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Sammanfattning 

Inom byggsektorn ställs det i dag höga krav på korta projekttider. I sin tur bidrar detta 
till att byggherren kräver lägre kostnader, vilket i sig leder till svårigheter att nå upp 
till kraven. Andra bidragande faktorer till svåruppnåeliga krav är ändrade 
projektförutsättningar samt varierande materialflöden. Till följd av detta har många 
rapporter inom bygglogistikområdet på senare tid konstaterat att det är 
logistikrelaterade problem inom transport och materialleveraser. 

För att effektivisera produktionsprocessen och uppfylla de planerade kraven fordras 
att logistikplanera projektet i tidigt skede, genom att ha god planering, god 
kommunikation samt samarbete på byggarbetsplatsen. En signifikant del av logistik 
omfattas av planering och att utnyttja transport- och materielleveranser på ett effektivt 
sätt. 

Syftet med examensarbetet är att undersöka hur bygglogistiken fungerar på Veidekkes 
arbetsplatser, där ett av deras pågående projekt omfattar OKQ8 i Karlstad. Detta för 
att identifiera de logistikproblem som kan uppstå under projektets gång samt 
bakomliggande orsaker till dessa. 

Efter identifiering av de logistiska problem som kan uppstå på byggarbetsplatsen är 
målet att ta fram förslag och implementera dessa lösningsförslag för att undvika att 
dessa problem återuppstår i framtida byggprojekt. 

I början av detta examensarbete genomfördes en omfattade litteraturstudie baserad på 
olika böcker, rapporter och forskningsartiklar för att erhålla så mycket kunskap som 
möjligt inom området. För att samla in nödvändig information kring OKQ8-projektet 
genomfördes en fallstudie på byggarbetsplatsen. De metoder som användes för 
datainsamling var enkäter, intervjuer, observationer och arbetsdagsböcker. Platschef 
och arbetsledare intervjuades och olika typer av observationer genomfördes på 
arbetsplatsen. 

Examensarbetets resultat visar att bygglogistiken på Veidekke generellt sett fungerar 
väl. Dock uppstår ibland problem under produktionsprocessen, vilket kan inverka på 
projektet. De två större typer av problem som identifierades är transport- och 
materielleveranser. Även andra typer av faktorer kan dock påverka bygglogistiken, 
exempelvis bristfällig kommunikation och planering. 

Förord 

Detta examensarbete omfattar 22,5 HP under vårterminen 2020 av 
högskoleingenjörsprogrammet i byggteknik, inriktning husbyggnad 180 HP på 
Karlstad universitet. Alla bilder är publicerad med tillstånd. 
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Abstract 

In the construction sector there are currently high demands regarding short project 
times. As a result of this, the constructer demands lower costs, which in itself leads to 
challenges to meet the requirements. Other contributing factors to difficult-to-achieve 
requirements are changed project conditions and varying material flows. As a result, 
the majority of all recent reports have been identified as logistics-related problems. 

In order to streamline the production process and meet the planned requirements, it 
is required to logistically plan the project at an early stage by having good planning, 
good communication and cooperation at the construction site. A large part of logistics 
is covered by planning and utilizing transport and material deliveries in an efficient 
way. 

The purpose of this degree project is to investigate how construction logistics work at 
Veiddekkke's workplaces, where one of their ongoing projects includes OKQ8 in 
Karlstad. This is to be able to identify the logistics problems that may arise during the 
project and for what reasons. 

After identifying the logistical problems that may arise at the construction site, the goal 
is to develop proposals and implement these proposal solutions in order to avoid these 
problems recurring in future construction projects. 

At the beginning of this thesis, an extensive literature study was conducted based on 
various books, reports and research articles to obtain as much knowledge as possible 
in the field. To gather the necessary information about the OKQ8 project, a case study 
was conducted at the construction site. The methods used for data collection were 
surveys, interviews, observations, and work diaries. Site manager and supervisor were 
interviewed, and different types of observations were made at the workplace. 

The results show that the construction logistics at Veidekke work well in general, but 
sometimes problems arise during the production process which can affect the project. 
The two major types of problems identified are transport and material deliveries. 
However, there are also other types of factors that can affect construction logistics, 
such as poor communication and poor planning. 

Preface 

This degree project comprises 22.5 HP during the spring 2020 of the university 
engineering program in construction technology, specialization house building 180 HP 
at Karlstad University. All images are published with permission.  
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1 Inledning 

1.1 Bakgrund 

Byggbranschen är en dynamisk bransch där projekt ständigt påverkas av logistiska 
förändringar, ojämna materialflöden på grund av förseningar samt höga krav på lägre 
kostnader. Kraven från projektbeställare samt kostnader som ofta skenar iväg har lett 
till att kritik riktats mot branschen. Kritiken påtalar främst att bristande planering och 
kommunikation är anledningen till förseningar och inte kraven på lägre projekttider. 

Inom byggsektorn höjs kraven på exempelvis kortare projekttider till lägre kostnader. 
Byggbranschen har inte endast en krävande logistikmiljö utan även en konstant 
korrigering av projektförutsättningar samt olika materialflöden. Detta leder till att det 
blir markant svårare att uppfylla kraven som ställts, vilket i sin tur medför negativa 
konsekvenser. Samhällsbyggandet kritiseras i dag för exempelvis svag 
kommunikation, bristande planering och dålig visualisering på byggarbetsplatser. Ett 
antal rapporter inom bygglogistikområdet som utarbetats såsom Slöseri inom 
byggprojekt av Saukkoripi och Josephson (2005), kommunikation i byggprojekt av 
Carlsson och Josephson (2001) och Byggarbetsplatsens materialflödeskostnader av 
Jarnbring (1994) påvisar att det finns ett flertal förbättrings- och 
effektiviseringsmöjligheter inom byggbranschen. 

I en studie om slöseri i byggprojekt skriver Josephson och Saukkoriipi att mer än 30–
35 % av byggkostnader kan uppstå på grund av slöseri. Därutöver påtalar författarna 
att flera fel som identifieras i försäkringsärenden och besiktningar är kopplade till 
detta slöseri. Detta indikerar att en tredjedel av kostnaderna för bygg- och 
byggrelaterade projekt egentligen kommer från onödigt slöseri och inte utgifter som 
bidrar till något konstruktivt såsom större arbetskraft eller bättre verktyg (Saukkoriipi 
& Josephson, 2005). 

Orsaken till byggbranschens verkningslöshet beror delvis på mängden av slöseri i 
produktionsprocessen vilket enligt ”Slöseri inom byggprojekt” rapporten bör 
uppmärksammas. I grund och botten är dessa problem förknippade med logistiken 
vilket oftast är en bristande del på byggarbetsplatser (Saukkoriipi & Josephson, 2005). 

Inadekvat bygglogistik beror huvudsakligen på bristfällig planering, kompetens, 
kommunikationsbrist och visualiseringsproblem som uppstår på byggarbetsplatser. 
Genom att minimera och förbättra dessa logistiska brister kommer det bidra till att 
företaget ökar sina intäkter och minskar utgifterna. För att kunna uppnå en effektivare 
bygglogistik behöver transporter- och materielleveranser nyttjas på ett sådant vis att 
avvikelser inte sker. För att kunna bygga på ett effektivt sätt med låga kostnader och 
rätt kvalitet samt i rätt tid fordras att projektledaren ska planera och styra transport-
och materielleveranserna på ett effektivt sätt. Med logistik menas därmed hur effektiva 
materialflöden kan utformas samt verksamheter och system vilka är sammanlänkade 
med dessa (Larsson, 2008). 

Mot bakgrund av det som nämnts ovan har föreliggande studie valt att fokusera på 
logistik inom transport- och materialleveranser. 
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Detta projekt utförs på en av byggarbetsplatserna hos Veidekke, vilket är ett ledande 
byggföretag i Norden. Utmaningen på denna arbetsplats var att synkronisera transport 
-och material leveranser på ett effektivt sätt; eftersom arbetsplatsen är belägen vid en 
trafikerad väg och gågator, därför är planering av största vikt. Utöver detta är 
arbetsplatsens tillgänglighet begränsad av dess minimala yta, vilket försvårar 
logistiken och orsakar leveransproblem. Detta i sin tur bidrar till 
produktionsstörningar och förseningar i tidsplanen. 

