa vantetider mellan aktiviterna. Ingen hade nigot intresse av

att hjalpa varandra.

En nackdel med den sekvensiella upplaggningen kunde vi iakttaga i Lindes-
berg. Vid en sekvensiell uppléaggning ar det viktigt att resurserna for
varje aktivitets utforande dimensioneras sa att inte aktiviteterna icommer
upp i ryggen pa varandra. | Lindesberg lyckades man inte med det och fick
darfor flytta resurser mellan aktiviteterna. Eftersom manniskan ar mest
anpassningsbar blir det oftast enskilda arbetare som flyttas mellan akti-
viteterna. Dessa forflyttningar upplevs som irriterande och produktivi-

tetsstavjande av arbetarna.
3.4. sattet att planera var viktigare an planen

De tidplaner man konstruerar innehdller ingen information om vilka akti-
viteter som ar kritiska i olika avseenden eller vilken osakerhet som ar
forknippad med ingdende byggdelar eller aktiviteter. Denna information
prou.uut!itas X oOl/ctllol* i plcuicixii~oi UTIOppPC i ~éiitai eti-0 mall OvCaxOi Sinei Qit—
frarenhe'tsmiassiga bedOmningsr 11111 varandra i samband med alt man gemensamt
planerar produktionen. Dessa diskussioner under samplaneringen ar ofta till
stor hjalp nar man som platschef stalls infor problem i det dagliga arbetet.
Vid sadana tillfallen ar tidplanen oftast ingen vagledning alls. Kuvudtid-
planen blir i stallet ett hjalpmedel eller underlag for diskussioner om
resursinsats och resursanvandning. Var slutsats ar att arbetssattet vid
planeringen, inte vad som till sist skrivs pa papperet, bestammer arbets-

ledningens mdjligheter att folja planen.
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En_dialog

- Du sager att produktionstidplanen bygger pd historiska kvantita-
tiva data, men faktum &r ju att vi inte ser s stelbent p& dessa
data utan vi forsoker gora korrigeringar till det aktuella bygget.

= Ja, nen det -ar val svart att vaga in uppgifter om det aktuella byg-
get. Da tidplanen gors upp vet ni ju ganska lite om forhallandena
pa arbetsplatsen.

- Det ar sant, men sddana saker far vi ta hand or. allt eftersom vi
far uppgifter fran arbetsplatsen.

= bet ar val ganska smd korrigeringar som ni kan goéra av planen i
efterhand, eftersom bestallningar av underentreprendronrbeton och
byggmaterial gors pa basis av prcduktionstidplauon och da maste ni
ju lasa fast vissa tider. Dem tiderna laser ni ju med uppgifter
frAn datasamlingarna. Déar ligger en stor osakerhet, eftersom ni
inte kan veta att era data ar riktiga for just detta objekt. Hen
den osdkerheten doljs ofta av de kvantitativa datas till synes
exakta varden. Dessutom ar det ju sd att for att kunna gora korri-
geringar maste ju den som skall gora dessa ha kunskan om vad som
ligger bakom planerna. llan méaste darfor delta i planeringsarbetet.

- Javisst, och det ar ju ofta platscheferna som gor korrigeringarna
och -det var ju lange sedan dessa, bOrjade vara rued i planeringen.

“ 3da, det ar riktigt, men jag har ofta hort frAn t ex planerare att
platschefen hellre vill vara ute pa arbetsplatsen an att delta i
planeringsarbetet. Det tror jag bl a bottnar i att platschefens
narvaro ses av planeraren som ett satt att fora o©ver information
till honom fran planeringen. Atminstone om platschefen ar ung och
relativt oerfaren spelar han en ganska passiv roll. llan far infor-
mation om planer som personer med storre kunskap &n han utformat.
Han &4,r inte med i sjalva problemldsningsarbetet.

Ja, men det ar val klart att det ar den som har de basta kunskaoerna
som skall l8sa. problemen.

= Dek géaller endast under forutsattning att det ar han sjalv som se'n
skall genomfoéra Iésningen. Om det ar ndgon annan som svarar for genom-—
fc,ande, sa ar det ju valdigt svart for denne att vidta korrigeringar
om det tillstoter nagra problem.

- Hur menar du da?

= Ja, ta det har med matematikundervisningen i smaskolan. Vi har ju
alla varit med om att fa hemrakning. Da har vi varit frestade att
lata vara foraldrar losa vara tal, eftersom de kunde gora det mycket
snabbare. Hen da hander det latt att vi sitter dar pa provréakningen
utan att sjalvstandigt kunna klara av uppgifterna.

- Och du menar att det ar samma sak for platschefen?
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Ja., principen som sadan tror jar aven galler for platschefen, dvs
han maste sjalv vara med och l6ésa problem och sjalv fa stalla de
fragor han behover for att kunna klara av sitt arbete nar han sc"n
star ensam pa arbetsplatsen, ken se"n ar det ju cn annan sak, att
de problem platschefen stalls infor inte alltid ar av samma karak-
tar oom matematikproblemen. FOr platschefen finns det en mangd pro-
blem for vilka det finns facit, t ex i form av ritningar, byggnor-
mer eller andra bestéammelser, ilen dessutom finns det problem fo6r
vilka det finns ett flerta.l acceptabla losningar. Dar maste man va-
ga samman ett antal faktorer for att komma fram till en Idsning man
ska jobba efter. Det &ar den typen av problemlésning jag tanker pa
dad jag sager att platschefen sjalv madste vara med och l6sa proble-
men. .

Hur menar du att det skall ga till?

Jag kan tanka mig att sadana problem kan losas vid planeringstraf-
far. Tyvarr har vi inte sett nagra sddana pa de byggplatser vi stu-
derat, men vi har hort fran andra foretag dar man har erfarenhet av
planeringstraffar att de ibland fungerar bra men ibland ocksa rik-
tigt daligt. Dar plancringstraffama fungerat daligt har det ofta
sagts bero pa att traffarna "hanger i luften”, dvs det har inte
varit en traff for att loésa problem utan for att overfora informa--
tion till de som skall genomféra planerna fran de som upprattat
dessa. Problemen &ar redan ldsta i forvag, varfor det finns ganska
smd mojligheter att paverka planerna.
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Kapitel U

ARBETSORGANISATIONEN - EM FRAGA OM RESURSUTNYTTJANDE

Detta kapitel innehaller tre avsnitt, 4.1., 4.2 och 4.3. De tva forsta
innehaller en analys av Enkopingsohjektet med avseende pa& hur artetet
dar var organiserat. Det tredje ar ett forsok att visa hur man kan ar-
heta med arbetsorganisatoriska 6vervaganden under planeringsprocessen '
for att darmed bygga in storre frihetsgrader for arbetets organisation
pd arbetsplatsen. Malsattningen ar att arbetsledarna och arbetarna skall

beredas tillfalle till ett aktivare engagemang i upplaggningen av arbetet.
4_1 Arbetets organisation och arbetsuppgifternas koppling till varandra

Arbetsuppgifterna i ett byggnadsobjekt ar tekniskt kopplade till varandra
dels genom den tidsfoljd i vilken de planerats att genomfdéras. Dels genom
att den slutliga produktkvaliteten bestams av kvaliteten pa den enskilda
arbetsoperationens utférande. Vi kan saledes tala om ett tidsfoljdsberoende

och ett kvalitetsberoende

Konsekvenserna av tidsfoljdsberoendet &ar att forseningar i en operation slar
ut i form av vantetider i efterfoljande operationer. Dessa tidsfoljdsberoen-
den ar av tva slag. Dels sa&dana som omedelbart kan hanteras genom omkast-
ningar i arbetsmetod eller i efterfoljande operationers tidsfoljd. Sadana
kopplingar kallar vi villkorliga tidsfoljdsberoendon. Dels kan vi tala om
ovillkorliga tidsfoljdsberoenden, dwvs sadana som ger en bestdende for-
dréjning genom att arbetsmetoden eller ordningsfoljden pd aktiviteterna

inte kan kastas om.

I Enkoping intraffade inga forseningar i sadana ovillkorliga beroendekedjor.
Mellan stommonteringen och takl&aggningen och rnelian stommontering och fasad-
murning foreldg t ex sadana ovillkorliga tidsfoljdsberoenden som aldrig
fick nagra forseningskonsekvenser genom att stommen kunde monteras som

planerat var.

Denna atskillnad mellan villkorliga och ovillkorliga tidsfoljdsberoenden
ar i1 praktiken val kand bland produktionafolk och var i Enkdpingsfallet

en av de viktigaste planeringsgrundvalerna.
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De beroendeforhallanden som foreligger mellan kvaliteten pd arbetsut-
forandet i1 den enskilda operationen och efterfdljande operationer ar

i mindre grad klargjorda. Arbetsledningen har i allmanhet klart for

sig vilka konsekvenser ett undermdligt arbetsutforande har for arbets-
utforandet i senare led men ndgon systematisk arbetsberedning for att
dokumentera dessa beroendekedjor gors inte. Detta leder i var erfaren-
het till efterarbeten. bilning etc. lidgon instruktion eller genomgang

med arbetarna i dessa hanseenden har vi inte heller sett pd nagon av de
arbetsplatser vi under aren besokt. Forklaringen torde vara att en skick-
lig yrkesarbetare forutsatts kanna till de vanligaste kvalitetsbaroendena
t ex de som finns mellan vaggjutning och efterfoljande arbeten. 1 den
fasta industrin ar det vanligt att denna typ av beroendefdrhallanden
dokumenteras och hanteras genom specificerade kvalitetsnormer inskrivna

i arbetsinstruktioner

I vilken grad har da arbetarna i Enkoping kunskap om de beroendefdrhal-
landen som foreligger i tidsfoljds- och kvalitetsavseende? Sex av de tio
stadigvarande arbetarna uttogs for intervjuer, en arbetare avbojde att

vara med. Den foljande redovisningen bygger pd dessa arbetarintervjuer

Vara utgangsfragor var foljandet

a. Ar jobben har sddana att Du ar beroende av andra? Ar jobben

kopplade till varandra eller ar de fristdende?
b. Finns det vissa Du ar aer beroende av an andra?
0. Ar man sarskilt beroende av kranmaskinisten eller traktcrf5raren?

d. Ar det fordelaktigt att halla battre kvalité an vad som kravs i
Ditt arbete?

e. Oro kvaliteten ar for dalig, vad hander da?

f. 0Oro det kranglar, vad hander da?

Svaren pa de forsta 3 fragorna visar att man i forsta hand uppfattar
beroendefodrhdllandena i arbetet sdsom sociala beroenden, dvs att rran
ar beroende av andra arbetare. | andra hand uppfattar man beroendefdr-

hallandena som tidsfoljdsberoenden. Inte ndgon berdr kvalitetsmiassiga
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beroendeforhallanden i sina svar. Detta kan vara en foljd av att arbe-
tarna, som vi senare skall aterkomma till, har en mycket begransad
kunskap om de foljande skedesetappema. Forutom den man just arbetar
med vet man i béasta fall vad det narmast .efterfoljande etappen innebéar

i form av arbete. S& t ex i foljande intervju:

Forskare: Ar jobben har sddana att Du ar beroende av andra?
Ar jobben kopplade till varandra eller &r de fri-
stdende?

Arbetare: Hej, men nog ar man beroende av varandra, det &ar
man. Man maste ju tidnka held tiden sd att det fly-
ter, si att grovisarna har jobb ocksd (X arbetar
med formsattning av skyddsrumsgolv vid intervju-
tillfallet). Man maste tanka sig for vilket man
tar forst och sa dar, det gar ju runt hela tiden.

Forskare: Finns det vissa som Du ar mer beroende av an andra?

Arbetare: Ja, som nu var det murarna for den har kanthalken,
det maste flyta hela tiden. De fick vara borta en
halv dag, tror jag, for att vi inte var klara.

Forskare: Hur lange skall Du g& pa det jobbet?

Arbetare: Det beror pad nar de har schaktat upp, da har jag
inget att gora. Jag vet inte alls sedan, jag far
kanske borja valva da. Jag vet inte, men det sticker
ju tre snickare nu, och seden skall det val bli lite
mer att gora.

Forskare: Har det varit for lite att gora nu da?

Arbetare: Ja, ibland har det val varit det och sedan har det
blivit overtid pd det. Och det di efter det att
man inte har haft ndgonting att gora pa dagarna.
Da ar det nagot fel.

Vi frdgade ocksd vad det betydde om man gjorde ett kvalitetsmassigt
bra eller daligt arbete. En av intervjupersonerna pekade pa kvalitetens
betydelse for efterfoljande arbetare dock utan att exemplifiera. De
ovriga 4 sadg endast konsekvenserna for egen del, man fick ovett, fick

gOra om etc.

Avsaknaden av exempel pa kvalitetsberoenden kan hianga samman med att

man har for dalig kunskap om byggprocessen och slutprodukten, avsak-
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nad av information fran arbetsledningen eller pd bristande intresse.
Oberoende av vilket, kvarstar forhallandet att sddana kvalitetsmassiga
beroendeforhallanden finns och att produktkvaliteten ar viktig. Vi har
i bilaga b genomfort en analys av de beroenden som finns i golvidgg-
ningen med hjélp av variationsmatrismetoden och darvid konstruerat en
stomingsmatris. Denna typ av analys tror vi kan utvecklas dels till
att vara ett hjalpmedel for arbetsledningen vid arbetsberedning. Dels
kan detta anvandas vid instruktion av arbetarna. Inom den fasta in-
dustrin har den dessutom anvants som ett hjalpmedel for att organisera
arbetet sa att arbetarna far battre kontroll 6ver eget och efterfol-

Jjande arbeten.