1.2 Syfte 

Syftet med studien är att identifiera förbättringsmöjligheter i bygglogistiken inom 
transport- och materialleveranser i Veiddekke. Målet är att implementera 
åtgärdesförslagen för att effektivisera transport- och materialleveranser inom 
byggprocessen. 

1.3 Frågeställningar 

• Hur fungerar bygglogistiken på Veidekkes arbetsplatser i Värmlandsregionen i 
dagsläget? 

• Vilka bygglogistikproblem har inträffat under projektens gång, samt vad kan 
dessa bero på? 

• Vilka eventuella förbättringsmöjligheter kan identifieras för att förhindra dessa 
problem inför nästkommande projekt?  

1.4 Avgränsningar  

Denna studie utförs på uppdrag av Veidekke i Värmlandsregionen. Studien kommer 
att inrikta sig på logistikens problem inom transport och materialleveranser under 
projektets gång. 
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2 Teori 

2.1 Logistik 
 
Enligt Larsson (2008) innebär logistik “de aktiviteter som har att göra med att erhålla 
rätt vara eller service på rätt plats vid rätt tidpunkt och i rätt kvantitet till lägsta möjliga 
kostnad”. Logistiken kan definieras och indelas i tre huvudgrupper. Dessa grupper är 
planering, organisation och styrning. Aktiviteterna som ingår i logistiken ska kunna 
planeras, organiseras och styras på ett sådant vis att effektivitet uppnås (Jonsson & 
Mattsson, 2016).  

Med en väl planerad logistik som grund syftar företag alltid till olika ekonomiska 
förbättringar. Dessa förbättringar kan variera. Exempelvis kan det leda till mindre 
kostnader, mer intäkter, mer plats, mindre klimatpåverkan samt mindre bundet 
kapital (Jonsson & Mattsson, 2016). 

2.1.2 Totalkostnad 

Begreppet totalkostnad avser alla kostnader som uppstår från det att materialet köps 
in till att det används. Kostnaderna som uppgår kan variera överlag. Vid stora inköp 
kan styckkostnaden på varan minska men kan i stället leda till ökade 
materialhanteringskostnader samt ökade lagerkostnader. Detta gäller särskilt 
skrymmande material eller produkter med en större volym. För att undvika detta är 
det bra att ha en god fördelning för att säkerställa att inte en kostnad minskar och i sin 
tur medför att en annan ökar för mycket (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013). 

2.1.3 Logistikkostnader 

Logistikkostnader inkluderar alla aktiviteter som uppstår när man talar om logistik. I 
detta ingår kostnader för materialförflyttning inom området samt de indirekta 
kostnaderna såsom brist- och kapacitetskostnader. Om logistiken inte har planerats 
korrekt kan detta vara såväl tidskrävande som fysiskt ansträngande (Jonsson & 
Mattsson, 2016). 
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Figur 1. Relationerna mellan logistiksystemets kostnader i en totalkostnadsanalys (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Figur (1) visar logistikens kostnader i sin helhet. Figuren illustrerar de kostnader 
som uppstår i samband med transport och hur dessa är sammankopplade. 
Ovanstående sju kostnader har smalnats ned till punkten “Brist- och 
förseningskostnader” (Jonsson & Mattsson, 2016). Denna punkt är en viktig del i 
arbetet och kommer därför att tas upp på en mer fördjupad nivå. 

Transport är en av de mest utmärkande logistiska aktiviteter som kopplar ihop de olika 
stationer i varuflödet. För att ett företag ska kunna transportera produkter eller varor 
från en anläggning till en annan, krävs det en form av transportmedel. Förflyttningar 
av produkter mellan företagets olika lager, leverantörer och industrier förekommer i 
alla delar av logistikprocessen. Det finns två typer av transport, interna transporter och 
externa transporter. (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Skillnaden mellan interna transporter och externa transporter är att interna 
transporter sker inom samma företag, industri eller annan anläggning. Alltså 
förflyttningar innanför företaget. Medan externa transporter sker utanför företagets 
grindar Vilket innebär förflyttningar mellan olika företag industrier och andra 
anläggningar. (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Interna transporter består av förflyttning av material mellan två punkter inom en 
byggarbetsplats, det vill säga mellan på- och avlastningspunkterna. Vissa företag 
använder sig av ett körschema för att effektivisera det interna varuflödet. (Jonsson & 
Mattsson, 2016).  

Externa transporter består huvudsakligen av lastning, lossning, förflyttning och 
omlastning. Alla dessa aktiviteter är tidskrävande. När en materialleverans avviker 
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från planerat uppstår en ändring i tidsplanen. Detta gäller alltså både transporter som 
dyker upp för tidigt och vid förseningar av leveranser. Den sistnämnda är också den 
svåraste att lösa då alla moment har sin plats. När sådant här uppstår fordras kraft, tid 
och pengar. Vid exempelvis en försening av en materielleverans som avvikit från 
tidsplanen levereras 4 timmar efter avtalad tid kan det få signifikanta följder. Om det 
skulle vara ett viktigt moment i byggskedet skulle det innebära ett produktionsstopp, 
vilket inte är en vinstgivande eller värdeskapande aktivitet och därför ska förebyggas i 
så stort mån som möjligt. Utöver detta är det även vanligt vid en försening av 
leveranser att andra arbetare hjälper till att lossa, flytta och så vidare. Detta då kanske 
just det materialet som levereras behövs. Denna transportaktivitet kan vara svår att 
urskilja då den är dold i produktpriset och är en icke värdeskapande aktivitet för 
företaget. Leveransförseningen har alltså sammanfattningsvis då lett eller kan leda till: 
minskad arbetskraft, slöseri på energi, ändring i planeringen, tid, pengar och i värsta 
fall produktionsstopp (Jonsson & Mattsson, 2016). 

2.1.4 Transport- och hanteringskostnader 

Denna kostnad står för både transport- och hanteringskostnader. I 
transportkostnader ingår interna och externa samt administrationskostnader som 
uppstår vid transporter. Hanteringskostnaderna är å andra sidan de faktiska 
kostnader som behövs för att kunna bedriva ett företag. Dessa kostnader går till 
personal, materialhantering, lagerkostnader och transporter inom själva företaget 
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013). 

2.1.5 Emballagekostnader 

Emballagekostnader är förknippade med förpackningsmaterial, märkning och 
omslag. Utöver detta kan det tillkomma kostnader såsom administration, lagring, 
återtransport och rekonditionering om inte dessa redan är medräknade i kategorin 
“Övrigt” (Jonsson & Mattsson, 2016). 

2.1.6 Lagringskostnader 

Lagerföringskostnader omfattar kostnader för de olika varor eller produkter som 
överförs vid lagring (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013). Lagerföringskostnader 
kan indelas i tre delar: kapitalbindning, driftkostnader samt osäkerhetskostnader 
(Jonsson & Mattsson, 2016). Med kapitalbindning menas lagerfört material vilket 
ännu inte har använts för sitt syfte, alltså bidrar inte en vara eller produkt som ligger 
på hyllan till verksamhetens ekonomiska intäkter. Förvaringskostnad innebär å 
andra sidan samma sak som driftkostnader under lagringstiden (Jonsson & 
Mattsson, 2016). Vidare finns det lagerföring som är en riskkostnad. Detta 
benämns som en osäkerhetskostnad och inkluderar exempelvis stöld, fukt eller 
skador vilka kan uppstå under lagringstiden (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 
2013). 

2.1.7 Orderkostnader 

Orderkostnader innebär kostnader som kan härröras till hantering av inköp och 
tillverkningskostnader. Eftersom alla dessa punkter är kopplade till varandra skulle 
orderkostnader kunna kopplas till administrativa kostnader, kapacitet förluster och 
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eller transportkostnader. Vid bedömning av den totala logistikkostnaden är det inte 
alltid nödvändigt att inkludera denna punkt. Detta redovisas dock ändå som en 
enskild punkt för att specificera orderkostnaderna på grund av dess kvantitet som 
oftast används vid bland annat dimensionering. Även här kan kostnaden uppdelas 
i fyra mindre kostnader: omställnings- och nedtagningskostnader, kostnader för 
kapacitetsförlust, orderhanteringskostnader samt materialhanteringskostnader 
(Jonsson & Mattsson, 2016). 

 

2.1.8 Administrativa kostnader 

Administrativa kostnader omfattar de kostnader som utgör kontorsmaterial, 
exempelvis datorer, papper, kopiatorer, telefoner etcetera. Därutöver inkluderar 
administrativa kostnader även fakturering, orderbehandling, inventering 
(lagerredovisning) samt löner till personal (Jonsson & Mattsson, 2016). 

2.1.9 Kapacitetsrelaterade kostnader 

Kapacitetsrelaterade kostnader består av drift, avskrivningar och underhåll. De 
flesta av dessa kostnader är fasta. Kostnaderna kan påverkas av graden 
utrustningen används. Genom ett högre användande av utrustningen kan 
kostnaden fördelas ut över en större kvantitet och får då en lägre styckkostnad. På 
grund av varierande efterfrågan och säsongsbetonade arbeten utgörs en osäkerhets 
faktor, de innebär att det är svårare att hålla ner kostnaderna vid mindre kapacitets 
bundna lager. (Jonsson & Mattsson, 2016). 

2.1.10 Brist- och förseningskostnader 

Brist- och förseningskostnader uppstår när kundens vara eller produkt inte kan 
levereras i tid. Kostnaden är direkt kopplad till serviceåtagandet. Vid en utebliven eller 
försenad leverans av produkt kan detta i värsta fall leda till att man förlorar kunden, 
och även blir skadeståndsskyldig vid de förseningarna. Vid tappad kund är det ofta 
svårare att uppskatta förlusten för den förlorade försäljningen av produkter eller varor. 
Dessa orderförseningskostnader varierar därmed från fall till fall (Jonsson & Mattsson, 
2016). 

2.2 Just in time (JIT) 

Just in time (JIT) är en metod som används för interna och externa materialflöden 
på ett företag eller en organisation. Genom att utnyttja detta arbetssätt sparas tid, 
plats och pengar då varor eller produkter levereras “just in time”. Med JIT-systemet 
levereras materialet efter kundens behov och önskemål. Ändamålet med denna 
tjänst är att leverera rätt produkter eller varor i rätt mängd och i rätt tid. Genom att 
implementera JIT-system inom ett företag eller en organisation skapar detta en 
effektivare produktionsprocess och leder till minskade utgifter. Detta i sin tur 
reducerar slöseriet inom produktionen. Ett JIT-arbetssätt kan exempelvis tillämpas 
vid trånga arbetsplatser (Liker, 2009). 
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2.3 Slöseri inom byggbranschen  

Syftet med Just in time är att minimera mängden slöseri, denna icke värdeskapande 
aktivitet tillför inte något värde för kunden. Genom att reducera dessa icke 
värdeskapande aktiviteter kan en jämnare och effektivare produktionsprocess 
uppnås (Storhagen, 2018). 

Per-Erik Josephson och Lasse Saukkoriipi utförde en fallstudie i syfte att offentlig 
göra hur stort slöseriet är inom byggbranschen. Enligt författarna finns det tre olika 
grupper av arbetstider för byggnadsarbetare. Dessa grupper är indelade utifrån 
vilket arbete tillför kunden mest värde. En av grupperna avser rent slöseri; en stor 
procentandel av produktionskostnader består av slöseri. Dessa kostnader kan 
uppgå till 30–35% av produktionskostnaderna och 50% av byggkostnaden. Direkt 
värdeskapande arbete är en egen grupp och visar att endast 17,5% av arbetstiden 
ägnas åt direkta arbeten. Den sista gruppen avser förberedelser, vilket omfattar 
arbeten som görs för att kunna producera och utföra det värdeskapande arbetet. 
Dessa typer av förberedelser kallas även tvingat slöseri och kan utgöra 45,4 % av 
arbetstiden (Saukkoriipi & Josephson, 2005). Studien visar även att 23 % av 
arbetarnas tid går åt till väntan. Denna väntan utgörs av väntetider som uppstår 
under projektets gång, samt tiden det tar att förflytta material från en punkt till en 
annan. I dessa 23 % avser 0,5 % avbrott och 2 % övrigt, vilket betraktas som slöseri 
(Saukkoriipi & Josephson, 2005). 

För att kunna öka produktionen behöver företaget kunna identifiera problem som 
kan uppstå under ett projekt och minimera dessa. Figur (2) presenterar de 7+1 olika 
sorters vanliga slöserier som härstammar från Toyota Production System (Blucher, 
Hamon, Jarebrant & Öjmertz, 2007). 
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Figur 2. De 7+1 slöserier inom byggbranschen (Blucher, Hamon, Jarebrant & Öjmertz, 2007). 

Väntan kan innebära flera saker, en av sakerna kan vara att medarbetarna får invänta 
föregående arbetsmoment för att kunna utföra sitt eget. Utöver det består väntan av 
torktider, förseningar med mera.  

Transporter handlar om omförflyttningar av material och utrustning. Därför är det 
viktigt att försöka minimera dessa genom att organisera och planera transporterna på 
ett effektivt sätt, vilket leder till mindre slöseri och även minskat koldioxidutsläpp. 

Rörelse innebär medarbetarna alltid ska försöka undvika onödiga rörelser vilka inte 
medför något värde. Detta gäller främst vid utplacering av bodar. Vid felplacering av 
en bod leder det till att arbetarna tvingas gå onödigt långa sträckor för att hämta 
exempelvis material eller verktyg. Därutöver kan tunga lyft orsaka ergonomiska 
skador. 

Lager innefattar att material som lagras och väntar på att användas inte skapar något 
värde. I stället för detta kan ”just in time”-metoden användas, vilket minskar 
lagerkostnader och minimerar risken för materiella skador. 

Outnyttjad kreativitet handlar om att ha rätt person på rätt plats, det vill säga att ta 
vara på den kompetens som finns. Detta gäller i alla yrken. Om problem uppstår är 
sannolikheten stor att någon av arbetarna har stött på antingen samma eller ett 
liknande problem vid tidigare tillfälle. Genom att lösningen finns i kompetensen sparas 
både tid och pengar. 
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Omarbete handlar i grund och botten om antingen brist på kommunikation eller att 
personen i fråga inte är lämpad för det eventuella arbetsmomentet. 

Överproduktion betyder att producera mer än efterfrågan eller att utföra arbeten 
tidigare än vad som behövs. Detta är ett allvarligt problem eftersom det orsakar andra 
slöserier. 

Överarbete innebär att ett företag utför mer arbete än vad kunden kräver. Vid 
utförande av ett arbete förväntas en viss sorts standard. Ett exempel på överarbete är 
om målning av en fasad är klar enligt alla konstens regler men målarna fortsätter att 
måla. Detta skulle kunna bero på brist på erfarenhet, brist på kunskap, petig till 
ytterlighet, få ut fler arbetstimmar eller osäkerhet. Oavsett den bakomliggande orsaken 
är det en form av slöseri. 

Inom byggbranschen kämpar många företag med att förbättra redan befintliga 
värdeskapande aktiviteter men glömmer lätt bort de icke värdeskapande aktiviteterna. 
De sistnämnda är det som har störst effektiviseringspotential; i och med det så borde 
mer fokus läggas på att förbättra de icke värdeskapande aktiviteterna. Detta uppnås 
lättast genom att minimera de ovanstående formerna av slöseri, vilket i sin tur bidrar 
till en bättre bygglogistik (Saukkoriipi & Josephson, 2005). 

2.4 Bygglogistik 

Bygglogistik och logistik är inte samma sak. Logistik syftar först och främst till den 
industriella processen som kallas för den klassiska logistiken, vilken härstammar från 
Henry Ford som döpte det till “löpande band-principen”. Med detta menas ett 
arbetssätt med upprepade moment vars fasta material mängd avgörs av beställningar 
i en produktionsprocess. Om avbrott uppstår under processens gång leder detta till de 
direkta kostnaderna (Jonsson & Mattsson, 2016). 

På grund av att byggbranschen ser annorlunda ut för varje projekt är det svårt att 
tillämpa den klassiska logistiken då samma upprepande moment sällan förekommer. 
Detta innebär att arbetsstyrkor kanske byts ut, innehar olika kompetensnivåer, 
erfarenhetsskillnader, åldersskillnader, olika arbetsmetoder, nya arbetsplatser 
etcetera. Inverkan av dessa förändringar medför svårigheter för att tillämpa en 
standardstruktur eller modell att följa på en byggarbetsplats, vilket annat görs vid 
industrier. Genom att ha kontinuerliga erfarenhetsåterförings möten efter varje 
avslutat projekt, ökar möjligheterna att begränsa att samma problem uppstår 
(Larsson, 2008). 