Arbetarnas kunskap om produktionsprocessens olika steg och om slutpro-
dukten ar mycket begransad liksom deras kunskap om planerad tid for

olika skedesetapper.

Vi stallde bl a foljande fragor for att belysa arbetarnas kunskap cm

objektet:

a. Vet Du nar det jobb Du haller pad med skall vara klart enligt
planen?

b. Hur lange skall Du g& pa det jobbet?
c. Vet Du hur hela bygget gar i jamforelse med planen?

d. Vad ligger efter? Vad ligger fore?

Skillnaden mellan den samst informerade och den bast informerade (en
av lagbaserna) ar som framgdr av nedanstdende intervjusvar inte sar-

skilt stor.

Vet Du nar det jobb Du haller pa med skall vara klart enligt planen?

Nej, det vet jag inte Ja, vet det gor jag val inte. Just
nu vet jag inte nar kulverten skall
vara klar, men golvlaggningen skall
ju igang i nasta vecka. Det skulle
val ha varit klart den har veckan,
men det gar ju inte nu bara for att
de skall ha in den har kanonen (be-
tongpumpen) dar....



Hur lange skall Du ga pa det jobbet?

Ja Du, det vet jag inte. Ja, det kan ju inte bli si lang
tid det, det beror ju helt pa
schakten. Men pa mandag eller
tisdag skall det val vara klart.

Vet Du hur hela bygget gar i jamforelse med planen?

Nej, det vet jag inte. Ja, i stort gar det val efter
planen, vi ligger val fére med
valvningen. S& det ar val ingen
panik sd att vi ligger direkt
efter med hela jobbet.

Vad ligger efter? Vad ligger fore?

Ja, skyddsrummen lag vi bra Ja, det ar val planeringen for
till med en tid. Sedan ar vi golven, golvlaggningen. (8 ar)

val efter med kulvertgjut-
ningen. (25 ar)

Med ett antal fragor forsokte vi ocksd ta reda pa vad arbetarna upp-

fattade som problem pa arbetsplatsen.
Fragor:

a. Med utgangspunkt fran Dina egna erfarenheter, tror Du att
man skulle kunna forbattra produktionen hé&r om man &andrade
upplaggningen?

b. Om Du Ffick bestédmma, vilka forandringar skulle Du vilja gora
har pa bygget?

c. Tycker Du att det har bygget ar bra planerat?

78

Samtliga intervjuade arbetare hade kritiska synpunkter pa planeringen.

Exempel p& brister i framforallt planering men ocksad arbetsledning var

- Bristande tillgang pa& material, framforallt formmaterial vilket

lett till vantetider.

— FOr sena uppsagningar av arbetare vilket lett till att man haft

for mycket folk.
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- Ojamn 'belastning, forst har man ingenting att gora sedan far man

Overtid.
- FoOr manga arbetare satts in p& formsittning av kulvert.
- Man fick vanta p4 material vid pelargjutningen.

- I samband med att kulvertens dragning forandrades, meddelades inte
leverantéren varfcr ventilationskanalemasom levererades var felak-

tiga.
Kulverten borde ha paboérjats langt tidigare.

- En nedstigningsbrunn saknades vid infarten varféor formsattningen

forsenades.

Dessa arbetarnas exempel pd felplanei'ing och bristande leveransbevakning

kan 1 vissa avseenden sdgas vara riktiga i andra avseenden felaktiga. Gemen-
samt for kritiken ar att den oftast utgodr ett begransat synsatt p& problemen.
Bristen pd formmaterial &r t ex for arbetschefen inte enbart en fraga om
vantetider pa arbetsplatsen i Enkdping. Eftersom han har ansvaret for flera
arbetsplatser,ar det en frdga om att samordna recursutnyttjandet mellan ar-

betsplatserna.

Arbetarnas exempel visar saledes endast i begransad utstrackning att
det finns brister i planering eller arbetsledning. Framforallt visar
det pad brister i deras egen kunskap om produktionsprocessens villkor.
Detta kan jamforas med den tidigare dokumenterade bristen pa kunskap

om arbetsuppgifternas koppling.

Arbetarna lamnar i intervjuerna for sin del forslag pd atgarder for
att komma till ratta med. det som de upplever som brister. Genomgaende
efterlyser man en battre planering och med battre planering menar man
dd fran samtliga intervjuades sida, att material finns hemma nar det
behovs, att arbetsplatsen ar framkomlig cch att forarbetena ar gjorda
sd att man kommer till. oversatt till arbetsledningens termer skulle
detta innebara en forbattrad leveransbevakning, en planering som inne-
bar att varje detalj ar genomtankt och ett arbetsledningssatt som inne-
bar att man foljer denna uppgjorda plan. Fran arbetarnas sida vill man
hett enkelt ha en stabilare arbetssituation, mera forutsagbar,dar inget
ofdrutsett intraffar.
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Arbetarnas efterfrigan pd stabilitet och forutsigbarhet bottnar i sia
tur i deras bristande kunskap om det stdrre sammanhang som deras arbets-
uppgifter hor hemma i. Eftersom man inte vet hur olika arbetsuppgifter
ar kopplade till varandra och inte kan kontrollera tillgangen pa mas-
kiner, material och arbetskraft, kraver man att arbetsledarna skall
skapa denna stabilitet, tillrattalagga forutsattningar for ens arbete.
Kraven p& hardare styrning baserar sig saledes inte pa& kunskap utan pa
okunskap. Man kan vidare formoda att denna bristande kunskap i sin tur
hanger samman med det senaste decenniets satsning pa& produktionsmetoder
som inneburit arbetsuppdelning, specialisering och minskad overblick for

arbetaren som foljd.

Tva av arbetarna har ocksa synpunkter pa planeringssattet som visar pa en
annan vag an en okad styrning fran arbetsledningens sida. Lustigt nog ar

det de 2 aldsta arbetarna.

- ....sedan ar det klart att ju mer man vet vad som ska handa
om hur de olika faserna gripar in i varandra ju battre jobbar
man ju. De flesta ser vdl hur man ligger till nu, men nog vore
det befogat med en information for hela styrkan sd att man vet

vad som skall handa ooh hur jobbet hanger ihop". (25 ar)

- "da, se det ar sa, att vi skall vara med och gora tidplan och
kunna saga hur lang tid det tar att gora"t. Det &ar ett stort
fel, de sitter dar pa kontoret och ritar planer och vet inget
om markforhallanden och gubbar. Inte vet dom ndgot om hur olika

material fungerar heller. En del gar ju lattare att bygga med

och annat skapar bara problem hela tiden." (ca 45 ar)

4.2 Arbetsplatsen som ett socio-tekniskt system

Arbetsplatsen,med de fasta forutsadttningar som finns i form av markfor-
hallanden, maskiner, material och arbetskraft,kan ses som ett sooic—tek-
niskt produktionssystem. Till detta system ansluts sedan tillfalliga re-
surser som underentreprendrernas personal och maskiner, planerare, kon-
struktor, byggherrens kontrollant och andra personer som kan paverka pro-

duktionsforloppet.
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I socio-teknisk systemsyn skiljer man mellan ett tekniskt och ett socialt
system. Det tekniska systemet utgors av den utrustning man har till sitt
forfogande, maskiner etc. men ocksa vissa styrmedel som foretaget anvander
sig av, tidplan,budget etc. Det sociala systemet bestar av méanniskorna
och deras fardigheter, deras kunskap och deras férmaga att kommunicera och

samordna sig.

I socio-teknisk systemteori syftar man till att samordna de sociala och
tekniska resurserna sd att de sammantagna ger ett sd bra produktionsresultat
som mojligt. Ett enkelt exempel pd detta ar anvandandet av kran vid gjutning

av vagg.

Det tekniska systemet utg6rs av kranen, betongfickan, basken, vaggformen
etc. Det sociala systemet bestar av betongarbetarna, kranféraren och deras
inbdrdes kommunikation. En planering av det tekniska systemet enbart, kan
leda till att t ex kranen konstrueras och dimensioneras enbart utifran
tekniska specifikationer som lyftkapacitet etc. En socio-teknisk sam-
ordning daremot innebar att konstruktion av kranar och urval av kran, ocksa
sker med hansyn till forutsattningarna for kranens arbete, vilka mojligheter
man vid gjutningen har att kommunicera mellan gjutplatsen och kronhyttec. |
en tidigare studie (\Valsatra 1969) gavs en intressant belysning av sam-
ordningsaspekten vid vagggjutning. Den timavldnade, inhyrde kranféraren kom-
municerade med gjutlaget via TV-kamera. Arbetarna pa byggplatsen hade haft
ett flertal daliga erfarenheter av ointresserade kranférare,

- "Ja, det spelar en valdigt stor roll for var del om det ar en bra
forare eller en dalig fcrare. Ju samre kranforaren ar, ju mer ar-
bete har wvi.......... "

- "...ja, han skall se hur jobbet gar, han ar liksom installd i varan
mening si att sdga. Om han inte kor lungt och fint si kan det bli
stora smallar for oso. Sedan galler det ju att vilja ocksa. Dar
skiljer det ju valdigt mycket pd olika forare..."

Nar kranforaren avskiljs fran ovriga arbetare genom att han inte tillhor
gemensamhetslaget, genom att han gar p& timpeng,sd ar detta en kraftigt
motivaticnshammande faktor. Dessutom, och kanske viktigare, konstruktionen
av kranen leder till. att han avskarmad fran mansklig kontakt,ar hanvisad til
de bilder han far via TV-ekidnsen. Sn konstruktion som skulle gjort det moj-

6 -E2
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ligt for honom att std vid. gjutplatsen skulle inneburit en annan kommunika-

tionsmgjlighet och en stérre delaktighet i produktionsresultatet.

Socio-teknisk samordning innebar saledes en utformning av maskiner, material,
Ioneform, arbetsorganisation och information, sa att alla dessa forhallanden
verkar i samma riktning. Om man alltsd ser hela aktiviteten gjutning som ett
socio-tekniskt delsystem, maste varje komponent i systemet utvarderas utifran

dess insats for det totala systemets funktion.

I var forestallning ar sadana socio-tekniska 6vervaganden viktiga och
nddvandiga element i en produktionsplanering av ett byggobjekt. H&ansyns-
taganden av detta slag ar emellertid inte alltid mojliga att gora pa

forhand i en projekteringsfas. 1 stallet maste sddana Overvaganden traf-

fas under hela byggforloppet. Ett exempel:

Monteringen av ventilationskanaler samt tackning och gjutning av
skyddsbetong tog langre tid an berdknat eftersom schaktmaskinen

inte kunde schakta for mer an tva kanaler at gangen. Darefter fick
maskinen vanta till dess att kanalerna var monterade sa att fyllnads-
tackning och skyddsgjutning kunde goras. Anledningen till detta var
att maskinen inte nddde langre &an till tva kanaler med skopan och
gjutningen skulle ske med skopans hjalp. Kanalerna var tillverkade

av spiroror vilket innebar att man inte kunde kéra pa dem.

Denna arbetsmetod medforde langa stillestandstider for maskinen.

En betongarbetare som handschaktade fick ocksa vanta medan kanalerna
monterades. Vid gjutningen av skyddsbetong fick arbetare som holl pa
med annat arbete hjalpa till med gjutningen och slappa det de hoil

pa& med. De scm monterade kanalerna fick vanta medan maskinen schaktade

pa nytt etc.

Maskinens och kanalernas konstruktion (det tekniska systemet) bestamde forut-
sattningarna for arbetet och det sociala systemet fick anpassas till dessa

forutsattningar med véantetider som foljd.

Denna, aktivitet inneh6ll operationer mellan vilka kvalitets- och tidsfoljds-
berosnden foreldg. Arbetsmetoden diskuterades forst bland arbetarna ooh

ansags da allmant dalig. Dels innebar den vantetider, dels ledde den till
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att arbetare sysselsatta med andra arbeten fick slappa dessa med jamna mellan-
rum, Dessa diskussioner ledde emellertid inte till nagra resultat eftersom
arbetarna inte hade tillracklig kunskap om beroendeférhdllandena. Man rea-
gerade pa upplaggningen pga dess konsekvenser for dem sjalva, inte pga kun-
skap om orsakerna till konsekvenserna. Dessutom speglar arbetarnas diskus-
sion deras traditionella syn pd sin arbetsuppgift. Vid intervjuerna be-
tonade, som vi tidigare 3ett,flera arbetare att man inte visste hur upplagg-

ningen av arbetet skulle kunna &ndras,

"Nej, det vet inte jag, det ar en fraga som X (platschefen) skulle

svara pa.”

Det var ocksd platschefen och arbetschefen som efter en gemensam diskus-
sion kom o&verens om att karra ut skyddsbetongen for att fa fart pa ar-
betet. P& sd satt kunde maskinen schakta for samtliga kanaler och kana-
lerna kunde sedan monteras kontinuerligt. Resultatet blev en betydligt

forbattrad socio-teknisk samordning.