2.4.1 Bygglogistik i dag 

Enligt Larsson (2008) skulle kostnaden för material kunna sänkas med upp till 50 %, 
dock poängterar författaren att störst vinning görs genom att effektivisera 
bygglogistiken. Detta då bristen på kompetens gällande materialhanteringen beror på 
okunskap och att det inte övervakas tillräckligt under hela förloppet. Därmed 
försvinner även värdefull information som hade kunnat tas med till nästa projekt. Vid 
erfarenhetsåterföringsmöten delas annars denna information mellan medarbetarna 
för att minimera och underlätta vid återkommande problem och på så vis effektiviseras 
projektet för de delaktiga (Saukkoriipi & Josephson, 2005). 
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2.4.2 Bygglogistik i tidigt skede 

En god planering av logistiken är nyckeln för att skapa goda villkor för en effektivare 
produktionsprocess. Boverket poängterar vikten av att planera logistiken i ett tidigt 
skede. Genom att noggrant göra det i projekteringsfasen undviks att en större mängd 
problem kan inträffa. Detta medför att tillförlitligheten hos medarbetarna ökar då de 
upplever en sorts trygghet i att det är någon som har kontroll över det hela. Trots detta 
obestämda antal extratimmar som spenderas på att förbereda logistiken återbetalar de 
sig oftast snabbt, vilket även genererar pengar till företaget. Genom noggrant utförd 
dokumentation säkerställs dess kvalitet och företagets målgrupp blir upplyst 
(Boverket, 2009). 

2.5 Den tillfälliga fabriken 

En tillfällig fabrik är ett sätt att visualisera arbetsplatsen, vilket görs i ett tidigt skede 
vid projektplaneringen. I denna så kallade tillfälliga fabrik ingår bland annat material 
upplägg, förråd, transportanordningar, verkstäder, maskiner samt personalutrymme 
(Révai, 2012). 
 
Veidekkes verksamhetsutvecklingschef Emile Hamon anser att “branschen har lagt för 
lite tid på att optimera den tillfälliga fabriken”. Denna åsikt delas även av vd:n Jimmy 
Bengtsson, som utsåg Emile till den roll han nu har med orden ”Det är hög tid att ta 
klivet in i framtidens byggbransch – och på riktigt lyckas förena ökad produktivitet 
med ökad kundanpassning. För en sak är säker. Om inte vi förändrar byggbranschen 
kommer någon annan att göra det åt oss.” Utifrån innehållet kan det tydas att det sker 
en ständig utveckling i rask takt i en alltmer digitaliserad värld. Han påpekade även: 
”På ett 100-miljoners projekt skulle vi kunna tappa 10–20 miljoner för att vi har 
kalkylerat dåligt. Ett bra systemstöd för kalkylering är affärskritiskt.” (Hamon, 2018) 

2.5.1 APD-plan 

APD-plan är en förkortning för ordet arbetsplatsdispositionsplan. Detta är en karta 
över ett område med utritade aktiviteter, vilket även kallas den tillfälliga fabriken. På 
kartan ska följande beteckningar med förklaring ingå: el central, första hjälpen, ID06-
portal, brandsläckare, miljöstation, återsamlingsplats, in-/utgångar, in-och utfart, 
gasflaskor, arbetsområde, parkeringar, materialbodar, lossningsplatser, räckvidder, 
personalbodar, eventuella kranar, wc-möjligheter samt kontaktuppgifter till plats 
ansvarig. En väl utförd APD-plan underlättar de olika arbetsmoment som utförs under 
projektets gång och kan optimeras på så sätt att processkretsen är sluten, se figur (3). 

Det kommer alltid att förekomma ändringar av saker och ting, därutöver behöver 
arbetets fortskridning tas i bejakelse. Därför är det viktigt att alltid hålla en uppdaterad 
APD-plan för att effektivisera arbetet i den omfattning det är möjligt. Dock kan för 
tidigt utförda APD-planer medföra onödiga kostnader för företaget (Révai, 2012). 
 
Vid för sent uppdaterade APD-planer återfinns oftast lösningen i en LPP, lösning på 
plats. Felaktigt utförda planer leder till tidskrävande åtgärder såsom LPP-lösningar då 
en förändring i schemat sker. Samtidigt ökar dock säkerheten på arbetsplatsen. I stället 
för att planera en APD-plan för tidigt eller sent borde företaget uppdatera APD-planen 
parallellt med projektgången (Hansson, 1999). 



11 

 

 
Figur 3. APD-plan för projektet OKQ8 (Veidekke, 2019). 

2.5.2 Transportvägar 

För att lyckas med transporter på arbetsplatser behöver transportflödet och 
framkomligheten vara tydligt skyltat. Detta gäller för både interna och externa 
transporter. När materialbodar och sträckors körriktningsanvisningar är utmarkerade 
underlättar det materialtransporterna. Den optimala körbanan är en så kallad donut. 
En rund körningsbana för transportfordon gör det lättast att ta sig in och ut ur 
området. Vägbanan ska vara tillräckligt stor så att transportfordonen inte behöver 
backa, vilket annars kan ses som ett irritationsmoment och även medför en ökad risk 
för olyckor. En för smal vägbana kostar företaget mindre i början, men kommer i 
slutändan att orsaka problem då en ständig utökning av byggnation förlöper. Ju längre 
in i projektets gång, desto svårare blir framkomligheten. Det är även viktigt att 
vägbanan är fri så att transporterna kan löpa på. När en materialtransport kommer in 
på området får chauffören legitimera sig och id-handling dokumenteras med bild 
(Révai, 2012). 

2.5.3 Upplags- och lossningsplatser 

Upplags- och lossningsplatser är de bestämda platser som är avsedda för att lasta, 
omlasta-och avlasta material, verktyg etcetera. Ändamålet med detta är att kunna 
använda ett bestämt område på arbetsplatsen där allt bygg- och verktygsmaterial samt 
schaktmassor (Révai, 2012). 
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2.6 Materialflöde 

Med materialflödets livscykel menas det från ett rå material till färdig produkt. Detta 
kan bland annat inkludera mellanlagring av varor eller produkter, tills dess att de ska 
transporteras och användas på arbetsplatsen. 

Som tidigare nämnts behöver byggarbetsplatser alltid kontinuerlig planering på grund 
av förändringar som uppstår under projektets gång. Enligt Larsson (2008) säger att 
vid bristfällig planering av materialflöde är det som i allt annat ledningens ansvar. 
Tiden som avsätts för att hantera dessa arbetsproblem hade kunnat användas till andra 
aktiviteter som var inplanerade men var tvungna att skjutas på då problem uppstod. 
Dessa oangelägenheter bidrar även till ökat materialsvinn, vilket hade kunnat undvikas 
med hjälp av ett väl genomtänkt materialflöde. För att lyckas med detta krävs en god 
kommunikation mellan de olika aktörerna (Larsson, 2008). 

Larsson (1999) påtalar att den största besparingen gällande materialflödeskostnader 
ligger i att tillämpa JIT. Författaren betonar även vikten av att ha en strukturerad 
arbetsplats: ”Ostrukturerade materialflöde på arbetsplatser ger dåliga förutsättningar 
för effektivt inflöde med effektiva transporter och leveranser.” 

Ordning runt omkring sig på arbetsplatsen tillhör de flestas vardag. Genom att ha 
ordning på byggarbetsplatsen undviks det att viktig tid går till spillo med att leta efter 
diverse saker. För att få en sådan effektiv produktion som möjligt finns det olika 
metoder att ta till. Denna störningsfria produktionsprocess kan nås med hjälp av 5S-
metoden (Blucher, Hamon, Jarebrant & Öjmertz, 2007). 
 

2.6.1 5S-metoden 

5S är ett exempel på ett verktyg som skapar standard och stabilisering vid rätt 
användande. De fem S:en utgörs av japanska ord: seiri (sortera), seiton 
(systematisera), seiso (städa), seiketsu (standardisera) samt shitsuke (skapa vana). 
Dessa 5S:en är nycklarna för att skapa standard och stabilisering (Blucher, Hamon, 
Jarebrant & Öjmertz, 2007), se figur (4). 

Det första av dessa fem S:en står för det japanska ordet “seiri”, vilket betyder betyder 
sortera. Denna punkt ska alla berörda i projektet engagera sig i, vilket är grunden för 
att lyckas med arbetet. Det betyder att allt som stör ska elimineras. Genom att göra det 
skapas även en säkrare och effektivare arbetsplats. 

Det andra S:et representerar japanskans ord “seiton” och betyder systematisera. 
Struktureringen går ut på att först inventera det befintliga samt iordningställa om 
behov finns. Om saknad av något, det vill säga “Det skall vara lätt att göra rätt”. Var 
sak ska vara märkt med etikett och ha en fast plats när den inte används. 

Det tredje S:et står för japanskans ord “seiso” vilket betyder städa. Det är i stort sett 
omöjligt att arbeta när det råder kaos runt omkring. Därför är det viktigt att allt ska 
vara ordnat runt omkring sig samt att även tillhörigheterna är ordnade. Genom detta 
minimeras onödigt tidsslöseri. 
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Det fjärde S:et representerar det japanska ordet ”seiketsu” och betyder standardisera. 
Standardiseringen är en sorts överenskommelse om att en viss standard förväntas 
uppnås, både arbetsmässigt och miljömässigt. Därutöver kan det även innebära var 
olika sorters föremål finns tillgängliga på aktuella arbetsstationer. 

Det femte och sista S:et står för japanskans ord “shitsuke” vilket betyder skapa vana. 
Med vana menas att skapa ett upprepande mönster som följer rutiner och regler. Dessa 
rutiner ska schemaläggas för företaget och följas kontinuerligt. Dokumentation för 
framtida bruk ska föras. 

Målet med 5S är att skapa ordning och reda på arbetsplatsen, det ska vara enkelt att 
hitta de föremål som behövs. Ett ytterligare mål är att minska på slöseri såsom haveri, 
stopp och olyckor. 

 

Figur 4. 5S metoden. (Blucher, Hamon, Jarebrant & Öjmertz, 2007). 

Jämfört med den interna materialhanteringen är den externa hanteringen mer 
komplicerad. Detta presenteras Larsson (1999) i rapporten ”Godsflöden och 
transporter inom byggindustrin”. Rapporten pekar på antalet leverantörer som är 
kopplade till ett och samma projekt, som skapar en obalans i materialflödet. Ett 
gammalt ordspråk lyder ”Ju fler kockar, desto sämre soppa.” De olika variationer kan 
bero på var i projektet man befinner sig samt tiden på dygnet. Vid sådana situationer 
krävs god planering och kommunikation mellan projektledare och leverantörer för att 
vara optimalt. 

På bara 10 år har godstransporterna i Sverige gällande industritransporten mer än 
dubblerats och gått från 300 miljoner ton/år till 625 miljoner ton/år. Enligt Larsson 
(1999) transporteras omkring 84 % av Sveriges totala godstransporter med lastbilar, 
se figur (5). Denna utveckling beror på att takten på byggbranschen har fördubblats 
med det så ökar materielleveranserna med lastbilar till byggarbetsplatserna. Detta 
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medför fler störningar och förseningar på projektet, vilket i sin tur leder till ändringar 
vid lossning och mottagningar av materialtransporter. Likt många andra punkter 
fordras även här god planering, kommunikation och en dos flexibilitet för att få en 
sådan effektiv produktion som möjligt.  

 

Figur 5. Fördelning av transportarbete (Larsson, 1999). 

2.6.2 Materialflödeskostnader  

Materialflödeskostnader är kostnader som kan uppstå vid materialhantering inom 
bygg och anläggning. Enligt Vrijhoef och Koskela (2000) kan kostnaden för 
materialhantering hos olika företag uppgå till mellan 40–250% av materialets 
inköpspris. Den främsta orsaken till detta kan vara stora rabatterade materiella inköp, 
vilket i slutet kan ha en signifikant inverkan på materialkostnaderna. Dessa extra 
kostnad vilka kan förekomma vid materialhanteringen är: 

• Lossning och intern hantering 

• S-kostnader: spill, skador och stöld 

• Kapitalbindning 

• Störningar 

2.6.3 Lossning och intern hantering 

Kostnaderna som förekommer vid intern materialhantering ligger omkring 14–20 % 
av den totala materialkostnaden, varav 6–9 % rör direkta lagringskostnader (Hansson, 
1999). 

I en pilotstudie av Vrijhoef och Koskela (2000) togs ett exempel upp vid ett större köp 
av tegelsten för ett kraftigt rabatterat pris. Detta resulterade i ett produktionsstopp då 
hälften av arbetarna fick hjälpa till med lossning, flyttning och transportering. På 
grund av dess vikt gick inte materialet att transportera maskinellt och fick då förflyttas 
manuellt. I ljuset av detta kan slutsatsen dras att vid stora materiella inköp förväntas 
ytterligare kostnader. Detta gäller särskilt om produkten är skrymmande eller tung då 
de ska transporteras och lagras i väntan på att användas. Dessa extra kostnader består 
av den tid som fordras för lossning och lastning av material, arbetskraftsförlust. Då 
arbetarna tvingas avbryta aktuellt arbetsmoment för att hjälpa till med 
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transporteringen, vilket kan leda till ergonomiska skador. För att undvika de extra 
hanteringskostnader som uppstår bör företaget noggrant kontrollera vad som gäller 
hos respektive leverantör. Även Larsson (2008) påpekar i sin rapport “Logistik vid 
husbyggnad” att dessa kostnader kan vara svåra att upptäcka då många företag är 
bristfälliga i sin information gällande hanteringskostnader. 

Med hjälp av “Wilsons Formel”, den så kallade kvadratrotsformeln, är det möjligt att 
beräkna den orderkvantitet som behövs. Genom att reducera lager- och 
ordersärkostnader särskiljs dessa och en överblick skapas över den mängd material 
som behöver beställas. Formeln baseras på antaganden men kommer ändå att ge en 
generell uppfattning för vidare beställning av material (Larsson, 2008). 

2.6.4 Spill, skador och stöld 

Spill är skillnaden mellan inköpt material och använt material. En stor del spill 
uppkommer från skador som uppstår vid materialhantering och förvaring. Dessa 
skador medför att materialet blir obrukbart och behöver kasseras. Stöld räknas också 
som spill då differensen mellan inköpt och förbrukat material inte stämmer (Larsson, 
2008). 

2.6.5 Kapitalbindning 

Med kapitalbindning menas att kapitalet är låst i form av material vilket inte genererar 
några inkomster vid förvaring. Detta tar även onödig plats och kan leda till försämrad 
framkomlighet på byggarbetsplatsen (Larsson, 2008). 

2.6.6 Störningar 

Produktionsstörningar avser material störningar som uppstår på byggarbetsplatsen. 
Exempelvis försenade leveranser, kvalitetsfel- och kvantitativa problem med material. 
Dessa störningar motsvarar omkring 3 % av den totala materialkostnaden, vilket i 
vanliga fall motsvarar 40–50 % av det inköpta priset (Larsson, 2008). 

Grovt uppskattat hamnar dessa kostnader på cirka 70 % av den totala 
materialflödeskostnaden. Dock poängterar författaren att i verkligheten kan 
mörkertalet vara betydligt högre (Larsson, 2008). 

2.7 Kommunikation 

Kommunikation är ett svårtolkat ord som kan ha flera betydelser. Begreppets innebörd 
har olika förutsättningar beroende på vilken typ av organisation det rör sig om 
(Larsson, 2014). Begreppet avser att ha en kontakt- och strukturform som används 
inom en organisation, med syfte att skapa en väl fungerande samverkan mellan 
berörda aktörer inom en verksamhet. Tillämpningen av en fungerande 
kommunikation i en organisation beror på effektiviteten, kulturen, strukturen och 
resultatet i verksamheten (Larsson, 2014). 
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2.7.1 Kommunikation i byggbranschen 

För att få en effektivare byggprocess fordras en mer personlig kommunikation mellan 
aktörerna. Detta görs enklast genom att ha direkt kontakt med de inblandade i 
projektet via personalmöten, erfarenhetsåterföringsmöten eller andra former av 
möten. På så sätt skapas en slags trygghet hos kunden och risken för att missförstånd 
ska uppstå minskar (Carlsson & Josephson, 2001). 