Vad var da forutsattningarna for att denna battre socio-tekniska samord-
ning skulle vara mojlig. Ja, dels var tidsfoljden mellan de olika opera-
tionsstogen villkorlig, dvs mojlig att andra . Dels behdvdes inte ytter-
ligare tillskott av material utifran. Man behovde ingen ny maskinell ut-
rustning, karror fanns redan. Dessutom producerades all den information
som behovdes for att genomfora omlaggningen,pd arbetsplatsen. Beroendet

av externa system var saledes i det narmaste obefintligt.

Betydligt allvarligare ar situationen nar nédvandig information inte kan

produceras inom systemets granser. Ett exempel pa& detta ar traversleveran-

sen:

Bestallaren valde att halla upphandlingen av travers utanfor entre-
prenaden eftersom man bedérnde att man pa sa vis skulle fa ett fordelak-

tigare pris. Detta visade sig medfdra konsekvenser for projektorganisa-
tionen.

Vid forsta byggnotet den 3 maj papekades fran konstruktérens sida att

han onskade fa veta traversens dimensioner for att kunna rita stommen.
Besked fick han emellertid forst den 11/6.
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Den langa leveranstiden innebar vidare att traversen maste monteras i
den fardiga verkstadsbyggnaden, vilket medférde extra kostnader rela-
tivt det monteringssatt man planerat fcr (montering pad stomme fore tak-
montage) . Beslutsunderlaget forandrades darfor, vilket ledde till for-

dréjning i valet av travers.

Denna fordrojning ledde utdver de forsenade ritningsleveranserna till

att arbetarna blev utan arbete under en tid med pafoljande forseningar
och overtidsarbete som resultat. Detta var en konsekvens av de tids-
foljdsberoenden som foreldg. Stommen kunde inte ritas forran uppgifter

om traversens dimensioner fanns tillgéngliga. Detta ledde i sin tur till
forseningar i arbetet med fundament och holkar. Eftersom dessa tidsfoljds-
beroenden var ovillkorliga fanns inga méjligheter att inom produktions-

systemets ram forandra arbetsuppléggningen.

Exemplet visar konsekvenserna av att man inom produktionssystemet inte
kan producera noédvandig information. Speciellt allvarligt blir resultatet
nar man vid planeringen har last fast maskininsats och tidsfoljd si att

omplanering forsvaras genom att tidsfoljdsberoendena &ar ovillkorliga.

Kar villkorliga beroenden foreligger kan man i allmanhet hantera situationen
genom det sociala systemets flexibilitet. Vid ovillkorliga tidsfoljdsberoen-
den utgor ett fastlast tekniskt system ett hinder for ett flexibelt utnytt-
jande av det sociala systemet. Foljden blir vantetider. Detta maste, sd vitt
vi kan forsta, bli speciellt allvarligt for foretagen eftersom man pga trygg-
hetslagarna inte langre kan anstalla eller fristalla personal som tidigare

har skett.



i*.3. Att utforma en arbetsorganisation - nagra riktlinjer

I anslutning till senare forskningsron®! vill vi ange nagra utgangs-

punkter for utformningen av arbetsorganisationer.

1. Arbetsorganisationen utgor det viktigaste instrumentet for att

uppnd en god socio-teknisk samordning (se foéregdende avsnitt).

2. For att astadkomma en sadan samordning maste arbetsorganisationen

kunna kontrollera sina egna gréanser. Om granserna utgdrs av den
fysiska miljon pa arbetsplatsen, planer och resurstilldelning, sa
innebar denna granskontroll tva saker. FOor det forsta maste med-
lemmarna i organisationen kunna producera information om utfaxlet
av resursanvandningen. For det andra maste man ha mojligheter att
vidta atgarder for att andra denna resursanvandning pa grundval

av den information man sjalv producerat.

En nodvandig forutsattning ar da att organisationens medlemmar har

kunskaper om produktionsprocessens hela sammanhang.

3. Arbetsorganisationen maste utformas sd att den svarar mot medlem-

marnas behov av utveckling, inflytande och ansvarstagande. Motiva-

tionsaspekter maste vara val tiligcdosedda.

Vad som ovan sagts innebar att man maste bygga in vissa frihetsgrader i
arbetsplatsorganisationen. Man kan saledes inte vid planeringsstadiet

bestamma den framtida arbetsplatsorganisationens utseende och funktion.

Man kan daremot vid planeringen av resursinsatser, arbetsmetoder och be-
manning undvika att bygga in restriktioner for den kommande arbetsorgani-

sationen.
Varje foretag har en egen planeringstradition. Detta innebar att plane-

ringsprocessen inte ser likadan ut i tvd foretag. Vara slutsatser kan

1. Se t ex Emery, F och Thorsrud, E; Engelstad, D; Lawrence och Lorsch;
Silverman, D m fl.
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darfor inte presenteras i form av preciserade detaljanvisningar utan

utgdr i stallet ett exempel pa ett tillviagagangssatt

Under ramplaneringen da oOvervaganden av resursinsats, bemanning och
arbetsmetoder gors for stdérre avsnitt av byggobjektet, identifierar man
i allmdnhet de "kritiska" aktiviteterna och bestédmmer deras lage i tid-
planen. Vi tror att man darvid bdr kartlagga vilka tidsfoljdsberoenden
som dessa kritiska aktiviteter skapar for anslutande aktiviteter. Nasta
steg blir att utvardera olika resursinsatsers och arbetsmetoders konse-
kvenser for dessa tidsfoljdsberoenden. 1 klartext staller man fragan:
Givet att vi véaljer denna arbetsmetod och denna maskininsats, bygger vi
dad in villkorliga eller ovillkorliga tidsfoljdsberoenden?™"" En stravan
bor da vara att undvika upplasningar i form av ovillkorliga tidsfoljds-
beroenden. Generellt kan s&igas att ju fler aktiviteter som &r utlagda pa
underentreprendrer ju fler ovillkorliga tidsfoljdsberoenden har man

byggt in i tidplanen.

Samtidigt, dvs under ramplaneringen, bygger man upp en matris o6ver kvali-
tetsvanationernas utbredning i byggprocessenz. Man bérjar darvid med

den fardiga produkten och analyserar bakvégen produktionsprocessen med
avseende pa vilka arbetsoperationer, vilket arbetsutférande i dessa aa—
betsoperationer och vilka materialvariationer som ar bestammande for
slutproduktens utseende. Man forsoker ocksad identifiera utanforliggande
forhallanden som i olika skeden kan paverka produktkvalitén. Ett exempel
pa detta finns i bilagan. Detta arbete resulterar i en bild Over hur
kvalitetsvariationerna klustrar sig 6ver byggprocessen. Socio-tekniskt

ar det da viktigt att saddana kluster av aktiviteter mellan vilka beroende-
forhallanden foreligger fors samman och bildar arbetsomradde for en arbets-
grupp eller ett lag. Darigenom kan namligen arbetsgruppen sjalv kontrol-
lera kvalitetsvariationer inom det arbetsomradet i betydande utstrackning.
Att skara sonder ett sadant aktivitetskluster och lagga ut en del av det
p& underentreprenad, innebar att bygga in en storningskanslighet i pro-

duktionssystemet.

1. For en diskussion cm villkorliga och ovillkorliga tidsfoljdsberoenden
se Kap 4.1 sid 74-

2. FoOr en diskussion om kvalitetsvariationer se Kap 4.1 sid 74 och bilagan.
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Motsvarande analysez* bor sedan goras mera detaljerade i1 samband med
programplaneringen. Man bdr i synnerhet pa stdérre mera komplicerade
byggen arbeta fram storningsmatriser over kvalitets- och tidsfoljds-
beroenden p& operationsniva eller deloperationsniva. Genom att koppla
storningsmatriser for t ex golvlaggning och stommontering till varan-

dra kan man ocksd fa en bild av beroendeforhdllandenas tidskanslighet

Vi kan urskilja fyra typer av beroendekedjor.

sekventiellt konvergent divergent cykliskt

Ur arbetsorganisatorisk synvinkel &r sekventiella eller cykliska beroende-
kedjor att foredra framfor konvergenta eller divergents eftersom de til-
1ater sammanhallna arbetsgrupper vars arbetsomrdden lattare later sig de-
finieras. Ju stdrre andel sekventiella beroendekedjor desto mer oOkar be-
hovet av en homogen arbetsorganisation for hela arbetsplatsen. Detta be-
hov blir speciellt accentuerat nar ett eller flera kluster av beroende-

forhallanden omspanner stora delar av produktionsprocessen.

En hoég forekomst av cykliska beroenden, ger mojlighet att bryta soénder

arbetsorganisationen i mindre sjalvstandiga arbetsenheter som kan hallas

samman under stéri-e delen av byggforloppet

LAt oss gora en kort summering av det sista och dra ut ndgra tankbara kon-

sekvenser av detta.
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Qm man utgdr fran aktivitet (=) sa ar olika (O*—>>[1) aktiviteter
tekniskt beroende av varandra sa att de maste goras i en viss foljd. Om
vi for enkelhetens skull antar att varje aktivitet utfors av en arbetare

kan vi beskriva tva i teknisk mening kopplade aktiviteter pa foljande

$of

b

dar pilarna anger beroendeforhallanden.

For att dessa aktiviteter skall 16pa friktionsfritt fordras att arbetarna

samordnar sig dvs

Nar nu som ofta ar fallet flera arbetare ar sysselsatta med samma aktivitet

blir bilden &n mer komplex.

For att en samordning skall kunna ske fordras att arbetarna kanner till
inte bara den efterfoljande (och den foregdende) aktiviteten men ocksa
hur de teknologiskt ar kopplade till den egna aktiviteten. Detta fordrar
kunskap om planeringsmalsattningar och arbetsupplaggning. Traditionellt

har detta hanterats pa foljande satt

arbetsledaren
informerar
lagbasen

som informerar
arbetare A

som arbetar med

aktivitet a

Om vi valjer ett systemteoretiskt synsatt skulle resultatet se tit pa

foljande satt
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Vi har tidigare noterat att en byggprocess kan analyseras med avseende
pad typ av teknologisk koppling. Vi fann fyra skilda typer

1. sekventiella

2. konvergenta

3. divergenta

It. cykliska
Dessa typer av beroendefdorhallanden kan aterfinnas pa alla detaljerings-

nivaer.

Cykliska beroendeforhallanden torde emellertid vara mera vanliga vid
produktion av flerfamiljshus, dar t ex fardigstallandet av varje vanings-

plan utgoér en sadan cyklisk arbetsprocess.

Framfor allt vid sddana cykliska och vid sekventiella processer ar be-

hovet stort av en form fOor arbetsorganisation som premierar samordning.

Betraktar vi denna arbetscykei systemteoretiskt bor information som
beror arbetsoperationer ingdende i denna cykliska process formedlas
till hela systemat. Likasd bor systemet ges hjalp till viss egen plane-

ring av sin totala arbetsuppgift (ex vaningplanet).
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Arbe tsledarens funktion blir da forandrad

En genomgdng av produktionsprocessen pd detta satt under planerings-
stadiet borde kunna leda till mera uppgiftskoppla.de organisations-

monster .
Var kommer da lagbasen in i sammanhanget?

Ja, traditionellt avses lagbasarna fungera pa foljande satt

LAGE .AS

Ingen av lagbasarna har saledes kontakt med hela arbetsorganisationen

for ett vaningsplan.

Blir lagbasen da overflodig om man i stdrre utstrackning arbetar med

uppgiftskopplade grupperingar? Kej, men hans arbetsuppgift behover
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formodligen anpassas till att spegla uppgiftscrgar.isationen. (Hans

fortjanstbevakande uppgift ligger kvar).

En sadan utveckling kan innebara att lagbasen inkorporeras i uppgifts-
organisationen sd att han leder planeringen av organisationens arbete och
deltar i arbetet. Han representerar da inte langre t ex traarbetarna utan
en del av den totala arbetsstyrkan sysselsatta med en valavgrénsad arbets-
uppgift. 1 denna uppgiftsorganisation ingdr kanske saval betongarbetare som

traarbetare och murare
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Kapitel 5

PLANERINGENS ORGANISATION

I delrapport | utvecklade vi begreppen ramplanering, programplanering

oeh generativ planering.

Vi anvande begreppet ramplanering for att beteckna de planeringsakti-
viteter som syftade till att fastldgga ramar for produktionen. T ex

nar produktionen skall bérja och nar den-skall vara fardig, beslut om
vad som skall laggas ut pa underentreprendrer samt kalkylering av re-

surser.

Handlingsfriheten vid ramplaneringen ar beroende av de fdrutsattningar
som rader i den aktuella situationen. Dessa forutsattningar kan vara
objektets art, bestallaren och dennes satt att arbeta, arbetskrafts-
situationen, konjunkturlaget, arstid, samt inte minst byggforetagets

samlade erfarenheter och hur dessa utnyttjas.

Sedan ramarna lagts fast utvarderas och valjs program for de aktivite-
ter man beslutat att sjalv utfora. Programplaneringen syftar till att

fastlagga, en arbetsmetod samt besluta om nar aktiviteten skall utforas.
Dessutom fatta3 beslut om vilka sociala och tekniska resurser som for-

dras for att utfdra aktiviteten.