Carlsson och Josephson (2001) visar i sin rapport “Kommunikation i byggprojekt: 
Verkligheter och möjligheter” att omkring 14 % av kommunikationsmötestiden ägnas 
åt vilka fel och brister som finns i projektet. Utöver detta avser 22 % ändringar. 

För att snabbare effektivisera och sänka sina kostnader inom verksamheten, krävs 
tillit. En god kommunikation bör därför etableras mellan alla berörda aktörer redan i 
projekteringsfasen (Carlsson, 2006). 

2.7.2 Visuell kommunikation 

En annan sorts kommunikation kan vara visuell kommunikation. Visualisering betyder 
bilder och symboler. Denna typ av informationsöverföring har bevisats ha snabbare 
upptagningseffekt hos mottagaren. Det är också möjligt att kombinera text med bild 
för att uppnå en högre förståelse för verkligheten. Texten bör hållas faktabaserad och 
bilden ska hållas lagom för att uppnå full effekt. Däremot kan för liten text och otydliga 
bilder försvåra upplevelsen och minskar möjligheten att uppnå full förståelse. Detta 
gäller också vid för hög grad av detaljer i texter och bilder, vilket medför en risk för att 
mottagaren tappar fokus och påskyndar läsandet och förbiser viktiga detaljer 
(Andersson, 1971). 

Genom att alltid ha en uppdaterad APD-plan och tidsplan visualiserar arbetarna vad 
som ska göras och när, särskilt vid nyanställningar, omgruppering av arbetslag och 
underentreprenörer. Med utplacerade symboler och tydlig skyltning kan transport- 
och materialflödet effektiviseras på arbetsplatsen för alla inblandade. 
Symbolhantering bör hållas lätt och konsekvent med tydligt markerade in- och 
utfarter, upplagsplatser och allt annat som ska förekomma på en APD-plan. Detta för 
att underlätta leveranserna (Boverket, 2009). 

2.7.3 Kunskapsöverföring 

Enligt Carlsson (2001) är de största kunskapsförlusterna som uppstår i byggbranschen 
de förluster som inträffar vid övergångsskeden under ett byggprojekt, tillexempel vid 
ändringar kring nyckelpersoner. Med alla dessa ändringar ökar uppkomsten av brister 
och fel, då en del av informationen går förlorad. Detta sker främst vid 
generalentreprenader då kommunikationen mellan entreprenör och projektörer är 
bristfällig.  

Som tidigare har beskrivits i denna rapport är byggbranschen under ständig 
utveckling, där det ena jobbet inte är det andra likt. Ju mer omfattande arbete, desto 
svårare är det att överföra informationen längre ned i kedjan. Detta medför extra tid 
till möten och personliga träffar vilket innebär ökade kostnader för projektet. Då 
nyckelpersonerna och aktörer som är inblandade i projektet är bundna till dessa 



17 

 

träffar. Vilket i sin tur leder det även till att informationsöverföring går långsammare 
(Carlsson, 2006). 

2.8 Arbetsplatsbeskrivning 

Nedan ges en introduktion av företaget Veidekke samt en presentation av Veidekke och 
OKQ8-projektet där bygglogistiken observerats och intervjuer utförts. 

2.8.1 Introduktion av Veidekke Sverige 

Veidekke grundades år 1936 i Norge och har numer tre avdelningar: Veidekke Eiendom 
AS, Veidekke Entreprenad AS samt Veidekke industri AS. Företaget har 6 300 
anställda utspridda i Skandinavien med cirka 700–800 projekt igång samtidigt och är 
nu rikstäckande med över 60 företag i världen. Bland Veidekkes mer kända 
byggnadsverk återfinns Hardangerbron, Holmenkollbacken och Operahuset i Oslo 
(veidekke., 2020). 

2.8.2 OKQ8-projektet 

OKQ8-projektet initierades 2019–2020 och beräknades vara färdig juli år 2020. 
Projektet utförs av Veidekke till en kostnad av omkring 20 miljoner kronor. Beställaren 
för OKQ8 i Våxnäs ville bygga en ny och större bensinstation med tillhörande tvätthall, 
utökat val av livsmedel, produkter etcetera. Under projektets gång har ändringar och 
tillägg av arbete uppkommit som har fakturerats till olika leverantörer och 
underentreprenör. Då problemen har uppstått på grund av dessa ändringar, vilket har 
lett till förskjutningar och förseningar i tidsplanen. Utmaningar med projektet har 
främst varit de närliggande trafikerade vägarna och platsbrist. 

 

 

 

Figur 6. Platsbesök på OKQ8 (2020). 
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2.8.4 Organisationsplan för OKQ8 

Organisationsplan för OKQ8 presenteras i figur (7). Huvudansvaret för det 
administrativa i projektet har varit ett nära samarbete med platschefen tillsammans 
med projektekonom och projektingenjör. 

 

 

  Projektekonom 

      

Platschef    

      

  
 

  Projektingenjör 
Arbetschef      

 

 

  Mättekniker 

       
 

Arbetsledare    

       

 

 

  Mängdreglering 

 

Figur 7. Organisationsplanen för projektet OKQ8 hos Veidekke. 
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3 Metod 

I detta kapitel beskrivs arbetsgången samt metoden som har tillämpats i studien. 
Kapitlet omfattar även en teoretisk beskrivning av de kvalitativa och kvantitativa 
intervjuteknikerna. 

3.1 Övergripande arbetsprocess 

Under våren år 2019 valdes bygglogistiken som ämnesområde för författarnas 
examensarbete, detta gjordes på uppdrag av Veidekke. För att fördjupa sig i ämnet 
fordras en teoretisk förståelse kring bygglogistik. I början av kursstarten genomfördes 
en delredovisning där examensarbetets syfte, mål och frågeställningar presenterades. 
Parallellt med litteraturstudien utfördes även en fallstudie på Veidekke för att öka 
förståelsen kring bygglogistiken i praktiken. Ytterligare informationssökning (teori) 
gjordes kring ämnet för att få ökad förståelse om bygglogistik. 

Olika metoder valdes för att kunna svara på frågeställningarna. Det vill säga 
intervjustudier, enkätundersökning och sammanställning av arbetsdagböcker. 
Resultaten från dessa undersökningsmetoder användes för att kunna dra en slutsats 
om frågeställningarna. Figur (8) nedan visar den övergripande arbetsprocessen. 

 

 

 Val av ämnesområde   

     

 

     
Syfte och mål      Frågeställning 

          
 

 Teori   

      

   Fallstudie    

     

  Litteraturstudie   

      

 Observationer  

 

     
Enkätfrågor   Intervjuförberedelser   Arbetsdagböcker 

     
Utdelning av enkäter   Intervju genomförande   Sammanställning av arbetsdagböcker 

      

 Resultat   
 

Figur 8. Arbetsprocessen under projekt gång. 
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3.2 Planering 

3.2.1 Val av insats 

Examensarbetet påbörjades med en grundläggande förståelse kring bygglogistik för att 
kunna utföra uppdraget. Samtidigt genomfördes platsbesök på OKQ8 för att få bredare 
kunskap om hur bygglogistiken fungerar i verkligheten och för att få svar på 
frågeställningarna. 

3.2.2 Litteraturstudie 

För att fördjupa kunskapen inom ett visst ämne krävs en omfattande litteraturstudie 
som bidrar till att undersöka information som sedan kan användas i arbetet för att ge 
en djupare förståelse om ämnet. Detta i sin tur resulterar i en djupgående information 
som stödjer hela arbetets huvudämne. Med hjälp av den insamlade informationen 
skapades en tydlig bild över begreppet bygglogistik. Sedan genomfördes en djupare 
studie på de beståndsdelar och principer som påverkar bygglogistik genom att studera 
följande aspekter: 

• 5S-metod 

• Transporter 

• Materialleveranser 

• Materialhantering 

• Slöserier inom byggbranschen 

• APD-plan 

• Företagsinformation 

• Intervjumetodik, inklusive 
o Kvantitativa enkäter 
o Kvalitativa intervjuer 
o Validitet och reliabilitet  

• Rapportskrivande, inkluderat 
o Fallstudie 

3.3 Genomförande 

3.3.1 Fallstudie och platsbesök 

En fallstudie är en forskningsstrategi som genomförs på en mindre och begränsad 
grupp personer. Fallstudie används för att utvinna kontexten ur sammanhanget, 
fördjupa samt utveckla begrepp och teorier. Denna forskningsstrategi kan även 
användas för att förstärka hypoteser och idéer (Nationalencyklopedin, 2019). 

För att samla in olika typer av information användes en fallstudie som hjälpmedel. 
Genomförandet av en fallstudie bidrar till att få en bredare helhetsbild av ämnet och 
skapar en djupare förståelse för informationen som används i arbetet (Patel & 
Davidson, 2019).  

För att få en djupare kunskap om hur bygglogistiken fungerar och dess eventuella 
problem genomfördes platsbesök på OKQ8, parallellt med ämnets litteraturstudie.  
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Under de olika platsbesöken på OKQ8 fick skribenterna tillgång till 
projektdagböckerna. I dessa arbetsdagböcker antecknar företaget alla avvikelser och 
ÄTOR som inträffar under produktionsprocessen. Utifrån en sammanställning av 
arbetsdagböckerna för projektet OKQ8 kunde samtliga avvikelser och ÄTA 
identifieras. Dessa diagram kan läsas av i figurerna (15–17). Senare jämfördes 
diagrammen med varandra för att lokalisera eventuella pikar. 

De flesta avvikelser som observerades under platsbesöken på OKQ8 var förseningar av 
transport- och materielleveranser. Orsakerna till detta kan vara flera, men i grund och 
botten är det brist i kommunikationsleden när förseningar uppstår. Med hjälp av teori 
utfördes en fallstudie som underlag för syfte, mål och bakgrund för kommande 
delredovisning. 

 

3.3.2 Intervjustudie 

En teknik för att samla in data är intervjustudie. Metoden bygger på en personlig 
kontakt med respondenten som genom frågor och svar leder till en fördjupning av 
ämnet. Detta är en flexibel metod som ger resultat och ofta utgör ett bra underlag för 
eventuella förändringar. vilka behöver genomföras för att effektivisera verksamheten. 
Tillvägagångssättet kan även genomföras som en konfidentiell intervju. Med det 
menas att respondenten inte namnges. Detta kan leda till svar som annars inte skulle 
ha framkommit. Till exempel kan det vara känsligt för löntagare att kritisera brister i 
ett företag; i sådana situationer är denna metod mer tillförlitlig än en öppen intervju 
(Patel & Davidson, 2019). 

För att få ett mer tillförlitligt resultat så delades enkäter ut till yrkesarbetarna och 
intervjuer ställdes med platschefer och arbetsledare inom region Värmland. Alla med 
olika lång arbetslivserfarenhet och insikt i företaget. Vilket gav skribententerna 
förståelse för bygglogistikens potentiella förbättringar. 

3.3.2.1 Kvantitativ metod 

Kvantitativ metod utgår ifrån att mäta mängden eller antalet av något, vilket innebär 
att tolkning av numerisk information görs. Det finns olika sätt att samla in kvantitativa 
data, exempelvis genom enkäter. En enkät är ett sätt att samla in en större mängd data 
under en begränsad tid, vilket rådde i detta fall. Därför valdes denna kvantitativa 
insamlingsmetod. Metoden underlättar även sammanställning av de fasta 
svarsalternativen (Andersen & Schwencke, 2013). 

I enkäten ingick sex alternativfrågor till platschefer, arbetsledare och yrkesarbetare. 
Detta inkluderades för att få bakgrundsinformation om respondenternas 
arbetserfarenhet i byggbranschen samt deras allmänna syner på bygglogistik. Frågorna 
baserades på ett svarsalternativ som omfattade svar från ett till fem, där ett är mindre 
bra och fem är mycket bra (se bilaga 1). 
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3.3.2.2 Kvalitativ metod 

Med kvalitativa intervjustudier menas att ett färre antal personer tillfrågas och svaren 
bygger på den enskildes tolkning och erfarenhet. Dessa svar kan vara komplexa och 
inte helt lätta att rangordna, men ger ändå ett mer tillförlitligt svar på den aktuella 
frågan och valdes därför till den kvalitativa metoden. Det ger ett bättre underlag för 
lösning av problemet än endast en påvisning av rätt och fel (Andersen & Schwencke, 
2013). 

Metoden inkluderar ett brett område av olika strategier såsom systematisk 
datainsamling som tolkas från observationer, konversationer och skriftliga källor. 
Målet är att undersöka innehållet av de sociala fenomen som upplevs av respondenten. 
Därefter jämförs och analyseras svaren mot kända sekundärdata (Malterud, 2014). 

Med en kvalitativ metod menas att respondenten ska ge sin syn på verkligheten genom 
egna erfarenheter utan att behöva ledas, vilket uppmuntrar respondenten till att 
utveckla sina svar. Inom ramen för denna metod används ofta semistrukturerade 
intervjuer. Med det menas att använda detaljerade frågor som fokuserar kring en röd 
tråd med riktade följdfrågor vilka ger respondenten möjlighet tala fritt och utveckla 
sina svar inom frågeområdet. Detta behöver inte alltid vara fakta, utan baseras på 
upplevelser, känslor och faktisk kunskap (Hedin, 1996). 

För att få respondenten att själv reflektera över sina svar användes ett intervjuupplägg 
med semistrukturerade frågor. Dessa frågor betraktas som kvalitativa frågor. I denna 
studie användes dock en kombination av kvalitativa och kvantitativa frågor. Detta i sin 
tur gav underlag för vidare diskussion. Vad gäller studiens uppbyggnad för OKQ8-
projektet så användes 6 kvantitativa frågor och 26 kvalitativa frågor vid intervjuerna. 
Dessa fördelades på de olika yrkesgrupperna.  

För att få ett ärligare svar fick varje respondent själv välja om hen ville vara 
konfidentiell eller inte. Det faktum att respondenten själv fick välja om hens intervju 
skulle vara öppen eller konfidentiell ökade chanserna till uppriktighet, vilket ger ett 
bättre underlag för en mer tillförlitlig studie. Detta ger intervjuaren de bästa 
förutsättningarna för att effektivisera eventuella förändringar. På grund av 
valmöjligheten till konfidentialitet blir intervjustudien så sanningsenlig som möjligt, 
utan att någon själv behöver analysera sina svar med risk för repressalier. Det är inte 
okänt att kritik mot sitt eget företag kan vara till nackdel för respondenten. Alla chefer 
tar inte kritik på bästa sätt. Ibland tas till och med konstruktiv kritik som någonting 
negativt. 

För att få de träffsäkraste svaren på problemformuleringen valdes frågorna ut med 
noggrannhet utifrån studiens förutsättningar. Se bilaga 1 och 2 för enkäten respektive 
intervjufrågorna. 

3.3.2.3 Intervjugenomförande 

Intervjuer genomfördes med åtta respondenter för olika projekt inom 
Värmlandsregionen. Intervjufrågorna omfattade alla viktiga områden inom 
bygglogistiken och dess planering.  
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Den största delen av undersökningen baseras på kvalitativa metoden via intervju, 
därutöver tillämpades även kvantitativa metoden genom en enkät för att få ett 
mätbart resultat. De enkätundersökningar och intervjufrågorna baserades på 
arbetsplatsdagböcker samt det teoretiska materialet från litteraturstudien. Först 
utformades allmänna frågor om bygglogistik och sedan formulerades mer specifika 
och detaljerade frågor för att besvara undersökningens problemformulering. 

På grund av rådande omständigheter gällande Covid-19 begränsades 
undersökningen till ett av Veidekkes projekt, det vill säga ”OKQ8”. En fysisk 
intervju genomfördes med platschefen och arbetsledaren, medan resterande 
intervjuer med platschefer och arbetsledare för andra byggprojekt skedde via 
Microsoft Teams. 

Enkätfrågorna delades ut till samtliga platschefer, arbetsledare och yrkesarbetare 
för projektet OKQ8 och de andra byggprojekten inom Region Värmland. Medan 
intervjufrågorna ställdes endast till platschefer och arbetsledare. 