Btgreppet generativ planering har vi anvant for att beteckna den pla-
nering scm kan utforas forst sedan ny information genererats ur produk-
tionsprocessen. Den nya informationen kan bero pd att det beslutade pro-
grammet bygger pa& felaktiga forutsattningar, eller att forutsattningarna
kan ha andrats under produktionsforloppet eller att informationen inte kan
bli synlig forran vissa arbetsmoment utforts. Sa&dana situationer beskrivs
som storningar eller problem, och leder till olika problemlésningsaktivi-
teter. Detta innebar ett planeringsarbete. Ofta utmarks sadan planering
av att man planerar sig ur en problemsituation for att kunna ta upp tra-
den (tidplanen) igen dar man tappat den. Kannetecknande &r ocksa att denna
planering sker (och maste ske) pa arbetsplatsen, dar den relevanta infor-

mationen finns.
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5.1. Hur skedde planeringen av Enkdpingsobjektet

5.1.1. Ramp_lanering

Den byggrupp som utsetts for objektet borjade med att analysera vilka
aktiviteter som maste vidtagas for att uppfora objektet. Dessa inledande
analyser resulterade i att vissa aktiviteter urskiljdes som mer kritiska
an andra, t ex stommontaget och golvlaggningen. Andra aktiviteter, for
vilkas utforande ett speciellt kunnande eller nagon specialutrusning er-
fordras, separerades ur totalentreprenaden, for att eventuellt laggas ut
pa underentreprendrer. Dessa aktiviteter utgors traditionellt av el, WS,
ventilation, andra kan vara palning, schakt, stommontage, smide, plat-

pappisolering, malning m.m.

ROor var och en av dessa aktiviteter infordrades offerter fran ett antal
specialistforetag. Dessa offerter utvarderades av byggruppen innan beslut

fattades om vilket foretag som skulle fa underentreprenaden.

Samtidigt med denna 6vergripande resursplanering skedde en tidplanering.
Denna syftade till att ange ordningsfoljden mellan aktiviteterna samt

berékna den tidsrymd inom vilken en enskild aktivitet bor utfdras.

Resurs- och tidplaneringen angav ramar for den mer detaljerade plane-

ringen av varje enskild aktivitet, darav var beteckning ramplanering

Det var framfor allt arbetschefen och samordnaren som arbetade med ram-
planeringen. Dessa assisterades emellertid av regionchefen, platschefen,
en konstruktdr och en planerare. Regionchefen gav rad vid forhandlingar
med tilltankta underentreprendrer och vid utvarderingen av offerter.
Dessutom hade han forhandlat med bestallaren och k&nde darfor bast till
overenskommelserna med denne. Konstruktdren assisterade med rad angdende
val mellan alternativa konstruktioner. Han handhade &aven kontakterna med
myndigheter. Planeraren bistod byggruppen med att tidplanera. Han byggde
upp en strukturplan, dar ordningsféljden mellan aktiviteterna faststall-
des. Darefter kalkylerade han tidsatgangen for aktiviteterna. For plats-
chefen var detta hans forsta egna objekt av denna storlek. Hans formaga

att tillfora byggruppen kompetens var darfor mindre. Ramplaneringen gav
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emellertid honom en méngd information, som hem senare under hyggforloppet

hade anvéandning av.

Vid ramplaneringen tenderade man att betona bemanningsaspekten. Man for-
sOkte planera s att arbetsstyrkan kan hallas pad sd jamn niva som maojligt
under hela byggtiden. Planeraren utgick exempelvis fran bemanningsnivan
da han valde arbetsmetod for att kalkylera en aktivitets tidsatgang.
Naturligtvis begrénsades darvid antalet alternativa arbetsmetoder av
objektets sarpragel. Den arbetsmetod som forutsattes vid tidkalkyleringen
behover inte vara den som senare anvands vid utforandet. Vidare bestam-
des vid ramplaneringen vissa tekniska resursinsatser. Framst gjordes val

av underentreprendrer och vissa leverantorer, t ex betongleverantor.
5.1.2. Programplaneringen

De ramar som byggruppen genom ramplaneringen byggde upp, angav granser
inom vilka aktiviteterna kunde planeras. Utvardering och val av en ar-
betsmetod samt de resurser denna arbetsmetod fordrar, betecknar vi pro-
gramplanering. | programplaneringen ingar &aven en precisering av de tid-

punkter dd aktiviteten skall pdborjas och avslutas.

Utvarderingen och valet av arbetsmetod , skedde utifrdn de resurser som
vid planeringstillfallet fanns pa byggplatsen (eller vid nagon narbelagen
byggplats). Dessutom paverkades valet av de begransningar som byggarbets-
platsen medférde samt hur bygget 1&g till i forhallande till budget och
tidplan. Metodvalet paverkades vidare av byggruppens samlade erfarenhet
av de olika alternativen samt de forestallningar man hade om dessa ar-

betsmetoders lamplighet i det aktuella fallet.

D4 man valjer en speciell arbetsmetod sa laser denna valet av tekniska
och sociala resurser och dessas anvdndning. Darmed begransas handlings-
friheten. Vid programplaneringen av dettacbjekt har vi iakttagit att man
tenderade att vilja behalla handlingsfriheten sa lange som maojligt. Detta
innebar att man sallan beslutade om en aktivitets definitiva, program for-
ran det var nodvandigt att vaja en viss resursinsats, med tanke pa leve-
ranstider o.d. For vissa aktiviteter, t ex stommontaget, faststalldes pro-

gram forhallandevis tidigt, mot bakgrund av langa leveranstider och hard-
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ningstider. For andra aktiviteter faststalldes programmet frar. dag fill

dag.

Olika arbetsmetoder begransar i storre eller mindre utstrdckning flexi-
biliteten vid resursinsats, resursanvandning, bemanning och arbetsorga-
nisation. Handlingsfriheten varierar saledes beroende pa vilken arbets-

metod som wvaljs.

Vid golvgjutningen hade man t ex att valja mellan fyra arbetsmetoder for
att transportera ut betongen. Han kunde kéarra, gjuta med kran, anvénda
dumper eller betongpump. Valjer man att karra ut betongen si behaller
man en viss handlingsfrihet inom arbetsmetoden. Man kan variera antalet
karror och arbetare. Valjer man daremot att gjuta med pump s& bestammer
pumpen gjutningskapaciteten och satter darigenom granser for insatsen
av oOvriga resurser. Det ar dock lattare att byta arbetsmetod om man
valjer pump an om man valjor karror, eftersom det i allmanhet ar lat-

tare att snabbt fa tag i karror om sd skulle behovas.

Programplaneringen utfdérdes av byggruppen, dar samordnaren och arbets-

chefen var mest aktiva da det gallde att faststalla program pa lang sikt.
P& kort sikt utfcrdes planeringen av platschefen. Byggruppen assisterades
i detta fall av konstruktéren och planeraren och i viss mén av underentre-

prendrer och bestallare.

1 programplaneringen utgick man férutom fran den aktuella bemanningen
aven ifran de tekniska resurser som fauins pa byggplatsen eller pa nar-
liggande byggplatser. Ytterligare fOrutsattningar for programvalet var
det aktuella laget i forhallande till tidplanen och budgeten samt na-
turligtvis vilka begransningar den aktivitet som skulle utforas lade

pa valet av arbetsmetod.
5.1 3. Generativ £lanering

Viss planering genereras forst nar ny information produceras pa arbets-
platsen. Det beslutade programmet kan bygga pa felaktiga forutsattningar,
forutsattningarna kan ha andrats eller kan nya forutsattningar komma i

dagen under arbetets gang. Sadana situationer beskrivs som stdrningar
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eller problem och leder till olika problemlosningsaktiviteter. Detta
innebar ett planeringsarbete. Ofta utmarks sddan planering av att ,.an
planerar sig ut ur en problemsituation for att kunna ta upp traden (tid-
planen) igen dar man tappade den. Kannetecknande &ar ocksd &*t denna pla-
nering sker (och maste ske) pa arbetsplatsen, dar den relevanta 'informa-

tionen finns. Vi kallar denna planering for generativ planering.

P& den studerade arbetsplatsen utgick man : viss utstrackning ifran att
vissa operationer skulle planeras generativt. Man lamnade 3~ platschefen
att "fylla i"" planen efterhand som han hade mer information. Den generativa
planeringen utfoérdes i huvudsak av platschefen, laguaeen och arbetarna.

I vissa fall assisterades de av samordnaren, artetschefen, konstruktoren

och i ndgon man av underentreprendrer och bestallare.
5.2. Hur skedde planeringen av hi.ndesbergsob jektet

Ramplaneringen av Lindesbergsobjektet utfordes av regionchefen cch ar-
betschefen. Dessa hade assistons av kalkylatorer frdn den produktions-
tekniska avdelningen. | stort sett sammanfoll ramplaneringen tidsmaéassigt
med antudsfasen. De ramar som lades fast var arbetsstyrkans genomsnitt-
liga storlek, tekniska resurser i1 form av kranar och dylikt, arbetsled-

ning, samt underentreprendrer. Dessutom gjordes en grov tidplan.
5.2.1. Ramplaneringens resultat

a) Kalkyler. Arbetet med att uppratta anbudskalkylen utférdes av cn
kalkylator. Dennes kalkyl justerades ben kompletterades av region-
chefen och arbetschefen. Till underlag for kalkylen 1&g uppféijninge-
data frAdn det ovan nimnda Kopikgsbbjektet. Detta objekt hade slut-
forts i december 1971 och kalkylarbetet pagick under april 1974
Kalkylen omfattade 13.400 arbetstimmar samt 1 tornkran modell L25
under | ménad samt | traktor under* hela byggtiden. Kalkylen forut-
satte att marken skulle kunna vara korbar sa att skyddsbetongen
skulle kunna tippas direkt pa marken fran betongbilarna. Vid till-
falliga mroblem med framkomligheten skulle man kunna anvénda trak-
torn, son annars skulle anvéndas for transport av armeringsjarn.
Kranen var tankt att anvandas vid formsattning, armering och gjut-

ning av kallaren.
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b) Platschefon utsags i taillen av maj. Till sin hjalp skulle han fa
en praktikant vilken berédknades att kunna anstédllas under sérjan
av juni. Platschefen var i 55-arsaldern och hade 1ang byggerfaren-

het inom Byggpaul. Han var inte bekant med byggorten.

c) Arbetschefen utvarderade underentreprendrerna. Han begarde offer-
ter fran 2-5 entreprendrer inom schdktning, palning, rorlaggning
samt golvgjutning. Valet av underentreprendrer skedde i. samrdd med

regionchefen under manadsskiftet maj/juni..

a) Ben grova tidolanen gjordes av arbetschefen. Enligt denna plane-
rades byggstart till den 15 maj och fardigstallandetidpunkten var

den 15 september.

5.2.2. Program

Arbetet med att faststalla produktionsprogram (programplanering) pabor-
jades egentligen redan under kalkyleringen. For att kunna kalkylera
vilka, resurser som skulle komma att behtévas maste kalkylatorn utga fra*i
ndgon arbetsmetod. Dessa arbetsmetoder diskuterades mellan kalkylatorn
ooh arbetschefen. Detta kunde goras ganska detaljerat eftersom objek-

tet ansags tekniskt sett ganska enkelt.

Den huvudsakliga programplaneringen gjordes dock i samband med upprat-
tandet av huvudtidplanen i mitten av juni. Da diskuterade forst plane-
raren och arbetschefen och darefter planeraren och platschefen vilka
arbetsmetoder som skulle anvéndas for de olika aktiviteterna* de resur-

ser dessa arbetsmetoder skulle kréva samt inom vilka tidpunkter aktivi-

teten skulle utforas.

Detta produktionsprogram karaktariserades av att mellan aktiviteterna
foreldg ett sekvensiellt tidsfoljdsberoende. Detta innebar att aktivi-
teterna skulle folja efter varandra med schaktningen forst, darefter
palningen, sa& palkap, schaktning av kapitaler, utlaggning av skyddsbe-
tor.s-, armering och gjutning. Arbetet med kallaren, skulle bedrivas under

juli manad s& att detta arbete var fardigt da gjutningen av golvet var
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héjd. med kallaren. Arbetsstyrkan skulle vara 15 man under juli oeh 20
man da armeringen av golvet skulle pdbdrjas i augusti. Den maskintek-

niska utrustningen var densamma som i kalkylen, dvs 1 kran och 1 traktor.

Om vi jamfor planeringen av Lindesbergsobjektet med det planeringsarbete
som lades ned pa Enkopingsobjektet, sa saknas mycket av det lagarbete
som kannetecknade planeringen av Enkopingsobjektet. Vid Lindesbergs-
objektet arbetade var och en med sina arbetsuppgifter och kontakter
togs mellan tva eller tre av befattningshavarna at gangen. Exempelvis
diskuterade forst planeraren och arbetschefen och sedan planeraren och
platschefen hur huvudtidplanen skulle utformas. Den rullande tidplanen
gjorde planeraren sjalv. Utvarderingen av underentreprendrer diskute-
rades mellan regionchefen och arbetschefen, medan arbetskraftsbristen
diskuterades mellan platschefen och arbetschefen. Hagon samlad diskus-
sion dar samtliga deltog genomfordes inte. Detta hande vid 4-5 till-

fallen vid Enképingsobjektet.

Avsaknaden av lagarbete kan bero pd stora avstand mellan befattnings-
havarna, i saval geografisk som psykologisk mening. Det kan ocksa bero
pad att bestallaren tillhandaholl samtliga ritningar, samt pa att objek-
tet ansigs tekniskt enkelt och av den anledningen inte fordrade nagon
omfattande planering (Lindesbergsobjektet bestod av ett fatal aktivi-
teter jamfort med Enkodpingsobjektet). Denna sista forklaring styrks av
att kalkyler och planer i hog grad bygger pa& kvantitativa data i form
av objektsspeciiikationer och uppfoljningsvarden fran Kopingsobjektet.
Detta trots att kvalitativa data fanns nara till hands. Man skulle
battre kunnat utnyitja den kunskap som t ex platschefen for Kopings-
ob jektet och arbetsformedlingen i Lindesberg hade. 1 efterhand, med
facit i handen, tycks det &aven vara sora om bestallarens forvarningar

om markforhallandena har underskattats.

Aven va.d galler utformningen av planerna har dessa varit kvantitativt
bestammande. Planerna fastlade nar vissa aktiviteter skulle utforas,
samt vilken bemanning som fordrades for att genomfdra aktiviteterna.
Hur bemanningen och o6vriga resurser skulle organiseras bestamdes av

arbetsledningen fran dag till dag eller fra.n tirnme till timme, vilket
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innebar en stor andel generativ planering. Arbetsledningen fick ta tag

i det problem som for tillfallet var mest kritiskt och forsdka l0sa detta.

Den vanligaste problemtypen var hur resurserna skulle kombinera sa att
de olika aktiviteterna inte kom upp i ryggen pa varandra. Eftersom gjut-
laget hade talt kunde de, till skillnad mot armerarlaget, arbeta &ven

de dagar nederborden var som rikligast. Detta innebar att armerarlaget
maste forstarkas av arbetare ur t ex skyddsbetonglaget for att hinna
halla undan med anr,eringen. P& detta satt blev utls.ggnir.gen av skydds-
betong forsenat, vilket innebar att resurser maste flyttas till denna

aktivitet osv. Arbetsorganisationen omformades saledes allt eftersom

nya kritiska punkter uppstod.
5.3. Arbetsuppgifter och planeringssyn inom Malardalsregionen

I var forsta ansokan till Byggfcrskningsradet postulerade vi att pla-
neringsorgani sationen dar den var forankrad i foretagets fasta organisa-
tion skulle uppvisa en mera metodorienterad planeringssyn medan manni-
skorna i arbetsplatsorganisationen antogs ha en uppgiftsorienterad syn

pd planering. Detta antagande baserade sig pd att planeringsansvarig
personal i1 foretagsorganisationen genom sina arbetsuppgifter, - funktioner
forutsattes arbeta med ekonomiska och tekniska modeller av verkligheten.
Den direkta arbetsledningen daremot forutsattes styras mera av den dag-

liga arbetssituationen pad arbetsplatsen, arbetsuppgif ueu.

Vart antagande visar sig vara alltfor forenklat for att &ga direk. gil-
tighet i den studerade organisationen. Dst grundlaggande elementet i
vart antagande visar sig emellertid 4&ga tillamplighet; Den funktion

och de arbetsuppj-rifter man har visar sig paverka ens planeringssyn

Regionchefen som agnar en stor del av sin tid att halla sig mlormerad
om de olika projektens Sgen och vars huvudinsats i ott enskilt projekt
ar att delta i ahbudskalkylering och forhandlingar, har en utpraglat
praktisk syn pad planering. Man skall inte komplicera i onddan, enkj.a

metoder och fokusering pd kritiska aktiviteter. De olika aktiviteterna

skall jaga varandra.



Arbetschefen som framfor allt har ansvaret for rekryteringen av arbets-
kraft, samordningen av material- och maskinférsérjningen mellan olika
arbetsplatser och kontakten med bestallaren framstaller” som framgar av

bilagan; just dessa hanseenden som avgodrande kriterier for bra planering.

Samordnaren/inképaren ar den inom byggruppen som upprattar budget och
pa basis av denna forhandlar med leverantdrer och underentreprendrer for

inkép av material och arbeten. Leveransplanering och ekonomiska aspekter

kannetecknar som synes ocksa hans planeringssyn.

Planeraren som inte tillhor regionens personal utan &r en intern konsult-
resurs, arbetar pa samma kontor. Han hyrs in for att som planeringstek—
nisk expert pa grundval av byggruppens anvisningar utforma och rita struk-
turplan, huvudtidplan och rullande tidplaner. Eftersom han ar den enda pa
heltid sysselsatte planeraren pa den centrala konsultenheten ar han ofta
anlitad for flera uppdrag samtidigt. Hans mgjlighet att pad platsen gora
uppfoljningar av planen med avseende pad arbetsmetoder, anvand tid och
kostnader ar darfor starkt begransad. 1 sin syr, pad planering understryker
han de mycket skilda hénsynstaganden som planen bor uttrycka. En bra plan
fungerar om man gjort alla dessa hansynstaganden. Man maste bygga objektet
pa papperet. Planen skall inte , ehéva andras efter verkligheten om den &r

Dra, eftersom den d& kan uppta storningar.

Platschefen deltog i vart projekt i mindre grad i planeringsarbetet &n de
andra tva medlemmarna i byggruppen eftersom arbetet pa& byggplatsen startade
nastan samtidigt som planeringen paboérjades. Under maj och juni fanns oftast
inte ritningsunderlag framme. 1 sin planeringssyn betonar han kraftigt att
planen inte far vara alltfor lasande. Det maste finnas handlingsutrymme sa
att aan har mojlighet att disponera resurserna relativt fritt for att upp-

nd de kritiska delmdl som bor vara planeringens "plintar'”. Planeringen bor

saledes vara uppgifts- eller produktionsorienterad

Vara intervjuer med byggnadsarbetarna understryker ytterligare att arbets-
uppgiften och funktionen i organisationen kraftigt formar personens syn

pad planering. Arbetarna har en klart uppgiftsorienterad eller produktions-

orienterad syn pa planering:
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Ja, nar jag var pa Ulltuna var det bra planering. Blom han kan
planera han. Han hade ju inte nagot papper eller penna, varenda
man visste han ju vad han skulle gora. For varje dag planerade
han. Bra planering det ar att verkam vet vad som skall goéras
och att han far fram grejorna.

Bra planering det ar val att nar man ska till med ett jobb d&
finns det grejer till det. Om det ar klart for att satta igang.

Ja, en bra planering det madste ju vara nar allting flyter och
allting klaffar, man kommer fram och det finns alltid material.
Sedan ar det ju om alla forarbeten &ar gjorda sd att det gar att
komma fram som man ténkt sig. Sedan &r det klart att ju mer man
vet vad som ska handa om hur de olika faserna griper in i varan-
dra, ju battre jobbar man ju.

Ja, det flyter hela tiden, det fungerar. S& det inte blir sadana
har grejer (som kulverten)...Kan skall val fa slutfdora det man
haller pd med tycker jag. Man skall inte slitas hit och dit,
tycker jag. D& blir det ju ingenting gjort, tycker jag i alla
fall.

5.1%, Betydelsen av planer och vikten av att planera (Enkdping)

I &terkommande intervjuer bar vi efterstravat att fa beskrivningar av
vilka framtida forhallanden i byggforloppet som for olika projektansva-
riga ar forenat med osakerhet. VAart intresse har darvid varit aut under-
soka om olika persor.er i olika funktioner och med olika erfarenhet har

olika bilder av vad scm ar forenat med osakerhet, eller om det gemensamma

arbetet med planeringen leder till att mar. identifierar samma framtida

problem. Var forsta intervju (Juni 197*0 gav foljande bild:

Regionchefen upplever en viss osakerhet i samband med traversforseningen
Han &ar radd for att det kan bli fraga om entreprenadgransproblem framéver.
Forutsattningarna fran upphandlingsskedet har helt férandrats. Den stora
fragan ar nu hur man skall uppnd kraven utifran dessa nya forutsattningar.
Regionchefen, som lagger mycket stor vikt vid relationen till bestallaren
och som sjéalv aktivt tagit del framfor allt i anbudsforfarande! och for-
handlingar med bestallaren refererar sdledes just till dessa forhallanden

s@som de ar som ar forenade med mest osidkerhet.

Arbetschefen med sin langvariga arbetsplatserfarenhet sasom platschef och

arbetschef pekade ut golvlaggningen som enda egentliga osdkerhetsfaktorn.



102

Det speciella ventilationssystemet som har skall ligga i golvet, kan leda
till svarforutsagbara konsekvenser. Framfor allt misstanker han att det
blir svart att fa flyt pa golvlaggningen. Ovriga aktiviteter och metoder
har han tidigare kunskap om. Darfor uppfattar han heller inte dessa som

problematiska

Samordnaren/inkoparen ser ett flertal osdkerhetsfaktorer. Palningen menar
han ar ett stort problem. Det &ar ocksd viktigt att stommen kan resas
veckorna 31 och 32. Varmebatteriet maste.monteras den 15/10 och taket
dessforinnan maste vara klart den 5/8. Han forestaller sig att det kan
finnas problem med leverans till den tidpunkten. Samtliga dessa aktivite-
ter eller delar, har lagts ut pa& entreprenad och entreprenadfragorna har
han sjalv hand om. Det han upplever som osakerhet ar saledes relaterat

till hans egen arbetsfunktion.

Planeraren konstaterar att osakerheten ar forknippad med att tidplanen
ar mycket komprimerad, 'sd jag tror att hela tidplanen blir problem".
Den enda aktivitet han berdr &ar kallaren. Skalet tii.l detta ar att han
menar att det ar for lite tid avsatt till arbetena med kallaren. Ocksa
planerarens osakerhetsupplevelse ar sdledes relaterad till hans eget

ansvarsomrade och arbetsuppgift.

For platschefen ar osakerheten forenad med att han inte vet vilken hand-
lingsfrihet han har pa arbetsplatsen. Han forestaller sig att det kan bli
brist pad folk. Han menar att planeringen ar for komprimerad och betonar
ocksd att det ar viktigt att man far formar och 6vrigt material. Hans
osdkerhet ar saledes inte relaterad till bestallaren (som for region-
chefen),till en ny produktionsmetod (som for arbetschefen), till upp-
handlade delar av objektet (som for samordnaren/inkoparen) och inte heller
till tidplanens utformning (som for planeraren) aven om den planerade tiden
ingar som ett osakerhetsskapande element genom att det kan tankas ha konse-
kvenser for hans handlingsfrihet. Hans osakerhet ar uppgifts-, produktions-

orienterad.

Vi noterade tidigare att olika befattningshavares planeringssyn ar korre-

lerad med deras arbetsuppgifter och med deras funktion i organisationen.
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Det visar sig nu att ockséd dera.5 forutsagelser om och iorvartnin™ar pé&
ett projektforlopp styrs pd motsvarande satt av deras ansvarsfunktionen

och erfarenheter.

Detta forhallande ar ett viktigt argument for att systematiserat gora

planeringsarbetet till en serie av utbildningsaktiviteter

De tidplaner man konstruerar innehdller ingen information om vilka akti-
viteter som ar kritiska i olika avseenden eller vilken osékerhet som ar
forknippad med ingdende byggdelar eller aktiviteter. Denna information
produceras i stallet i planeringsforloppet genom att man oOverfdr sina
erfarenhetsmassiga beddmningar till varandra i samband med att man gemen-
samt planerar produktionen. Dessa diskussioner under sampianeringen ar
ofta till stor hjalp nar man som platschef stéalls infor problem i det
dagliga arbetet. Vid sadana tillfallen ger tidplanen oftast ingen vag-
ledning alls. Huvudtidplanen blir i stallet ett hjalpmedel eller under-
lag for diskussioner om resursinsats och resursanvandning. Var slutsats
ar att arbetssattet vid planeringen, inte vad som till sist skrivs pa
papperet, bestammer arbetsledningens méjlighet att foélja planen. Plane-
ringssattet mer an tidplanens utformning bestémmer om planen kommer att

stamma med verlO-igheten och vice versa

Om produktionsplaneringen innebdr ett kontinuerligt erfarenhetsutbyte
mellan manniskor med olika kompetens, erfarenhet och funktion i organi-
sationen, kommer detta att leda till en osakerhetsreduktion genom att
potentiella problemsituationer kan identifieras och darigenom planeras
bort. Detta erfarenhetsutbyte i samband med planeringen, foérekom i stor
utstrackning vid Enkopingsprojektet. Var forestallning ar att sadan pro-
blemidentifiering som syftar till en osdkerhetsreduktion borde kunna sys-
tematiseras med hjalp av checklistor, analyser av beroendeforhallanden

vid alternativa tillvagagangssatt etc. Darigenom skulle ocksa den gene-

rativa planeringen underléattas.
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5.5- En alternativ planeringsorganisation

LAt oss borja med att konstatera att vi ser produktionsplaneringen som
ett satt att forbereda produktionsenheten infor dess kommande arbets-
uppgifter. Det betyder att det viktigaste &r inte att hitta optimala
I6sningar utan att forbereda produktionsenheten for den valda ldésningen.
Om en planeringsenhet A skall véalja en l6sning av uppgiften B som sedan
produktionsenheten C skall utfora &r det viktigaste inte att A valjer
den basta loésningen pa B, &aven om det sker med hjalp av de framsta spe-
cialister. Det viktigaste ar att hitta den l16sning pa B som C bast kan
utfora. Det betyder att den som valjer ldsning pa B bor kanna till hur
C fungerar. En huvudprincip bér darfor vara att produktionsenheten C

sjalv valjer losning pa B.

Ett problem har &ar att innan produktionsenheten kan tillskapas maste vissa
val goras, framst pad grund av langa leveranstider. Sadana val maste goras
av planeringsenheten. Ett exempel pd dettavar valet av stomme i Enkopingsfallet
Pluneringsenhetens val bor dock goras sd att produktionsenheten far be-
hadlla sd stor handlingsfrihet som mojligt. Vid upprattandet av tidplaner
anges intervall under vilka de olika aktiviteterna skall utforas. Tid-"
planen gor darvidlag ingen skillnad mellan aktiviteterna med avseende

pad hur kritiskt det ar att aktiviteten utfors exakt under det angivna
iatervallet. | praktiken &r dock vissa aktiviteter betydligt mer kritiska
an andra, vissa aktiviteter sd kritiska att de absolut inte bdr rubbas.

I Enképingsfallet var endast paboérjandet av stommontaget samt Fardigstal-
landetidpunkten sd kritisk. De tidsangivelser som tidplanen gav mellan
dessa aktiviteter visade sdledes endast en vag bland manga mojliga. Vag-
valen kunde i det fallet darfor goras successivt, vilket innebar att plane-
ringsenheten vid sina val kunde ta stdorre hénsyn till produktionsenhetens

utseende

I Lindesbergsfallet gjordes valen tidigt. D& storningarna borjade intraffa
hade man darfor smd mojligheter att andra planerna, utan fick koncentrera,

sig pa att utforma produktionsenheten si att planerna kunde uppfyllas

Bada dessa fall ar exempel p& hur planeringsenheten ldser problemen och

ger anvisningar till produktionsenheten om hur lésningarna skall utfdras.
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Ett alternativt satt att planera kan vara att planeringsenheten lagger
fast de absolut kritiska tidpunkterna och koncentrerar sig pa att analy-
sera och tillrattalagga forutsattningarna for en fungerande arbetsorga-
nisation. | denna arbetsorganisation kan darefter planeringsarbetet

fortsattas (se kap I(:3).

For att belysa ett alternativt planeringssatt har vi valt att fora en

principdiskussion om Lindesbergsobjektet.

I Lindesberg var den bottenplatta som skulle gjutas uppdelad pa fyra

kvadranter

Planeringsenheten valde att efter schaktning och palning borja i kvadrant
1 med aktivitet 1 (palkap). Sedan denna aktivitet kommit ivag en bit mot
kvadrant 2 pabérjas aktivitet 2. Darefter 3, * osv, sd att aktiviteterna
jagar varandra genom de fyra kvadranterna. Produktionsgrupperna for de
olika aktiviteterna skulle dimensioneras sd att aktiviteterna inte kom

upp i ryggen pa varandra.

Erfarenheterna fran Lindesberg och andra projekt visar att det &ar svart
att under planeringsstadiet dimensionera produktionsgrupperna sa att de
planerade avstanden mellan aktiviteterna kan hallas. En aktivitet kan bli
mer stdérd &n en annan, darigenom minskar resp. Okar avstanden. For att
korrigera sadana avvikelser forandras produktionsgruppernas resurser.
Detta sker oftast med en Okad bemanning genom nyanstallningar och/eller
genom att arbetare flyttas mellan olika aktiviteter. | Lindesberg gjordes
badde nyanstallningar och forflyttningar, vilket for arbetarna innebar
svarigheter att orientera sig i det egna arbetet. For arbetsledningen
innebar det merarbete i form av arbetsfordelning, instruering och infor-

mationsgivning

Ett alternativ till denna uppléaggning skulle kunnat vara att organisera
arbetsstyrkan i tva produktionslag, som fatt svara for uppforandet av tva.
kvadranter vardera. Eventuellt skulle man kunna bodrja med att bygga en

transportvag mellan de bada halvarna.
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Produktionslagen skulle inom sig fatt fordela arbetet med sina kvadranter
fran palkap till fardigarmerad platta. Det arbete som planeringsenheten
skulle utfort i detta fall hade varit upphandling av underentreprendrs-
arbeten t ex gjutningen av plattan samt bestallning av material, t ex
armerir.gsjarn. Framfor allt skulle dock planeringsenheten lagt ned ar-
bete pd att analysera fram hur uppdelningen av arbetsomradena skulle
kunna gdras, sa att en arbetsorganisation kunnat utformas enligt de
principer vi i tidigare kapitel angivit. Arbetsorganisationen skulle
darmed sjalv kunna planera sitt arbete, t ex sjalv styra tillforseln av
betong for skyddsbetonggjutning. Arbetsorganisationen skulle ocksa sjalv
kunna valja att antingen specialisera sig sd att olika individer gor olika
sorts arbete-, nagra schaktar, andra gjuter skyddsbetong, &ter andra arme-
rar; eller valja att nagra gor flera arbetsmoment. (Se ocksd diskussionen
i kap i):3).

Arbetsledningens uppgift i detta fall skulle t ex vara att ge rad och

tips om lampliga arbetsmetoder och tekniska hjalpmedel, att tolka rit-
ningar och andra anvisningar fran bestallare och konstruktor, att hjalpa
arbetarna med att uppratta vecko- och manadstidplaner, att Overvaka leve-
ranser och underentreprendrer. Planeringsarbetet skulle i huvudsak utféras

pad arbetsplatsen.
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Kapitel 6

STORNINGSHANTERING

X var problemdiskussion som finns bifogad i detta projekts anslagsansokan
ar en av de viktigaste punkterna, resursforandringar i samband med stor-

ningshantering

""Med en socio-teknisk systemsyn, dar en produktionsorganisation
beskrivs som tva till varandra kopplade system: ett tekniskt be-
staende av maskiner, planeringsunderlag, materialleveranser.ele-
ment etc, och ett socialt bestdende av manniskor med olika kom-
petens, kan vi notera att under ett produktionsforlopp omhénder-
tas 1 stort sett alla storningar genom resursférandringar i det
sociala systemet. Beroende pa stoérningens omfattning kan detta
innebara allting fran omdisponering av en enskild arbetare till
nyrekrytering eller fristdllandet av ett flertal arbetare.”

(Utdrag ur anslagsansokan)

Problemdiskussionen grundar sig pa iakttagelser i samband med en forstudie
till projektet dar tva byggobjekt studerades. Dessa var, ett stérre bostads-
objekt med stort inslag av serieproduktion samt ett skolbygge vilket mer

hade karaktaren av styckeproduktion. Vid bostadsbygget ansdgs vardet av att

i detalj folja produktionsplanen sd stort, att en alltfor snabb mattlaggning
ansdgs som en storning. FOr att minska produktionstakten, skickades mattlag-
garna hem efter att ha arbetat endast en timme pd fredagen. Dvs man justerade

verkligheten mot tidplanen genom férandringar i det sociala systemet.

Vid skolbygget holl inte trdarbetare den planerade kapaciteten varvid for-
seningar uppstod. Denna storning atgardades genom att outbildad arbetskraft
anstalldes, for att rensa ldsvirke varvid tvd traarbetare kunde sattas in

p& formsattningsarbete.

Enkdpingsobjektet, vars forlopp vi beskrivit i delrapport 1, gav oss en mer
nyanserad bild. Speciellt galler detta vid omldggningen av arbetsmetod i
samband med golvl&ggningen. En-
kopingsobjektet rakade dock inte ut for nagra allvarligare storningar var-
for storningshanteringen inte fick sd framtradande roll. Perioden fore se-

mestern hamnade man dock i ett lage dar produktionskapaciteten maste hdjas,
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for att stommontaget skulle kunna pabérjas i enlighet med tidplanerna.
De atgarder som da vidtogs var att traarbetare lanades fran andra arbets-
platser inom foretaget. Aterigen ser vi har en férandring i det sociala

systemet.

Lindesbergsrapporten, vilken ar en beskrivning av ett kraftigt stért ob-
jekt, visar tydligast pa korrigeringar i det sociala systemet. F6rand-
ringar - skedde dar bade vad galler den totala arbetsstyrkans storlek och
genom inre omplaceringar dar arbetare flyttades mellan olika aktiviteter.
Forandringar i det tekniska systemet gjordes inte forran markforhallandena
hade blivit sadana att nya tekniska hjalpmedel var nodvandiga for att kun-
na halla en rimlig produktionsniva. Ett exempel &ar att betongpumpen skaf-
fades for gjutning av skyddsbetong, sedan framkomligheten blivit si kraf-
tigt nedsatt att tidigare anvanda hjalpmedel inte langre gick att anvénda

for transport av betongen.

Slutsatsen av dessa studier ar saledes att storningshantering framst sker
med hjalp av det sociala systemet, eftersom tidplaner. innebar en bestam-

ning av det tekniska systemet i tidstermer.

Varfor hanteras stdrni_ngar_ge”noni_fndr_in"a_r 1 det sociala "ysteraet?

Ett klassiskt svar pa denna fraga &ar att manniskan till skillnad fran mas-
kinen ar anpassningsbar och sdledes kan utfdra ett stort antal olikartade
arbetsmoment. Detta forhallande framstar kanske klarare inom byggbranschen
an nigon annan bransch, eftersom byggnadsarbetaren av tradition har en

bred kompetens och erfarenhet av skiftande arbetsuppgifter.

En annan faktor som kan utgdra svar pa den rubricerade fragan ar att till-
gangen pa arbetskraft anda till helt nyligen varit god inom byggbranschen.
D& dessutom byggnadsarbetaren i allmdnhet inte ar fast knuten till nagot
byggfoéretag har byggforetagen haft relativt latt att vid behov utdka sin
arbetsstyrka. Minskningar av arbetsstyrkan har ocksd kunnat ske relativt
smidigt. Forandringar i det sociala systemet har saledes underlattats av

ett antal faktorer.
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Det tekniska systemet har daremot utvecklats si att det blivit allt svarare
att vidtaga forandringar sedan planerna faststallts. Industrialiseringen av
byggnadsproduktionen har inneburit en kraftig satsning pd standardiserade
byggelement. Dessa fortillverkas i allmanhet langt ifran byggarbetsplatsen,
vilket ofta innebar svarigheter att vidtaga korrigeringar i elementen i sam-

band med monteringen.

60-talets bostadsprogram innebar ofta en produktion i stor skala. Denna pro-
duktionstyp bidrog sannolikt till att den tekniska utvecklingen inriktades
pd att uppnd hogre kapacitet per enhet. S& blev kranarna stérre och starkare
och dyrare. Tillskottet i en teknisk resurs har darfor kommit att innebara
en sfor kapacitetsokning och likaledes en stor kostnadstkning. Forandringar
i det sociala systemet innebar mindre justeringar bade vad galler kapacitet

och kostnad.

I Lindesberg visade det. sig att arbetsledningen tenderade att vilja vidta
sd liten forandring av resurserna scm mgjligt for att komma ikapp tidplanen.
Vid varje tillféalle resursforstarkningar diskuterades fann man att resurs-
behovet inte var s stort att det motsvarade ett tillskott av nagon teknisk
resurs. | september innebar dock markforhallandena att man blev tvungen att

forandra det tekniska systemet.

1 Lindesberg underlattades aven forandringarna i det sociala systemet av att

besluten 13g pa en lagre niva an besluten om forandringar i det tekniska sys-

temet.

6.2.Nagra tendenjaer under 7CHtalet_

Under 1970-talet har vi kunnat iakttaga en kraftig minskning av antalet
byggnadsarbetare, vilket medfort att byggforetagen under det senaste aret
haft svarigheter att gora tillfalliga rekryteringar vid produktionstoppar.

Detta har medfort att byggforetagen nu tenderar att halla kvar arbetarna

aven sedan det objekt de anstallts for har slutforts. En arbetschef menar:

“"Far vi tag pa en traarbetare slapper vi honom inte ifran oss."

Samtidigt har de nya anstallningslagarna gjort det svarare att permittera

arbetare
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Den utveckling mot en demokratisering av arbetslivet som vi for narvarande
kan iakttaga &ar det for tidigt att har sia om. Men tillsammans med de
ovriga utvecklingstendenserna pekar det mot att byggnadsarbetaren kommer

att knytas narmare byggnadsforetaget.

Var slutsats blir darfor: Det kommer i framtiden att bli svarare att han-

tera storningar med hjalp av forandringar i det socials systemet.

6.3 .SmaskaJ*ejlLekni®k® ett annat satt_att_hantefa_s tornjjifar_?

Nar vi nu kan iakttaga en 6kad lasning i det sociala systemet kan man fraga

sig hur hanteringen av avvikelser eller storningar kan ske i framtiden.

Ett satt, havdar vissa, ar att infora kontrollinstrument for att hindra
stdrningarnas uppkomst. Vi menar att stdrningar kan forebyggas men aldrig
helt forhindras. Forebyggandet kan ske genom att utforma arbetsorganisa-
tionen sd att kunskapscentrum ligger nara beslutscentrum. Ett satt att
astadkomma detta &ar att organisera arbetet sd att arbetsgrupper tar moj-
lighet att avgransa och inom sig kontrollera en egen bit av den totala

produktionen.

Eftersom vi menar att det inte gar att helt undvika storningar, maste vi
skapa mojligheter att 6ka resp minska produktionskapaciteten pa arbets-
platsen. D& utrymmet for forandringar i det sociala systemet minskar ar
det naturligt att vi ser i vad madn det tekniska systemet kan goras ror-

ligare.

En s&dau rorlighet skulle, menar vi, kunna astadkommas genom att parallellt
med satsningen pd storskaleteknik systematiskt satsa pa utvecklingen av en

smaskaleteknik.
Smaskaleteknik kan vara en individs eller en arbetsgrupps hjalpmedel. Det
kan ocksa vara tekniker for att analysera beroendefdrhallanden mellan ar-

betsmoment att utnyttjas inom lagen eller arbetsgrupper.

En sddan utveckling kan om den sker hand i hand med den dagliga problem-
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16sningen dels vara ett utmédrkt medel att O6ka kommunikationen mellan

arbetsledning och arbetare. Planeringstraffarna skulle berikas och kunna

anvandas till att systematiskt kartlagga och diskutera metod- och teknik-
forslag. Dels skulle arbetarnas och arbets ledarnas praktiska kompetens

kunna okas eftersom diskussioner om egna idéer och uppslag &r utomordent-
liga larandesituationer. Genomarbetade uppslag kan sedan de dokumenterats

och vidareutvecklats anvandas i foretagens vidareutbildning och i yrkes-

utbildningen.
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Del 111. PERSPEKTIVUTVECKL ING
Kapitel 1
PRODUKTIVITETSUTVECKLING OCH ARBETARINFLYTANDE INOM BYGGNADSINDUSTRIN

Utvecklingen av produktiviteten och av arbetarnas medbestammanderatt

i byggforetagen och pad arbetsplatserna utgdr redan idag de kanske vikti-
gaste problemomradena for byggmarknadens parter. Bl a pd grund av den
forestdende lagstiftningen pa& det arbetsrattsliga omradet kommer dessa

omraden troligen att vara an mer centrala de narmaste aren.

ProduktijtivejtsutveckHng_

Det senaste arhundrandet har gett oss otaliga exempel p& hur man genom
kapitalinvesteringar har kunnat oka produktiviteten i vara foretag. Be-
démningar har emellertid gjorts som visar att endast en fjardedel till
halften av den totala okningen av produktiviteten beror pa okade kapital
insatser i form av investeringar i battre teknik, effektivare maskiner

och anlaggningar.+

Vilka ar da de o6vriga faktorer som svarar for mer an halften av den

- R 2
totala produktivitetsstegringen?

I allmdnhet ar det en Okning av den enskilde arbetarens arbetsintensitet
man tanker pa da man talar om produktivitetsokningar. Det ar ocksa detta
omrade som 50- och 60-talens stora satsningar pd arbetsstudier och ele-
mentartidssystem riktade in sig pad. Det ar idag en allmant vedero&gen
uppfattning att en fortsatt okning av den enskildes arbetsintensitet

inte ar onskva.rd eller ens mojlig.

For att finna forklaringen till den delen av produktivitetsstegringen
som inte beror av o6kningar i kapitalinsatser eller arbetsintensitet
maste vi, menar Karl-Olof Faxen, byta perspektiv. Ett sddant annor-

lunda perspektiv far man om man ser produktivitetsutvecklingen som en

1. Yngve Aberg: Produktion och produktivitet i Sverige 1861-1965,
Uppsala .1969 ¢

2. De foljande avsnitten baserar sig pa en stencil av Karl-Olof Faxen,
SAF: Produktivitetsokning som social inlarningsprocess, 1975-

8 —E2
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social inlarningsprocess. Ett exempel pa detta ar de inkorningskurvor
man anvander sig av inom byggnadsindustrin for att beskriva hur tids-
atgadngen minskar da arbetsfrekvensen oOkar. Dessa kurvor visar otve-

tydigt p& att en inlarning ager rum. En del av denna inlarning ar den
enskildes oOkande formaga att utan stoérre insats av anstrangning battre

utnyttja material, verktyg och arbetsmetod.

Men Faxen visar ocksd pad arbetsorganisationen, som ett viktigt medel

i produktivitetsutvecklingen.

"i nationalekonomisk teori talar man om s k tekniska koefficienter,

dvs man forestaller sig att en viss maskinutrustning kréaver ett
visst antal arbetstimmar for att kunna producera en viss mangd
varor. Erfarenheten visar dock att detta ar ett alltfor enkelt
satt att se pa saken. Det ar sldende hur manga exempel det finns
pad vilka skillnader i arbetsinsats en och samma maskinutrustning
kan krava for att astadkomma en given produktion.'

Faxen papekar vidare att olika organisationsformer, olika rattssystem
och skilda kulturella traditioner liksom regionala skillnader kan spela
en viktig roll och i delar bestamma en organisations mojligheter att

oka sin produktivitet.

60-talets satsning pa volymbyggande, langa serier, mekanisering, stan-
dardisering och fortillverkning innebar ocksa en utveckling av bygg-

metoder och buggplatsorganisation. Produktivitetsutvecklingen under
60-talet har sdledes sin bakgrund i hela denna utveckling, kanske

inte minst i den organisatoriska. Produktivitetsokningen &r darfor

att betrakta som ett inlarningsforlopp.

Det &r ingen sjalvklar slutsats att dessa metoder och organisations-
principer ar produktivitetsframjamde ocksd i den nya marknadssituation
som nu vaxer fram. Framfor allt tror vi att nya inlarningsforlopp maste
initieras genom en utveckling av arbetsorganisationen pa byggplatsen.
Vi maste finna nya former for samordning och reglering av produktions-

resurser och personal for en fortsatt produktivitetsutveckling.
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Artejtarnas_inflj'-_tande_ i £roduktionen_

Den 1 januari 1977 beraknas en ny lag trada i kraft som sannolikt
medfor kraftiga forandringar pd det arbetsrattsliga omradet. Lag-
forslaget ar i skrivande stund inte offentliggjort. Det ar emeller-
tid helt klart att de anstalldas medbestammanderatt i lI6nefragor,
arbetarskydds fragor, arbetsorganisationsfrdgor och i arbetslednmgs-
fragor kommer att slds fast. Forhandlingar kommer i framtiden inte
enbart att rora lonetvister. Arbetets organisation och samordning
kommer att bli forhandlingsbara omraden liksom tillsattning av arbets-

ledande personal.

Inom byggnadsbranschen har man av tradition mycket nara och handfasta
kontakter mellan arbetare och ledning. Lagsystemet med en av arbetarna
vald bas och talesman har lett till att tvister ofta har kunnat han-
teras i ett tidigt skede eller forebyggas. Forhandlingsfragorna tyckS
utvecklas pa ett likartat satt. Loneforhandlingar sker pa arbetsplatsen
mellan platschef, arbetschef eller I6neingenjor & ena sidan och arbe-
tarna sjalva bitradda av en ombudsman & den andra. Byggmastarforeningar-

nas roll tycks bli alltmera formell.

Ett problem i detta sammanhang kan framéver vara att arbetarsidan med
fa undantag saknar fackliga organisationer eller klubbar pa arbets-
platserna. Fackliga organisationer i byggforetag eller p& arbetsplat-
serna kan bli av central betydelse inte minst darfor att arbetsled-
ningsfrdgoma och arbetsorgani sationsfrdgan kommer att bli. av central
betydelse. 1 denna bild hor ocksd SALF hemma. For att inte hamna i
trepartskonflikter maste samtliga parter se pa tillampningen av de

nya arbetsrattsliga lagarna som en mojlighet till gemensamt larande.
KonfHkt_ellE£r_samverkan_

Saval produktivitetshansyn som kraven pa arbetarnas inflytande i pro-
duktionen talar saledes for en utveckling av rddande arbetsorganisa-
tioner och arbetsledningsmonster. Vi menar att d.et inte finns nagot som

talar emot att dessa bade utvecklingslinjer kan i viktiga delar forenas.
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For de anstallda innebar medbestimmanderatten en mdjlighet att i arbetet
battre utnyttja sina resurser, nagot som borde ligga val i linje med en
produktivitetsutveckling baserad pd forandringar i organisation och
ledningsformer. Flera av de forsok som gjorts inom Utvecklingsradets

ram i olika foretag visar ocksd pd mojligheter att genom forandringar

av dessa forhallanden

a) Oka organisationens inlarningsféormaga

b) o©Oka de anstalldas inflytande

En sddan utveckling ar emellertid inte uta.n problem. Pa basis av de
erfarenheter som under de senaste fem aren har framkommit vid sadana
forandringsforsok kan man lista nagra av ett antal troliga restrik-

tioner eller hinder.

1. Byggforetagens interna organisation med dess inbyggda roller och
befattningar utgodr ofta ett forsvarsverk mot forédndringar. Den
traditionella uppdelningen av arbetsuppgifterna formar och laser
ofta befattningshavarnas forestallningar och forvantningar pad och

i arbetet.

2. Rutiner och styrinstrument reglerar uppbyggnhaden av arbetsplatsens

organisation och styr, ofta detaljerat, dess arbetsoperationer.

3. Omgivningen, dvs kunder - byggherrar, har ofta mycket klara for-
vantningar pa hur ansvarsforhallandena skall se ut och hur objekten
skall styras. Inom byggbranschen spelar har de konsultforetag som

byggherrarna anlitar ofta stor roll.

Till detta kommer s de svarigheter som redovisades under foregdende

rubrik, "arbetarnas inflytande".
De tva forsta punkterna ovan kommer att utvecklas i nasta kapitel.

For att undvika att den kommande utvecklingen inte blir konfliktbaserad
i de fragor vi ovan berort maste foretag och arbetsmarknadens organisa-
sationer tillpassa sig inte anpassa sig, dvs aktivt sdka nya vagar,

inte passivt ge efter forst nar man pressas till det.
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Kapitel 2

BYGGFORETAGETS ORGANISATION - ETT OMRADE FOR FORANDRINGAR

Nar amnet foretagsorganisation kommer upp till diskussion framtonas
oftast bilden av den ena eller den andra organisationsformens for-
och nackdelar. Men fragan om ett foretags organisation &ar inte s
enkel. Mojligen skulle det ha kunnat vara det, om fdrandringar av
arbetsorganisation enbart hade inneburit att man installerat nya
tekniker for fordelning av arbetsuppgifter och for samordning och
kontroll av de anstallda. Men sd &ar inte fallet. Det ar har fraga om
en process som innebdr att man fofandrar relationerna inom arbets-
organisationen, dels mellan ménniskor inbérdes, dels mellan manni-
skor och produktionssystem. Det ar en process dar Omsesidigt beroende
organisatoriska enheter forandras, och med dem attityder och varde-
ringar hos de personer som verkar inom organisationen. Detta &ar en
svar och tidskravande process som innebar kontinuerligt larande for

samtliga berérda parter.

Ett ofta anvant kriterium pad forbattrad arbetsorganisation har varit
okad produktivitet, ett annat battre lonsamhet. Detta har atfoljts
av remarkabla forbattringar av den materiella standarden men ocksa
av forandringar i levnadsvillkor och varderingar i stort. Dessa
senare foréandringar har skapat problem for arbetslivet. Det har bli-
vit svarare att rekrytera arbetskraft, korttidsfranvaron okar, och
likasd personalomsattningen. De anvanda kriterierna pa forbattrad
arbetsorganisation har m a o inneburit forandringar i manniskornas
levnadsvillkor, som i sin tur innebdr nya forutsattningar och pro-
blem for foretagen. Det Omsesidiga beroendet mellan arbetsorganisa-
tionen och samhéllet utanfér har darigenom blivit tydligare. Arbets-
organisationen - foretaget - producerar inte bara varor och tjanster
utan ocks& levnadsvillkor for manniskor och bidrar darmed till att

attityder och beteenden forandras.

Den strategi man anvant for uppndendet av de tidigare kriterierna
och de tekniker eller styrinstrument man utvecklat ur strategin for
att uppnd en battre, arbetsorganisation bor ocksd granskas. Den gransk-

ningen"bor inte bara ta sikte pd att bestamma hur de grundlaggande
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kriterierna har uppfyllts. De bor ocksd granskas for att bestamma

i vilken grad de 1a&st upp organisationens handlingsberedskap. I
vilken grad de har definierat den enskilde anstalldes prestationer
som bra eller daliga och i vilken grad de last fast hans arbetsupp-
gifter till en fraga om kunskap i att tillampa en viss teknik.
Svaret ar att ofta har dessa styrinstrument blockerat manniskornas
syn pa& arbetsuppgiften och forsvarat for den enskilde att satta in
sitt arbetsbidrag i ett stdorre sammanhang. Det foljande ar ett exem-
pel pa& konsekvenser detta kan fora med sig for ett foretag. Exemplet

visar vad som i delar hande i manga byggforetag mellan 1965 och 1972.

I mitten av 60-talet framtradde inom storre svenska byggforetag per-
soner med en mycket avancerad syn pa planering av bostadsproduktion

i stora serier. Med en vid denna tidpunkt ovanligt hog grad av detal-
jering gick man in for att "programmera' produktionsforloppet. Objek-
ten var i oOkande utstrackning totalentreprenader och i konstruktionen
valde man inte sédllan en hog fortillverkningsgrad. Man kopte nastan
alla ingdende tjanster och element och koncentrerade sig pd att hjalpa
underleverantérer och underentreprendrer med tidplaneringen utifran

en egen mycket detaljerad huvudtidplan. For entreprenadfdoretagen blev

dessa objekt ofta mycket framgangsrika.

Den direkta foljden var att stora insatser sattes in pad att bygga upp
starka centrala planeringsavdelningar inom féretagen. Man drog &t sig
planeringsingenjorer fran olika hall med den "ratta" installningen

till planering. Fo6ljden blev att ytterligare ett antal vallyckade
serieobjekt genomférdes. | slutet av 60-talet hade vanligen planerings-
chefen en mycket stark stallning inom fdéretaget och den centrala plane-
ringsavdelningen hade ytterligare tillvéxt och var en hdgstatusavdelning

inom foretaget.

Den s& framgadngsrika strategi som harletts just ur ett effektivitets-
kriterium ledde till en kraftig satsning pd en vidareutveckling av

anvanda tekniker och metoder. Man satte in mycket kraft och anstrang-

ning pd att utveckla och precisera dataunderlaget. Man genomforde sys-
tematiserade uppfoljningar av pagdende objekt. Vilket alltsamman ledde
till &n mer sofistikerade planeringsmodeller. Allt detta ledde till en

rad sidoeffekter av organisatoriskt slag som man inte uppmarksammade.
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Saval kalkylering, planering, beredning och uppféljning skottes av
personal fran huvudkontorets planeringsavdelning. Arbetsplatsens
personal fick en programmeringsfunktion, att i detalj omsatta pla-
nerna i verklighet. Organisatoriskt innebar detta en uppdelning av
foretagets personal i tva delsystem. Avdelningskontoret och arbets-
platsen. Traditionell platschefskompetens uppfattades av kontorets
personal snarast som ett hinder for forverkligandet av deras inten-
tioner. Planeringspersonalens identitet och intressen var knutet
till metodutveckling och for att testa ut de nya metoderna kravdes
bara att arbetsledningen pd platsen foljde planerna. Arbetsledningen
sdgs som planerarnas redskap. Samtidigt innebar detta att planerings-

personalen distanserade sig fran arbetsplatsen, fran verkligheten.

Men inriktningen pa denna planeringsteknologi for storserieproduk-
tion hade ocksa andra foljdverkningar. Framgangen med den valda
strategin ledde till att saval ledningen som personalen skarmade
sig fran alternativa modeller eller synsatt. Ledningen blev fangar
i sin egen framgdng och personalen fann att bel6ningar och erkan-
nanden gavs de som trampade vidare i sarmna spar. Sa kom omslaget i

marknaden.

Pa mycket kort tid forsvann eller forandrades de marknadsmassiga
forhallanden som var sjalva forutsattningen for foretagets fraxagang.-
De stora seriernas tid var forbi. FOr organisationerna foljde nu en
tid av fruktlosa forsok att anpassa de radande planeringsteknolo-
giska tankandet till minskande seriestorlekar .Men det fanns oftast
ingen beredskap inom organisationen for att ténka om. Inga alter-
nativa modeller eller synsatt var tillgangliga. Atskilliga fore-

tag hamnade i en djup krissituation.

Idag ar situationen annorlunda. Marknaden- ar annorlunda, byggfore-
tagens problem ar annorlunda men vi kan likval lara oss nagot fran
det relaterade exemplet. Det handlar dd inte bara om att satta pen-
garna pa flera hastar. Det handlar om att bygga in i organisationen
en handlingsberedskap. For ledningen innebar detta att tilldata och
uppmuntra alternativa, konkurrerande synsatt inom organisationen.
Att inte strava efter att integrera den. Det innebar vidare att

understodja en bredare kompetensutveckling pa foretagets alla orga-
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nisatoriska nivaer. De som reelt kontrollerar medlen for planernas
forverkligande maste ocksd vara med om inte bara planeringen utan
ocksd att tillskapa forutsattningarna for planeringen. | den situa-
tion som rdder p& byggmarknaden idag (arsskiftet 1975/76) &ar det
foretaget battre rustat som i varje anstalld har en potentiell ackvi-
sitor. Som i varje kalkylator har en mojlig arbetschef etc. Detta ar
inte bara fraga om att ha en hog flexibilitet i organisationen, det
handlar om att varje anstalld som har nagot inflytande 6ver nagon

del i den totala produktionsprocessen har en forstdelse av ocksa

andra delar i samma process, forstdelse och kunskap om helheten.

Detta kraver en annan syn pd utvecklingen av foretagsorganisationen.
Som vi tidigare noterade, det &ar har fradga om en process som innebar
att man forédndrar relationerna inom arbetsorganisationen, dels mellan
manniskor inbordes, dels mellan manniskor och produktionssystem. Det
ar en process dar omsesidigt beroende organisatoriska enheter for-
andras. Detta galler ocksd attityder och varderingar hos de personer
som verkar inom dessa enheter. Detta ar en svar och tidskravande

process som innebér kontinuerligt larande for samtliga berdrda parter.

De studier vi har gjort i Enkdping och Lindesberg har i flera avseen-
den visat pad barriarer mellan skilda sddana organisatoriska enheter.
Vi har visat hur olika befattningshavares synsatt och problembeskriv-
ningar skiljer sig &t helt beroende pa vilka arbetsuppgifter de ar
sysselsatta med. Dessa segmenterade bilder av foretagets verksamhet
kan vara en indikation pd att organisationen inte har en utvecklings-

beredskap. Men det behéver inte vara fallet.

Om de skiljaktiga problemsynerna gors medvetna och anvands inom orga-
nisationen som ett underlag for en kontinuerlig problemdiskussion och
erfarenhetsutveckling i det dagliga arbetet, kan det vara uttryck for

just en utvecklingsberedskap.

Tilltron till resultat i olika former antingen det ar planer, utarbe-

tade budgets eller resultatredovisningar har traditionellt varit stark
inom svenska foretag. Vad som kravs ar en motsvarande tilltro till ut-
vecklingsmojligheterna i sjalva arbetet for att ta fram resultatsamman-

stallningarna, planerna. Det ar i de dagliga arbetsprocesserna utveck-
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lingsmojligheterna ligger, inte i det fardiga formaliserade uttrycket
for dem. Att producera t ex en plan innebar saledes dels just att
producera en plan, men ocksa att producera en larande, en erfarenhets-

utveckling, och denna utvecklingsprocess maste goras medveten.
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SAMMANFATTNING

Foreliggande rapport omfattar intensivstudier av tva byggobjekt. En
huvudstudie dar ett hyggobjekt, en tillbyggnad av en fabrikslokal,
foljdes fran kontraktsskrivning till inflyttning. En kompletterande
studie av ett kraftigt stort objekt, en mark- och grundentreprenad,

genomfordes fran det att stdorningen var etablerad till leverans.

Studierna har koncentrerats pa tillvagagangssattet vid produktions-
planeringsen och konsekvenserna darav for arbetets organisering pa

arbetsplatsen.

I rapporten dokumenteras hur olika befattningshavares planeringssyn
fargas av tidigare traning och nuvarande arbetsuppgifter sd att man
som planerare, inkopare eller arbetschef ser vad man tranats att, se

i form av metodval, problem och lIésningar pa problem.

Kapporten visar ocksd att alternativa arbetsorganisatoriska utform-
ningar inte diskuteras under planeringsforloppet, vilket kan bero pa
att ingen av de planeringsansvariga ser det som sin uppgift eller
kompetens att vaga in saddana aspekter. Fradgan om arbetsplatsens orga-

nisation hamnar sd att saga mellan de olika ansvarsstolarna.

Arbetsorganisationen blir pd det sattet en restfaktor,inte en plane-
ringsfaktor, nagot som platschefen far ta hand om sedan den formella
planeringsprocessen avslutats. Fradgan om vilken arbetsorganisatorisk
upplaggning man skall valja blir till en frdga om hur platschefen
skall "plugga" in arbetarna sedan allting annat lasts fast i plane-

ringsskedet.

I rapporten visas ocksd hur tilltron till siddana normdata och norm-
tider som utgor ett historiskt erfarenhetsmaterial kan lasa arbets-
ledningens handlingsmoénster vid planering och omplanering pa arbets-
platsen. Stdmingshantering, t ex genom omflyttning av personal for
att ta igen efterslapningar, kan da leda till felaktiga problem-
avgransningar. En mekanisk upprakning av arbetskraftsbehovet baserad
p& normtider leder till att man inte klarar av att forutse de orga-
nisatoriska konsekvenserna i form av minskad arbetsmotivation och

samordningsproblem.
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En viktig slutsats ar vidare att arbetet med planeringen ar viktigare
an den slutliga planens utseende for att malsattningarna skall kunna
hallas. Om sdledes sjalva planeringsprocessen ger deltagarna problem-
insikt erhalls ocksd en battre handlingsberedskap under produktions-
fasen, fOrutsatt att det &r samma personer som ansvarar for bada faser-
na. En wvettigt upplagd arbetsinsats vid planeringsskedet kan systema-
tiskt anvand, utg6ra en viktig utbildnings- och utvecklingsinsats for

personalen.

P4. de arbetsplatser som undersokts visar sig arbetarna inte vara in-
formerade om hur lange de skall arbeta med de uppgifter de vid inter-
vjutillfallena ar sysselsatta med. Inte heller vet de hur deras upp-
gifter ar kopplade till tidigare eller efterfoljande arbetsuppgifter.
Deras formaga att sjalvstandigt ta initiativ i arbetet ar saledes

begrénsad till deras egen snava arbetsuppgift.

For att 6ka deras kunnande, inflytande och engagemang kravs en for-
andrad planeringssyn i foretagen. Detaljplaneringen maste foras ut

pd arbetsplatsen och bli mer situationsanpassad, inte databanksbase-
rad. Denna planering innebar att planera utifrAn vad som kan goras

har och nu, av oss pa platsen, nar nu forhallandena ser ut som de gor
(s k Generativ planering). For detta kravs fordndringar bl a i arbets-
ledarrolien mot mer konsult- och instruktionsinriktad styrning. Sam-
tidigt betonas att behovet av mera traditionella planerings- och bered-
ningsinsatser kvarstar. Inriktningen mot planering av "kritiska™ akti-
viteter eller resursinsatser maste emellertid understrykas liksom den
servicefunktion den "kritiska"™ planeringen bor ha gentemot arbetsplats-

organisationen.
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KOMMENTARER TILL STORNINGSMATRISEN

Storningsmatrisen ar ett forsok till utveckling av ett analyshjalpmedel
som tidigare endast anvants inom den fasta industrin. Matrisen syftar i
forsta hand till att kartlagga de faktorer som paverkar den slutliga pro-
duktens kvalitet, for att avgora vilka arbetsmoment som ar beroende av

varandra och dar kommunikationen bér underlattas.

For att testa storningsmatrisens anvandbarhet inom byggbranschen har vi
tillsammans ined arbetschefen och platschefen byggt upp en matris for
produktionsprocessen golvlaggning. Vid uppbyggandet av matrisen ombads
platschefen att ange de variationer som kan uppstd i slutprodukten. Dessa
variabler ar de fyra nedersta i matrisen. Darefter fick platschefen ga
igenom hela produktionsprocessen och ange vilka faktorer som paverkade
slutresultatet. Sedan matrisen pa detta satt kunnat stallas upp, ombads
platschefen och arbetschefen att utvardera vilka faktorer som ar beroende
av varandra. Detta gjordes genom att man satte ett kryss i den ruta som
markerar ett beroende. De bada utvarderingarna har darefter sammanstallts
sad att de fyllda ringarna anger beroende-forhal landen som de tillfrAgade
bdda markerat. De ofyllda ringarna anger de beroendeforhallanden som

ndgon av de tillfragade markerat.

Matrisen skall lasas nedifran for att se vilka framforliggande faktorer

som paverkat resultatet av den faktor man ar intresserad av. T ex sprickor
beror pd gjutytans storlek, hardningstiden, betongkvalitet etc. Langst ned
i matrisen har vi skiljt mellan inre och yttre beroendeforhallanden. Inre
betecknar Byggpauls egen verksamhet, medan yttre bestar av leveranser,under-

entreprendrs ataganden samt vaderpaverkan.

I sammanstallningen ar det speciellt tva iakttagelser som ar intressanta.
1. Kvaliteten pa slutprodukten ar beroende av faktorer langs hela

produktionsprocessen.

2. Relativt f4 av ringarna ar fyllda,dvs arbetschefens och plats-

chefens uppfattning om beroendeforhallanden skiljer sig at.

Vi vill pipeka att detta ar ett forsok med storningsmatrisen for att se

hur anvandbar den ar inom byggbranschen. | det avseendet har var uppfatt—
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ning ora matrisens anvandbarhet i modifierad form starkts av resultatet.
Vi anser att matrisen skulle kunna anvdndas dels i sjalva planeringsar-
betet och dels som informationsoverforare. Var avsikt ar darfor att ar-
beta vidare med matrisen for att undersoka hur den kan goéras mer lattill-
ganglig och inom vilka omrdden den har storst anvandbarhet.
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