Sammanlagt i undersökningen deltog 4 platschefer, 4 arbetsledare och 10 
yrkesarbetare runt om i Region Värmland. Svaren varierade något mellan 
deltagarna i undersökningen. Detta kan bero på det aktuella projektet, då varje 
projekt är annorlunda och har unika förutsättningar. Intervjutiden varierade 
mellan 30–50 minuter i snitt. För att minimera risken för att återkomma med 
följdfrågor efterfrågades tillåtelse att spela in intervjuerna. Detta underlättade 
arbetet avsevärt.  

Gällande intervjuernas struktur genomfördes först en kort presentation för 
respondenterna. Detta för att ge dem kortfattad information om studiens innehåll. 
Respondenterna hade delgivits frågorna dagen innan intervjun för att få en chans 
att förbereda sig. Tillåtelse att spela in intervjuerna efterfrågades och inhämtades 
från varje respondent innan intervjun påbörjades. Den semistrukturerade 
intervjuformen ger möjlighet till följdfrågor baserade på respondentens utsagor, 
vilka ställdes vid behov. 

Resultatet sammanställdes till tre separata delar, där en del redovisade de 
enkätfrågorna med hjälp av stapeldiagram. För att sammanställa de svaren från 
enkätfrågorna till ett läsbart resultat delades svaren upp i kategorier. Genom att ha 
ett fåtal staplar i ett diagram uppfattas det lättare av läsaren och hen kan således 
själv se vad som eventuellt bör åtgärdas. Andra delen av resultatet redovisade 
intervjufrågorna med skrivande löpande text från intervjustudien. Den tre delar av 
resultatet var en sammanställning av arbetsdagsböcker för OKQ8-projektet. Svaren 
redovisades också med en löpande text och stapeldiagram. 

Efter varje genomförd intervju gjordes en sammanfattning av svaren för den 
kvalitativa delen från intervjuerna med platscheferna och arbetsledarna. Detta 
gjordes direkt efter varje avslutad intervju för att bibehålla känslor, tankar och 
funderingar kring ämnet. Efter att samtliga intervjuer sammanfattas, raderades 
ljudinspelningarna. Därefter analyserades och diskuterades resultatet för att 
komma fram till eventuella förbättringsförslag vilka kan påverka bygglogistiken på 
ett effektiv och positiv sätt. 
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3.4 Etiska aspekter 

Moral är en kvalitetshandling, vars syfte är att påvisa vad som är rätt och vad som 
bör eftersträvas. Dessa etiska aspekter innebär den teoretiska förståelsen om moral. 
De fyra grundläggande principerna autonomiprincipen, godhetsprincipen, 
principen att inte skada samt rättviseprincipen beskrivs nedan.  

Tillämpning av autonomiprincipen ger respondenten den integritet och rättighet 
vederbörande har rätt till. Användning av autonomiprincipen utgör ett respektfullt 
sätt att ta del av respondentens värderingar och åsikter samt ger respondenten 
valfrihet att delta i studien eller inte (Jakobsson, 2011). Några dagar innan 
intervjuerna skickades en bifogad kopia på intervjufrågorna. Detta gjordes för att 
ge respondenterna en överblick över studien samt ge dem tid att förbereda sig. 

Syftet med godhetsprincipen är att förhindra och förebygga skador (Jakobsson, 
2011). Föreliggande studie syftar till att ge förbättringsförslag vilka bidrar till en 
förbättrad arbetsmiljö där var sak har sin plats. Detta leder i sin tur att risken på 
arbetsplatsen minimeras samt att dess effektivitet ökar. 

Principen att inte skada syftar till den anställdas säkerhet att inte utsättas för 
onödiga risker eller skador. Det finns forskningsstudier som tar upp denna form av 
princip där respondentens anonymitet inte avslöjas för att säkerställa hens säkerhet 
(Jakobsson, 2011). Efter att en sammanställning av resultaten från respondenterna 
kasseras enkät- och intervjusvaren för att det inte ska vara möjligt att identifiera 
vem som har uppgett vad i svaren. Detta leder till en ökad tillförlitlighet och ärlighet 
i svaren. 

Rättviseprincipen innebär att alla respondenter ska behandlas lika om inte speciella 
anledningar finns (Jakobsson, 2011). Alla respondenter ska tilldelas samma 
förutsättningar och delges samma information. I studien varierade följdfrågorna 
under intervjun beroende på respondenternas svar och dess synvinklar, vilket ledde 
till bättre resultat. 

3.5 Validitet och reliabilitet 

Insamling av information vid en kvantitativ studie måste ha en hög grad av kvalitet 
för att öka studiens trovärdighet. Detta kan åstadkommas genom att ha en hög grad 
av validitet och reliabilitet. Validitet syftar på relevansen i studien, det vill säga att 
det som mäts är relevant för det undersökta området. Reliabilitet handlar om att 
mätningen utförs på ett trovärdigt sätt (Patel & Davidson, 2019). 

För att uppnå en god validitet fick respondenterna möjlighet att utveckla svaren, 
därutöver diskuterades följdfrågor under intervjun för att uppnå studiens syfte. 
Tillförlitligheten för studien förstärktes också genom att diskutera intervjufrågorna 
tillsammans med handledaren på universitetet. 

Med reliabilitet menas trovärdighet, vilket är viktigt vid en undersökning. Ett säkert 
sätt att uppnå reliabilitet vid en undersökning är att samtliga respondenter 
intervjuas av samma person och att ljudinspelningar genomförs. Detta underlättar 
dessutom vid sammanfattning av insamlade data. En väl utförd studie ska kunna 
återskapas av läsaren och samma resultat uppnås (Patel & Davidson, 2019). För 
ökad reliabilitet och kvalitet i intervjuerna bör dessa hållas med så många som 
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möjligt. Dels för att få med allas åsikter, dels eftersom trovärdigheten i resultatet 
då blir mer tillförlitligt. Vid intervjuer blir respondenten bunden till frågorna som 
tas upp, men har även möjlighet att vidareutveckla sina svar. 

3.6 Metodkritik 

3.6.1 Forskningshistorik 

Flertalet studier har genomförts om bygglogistik. Studierna baseras på kvalitativ 
och kvantitativ insamling av data, ofta sker detta genom fallstudier och 
intervjustudier. De flesta företag använder sig av en metod som härstammar från 
5S-metoden. För att illustrera aktuell bygglogistik används dessa metoder allt 
oftare bland byggingenjörer. 

Alla resultat som ger en positiv förändring inom bygglogistiken kan ses som en 
effektivisering av det undersökta objektet. Genom att implementera eventuella 
förbättringsförslag ökas produktiviteten och företaget kan uppnå en bättre 
arbetsmiljö. De flesta forskningar och studier vilka handlar om bygglogistik påvisar 
att planeringen innan projektstart är en av de viktigaste grundstenarna för en 
lyckad bygglogistik. Andra återkommande problem som identifierats av den 
tidigare forskningen vilka uppstår under bygglogistiken är transport-och 
materielleveranser förseningar samt bristfällig kommunikation mellan olika 
leverantörer i ett pågående projekt. 

3.6.2 Observationer 

Det finns ett flertal forskningsstrategier vilka kan tillämpas vid observationer under 
en undersökning. I denna undersökning användes fallstudie, där fokus 
huvudsakligen ligger på en specifik sak som ska undersökas. Detta sker på en 
begränsad grupp individer. Fördelen med detta är att fördjupningsmöjligheterna 
och diskussionerna ökar kring den aktuella frågan och ämnet som undersöks 
(Jakobsson, 2011).  

Som tidigare beskrivits i denna fallstudie (se kapitel 3.3.1) tas andra metoder upp 
såsom sammanfattning av dagböcker, intervjuer och observationer. Dessa kan väljas 
att presenteras separata eller summerade (Jakobsson, 2011). 

3.6. Intervjuteknik 

Vid tillämpning av intervjuer finns tre olika strukturer att välja mellan. Dessa är 
strukturerad intervju, ostrukturerad intervju samt semistrukturerad intervju. 

Med strukturerad intervju menas att frågorna är bestämda samt att det ofta finns 
svarsalternativ där respondenten får kryssa i det hen anser är rätt, vilket påminner om 
enkäter. Nackdelen med denna intervjumetod är att den alltid är kort och ytlig, 
därutöver försvinner en signifikant del av sammanhanget från intervjun. En fördel är 
dock att denna typ av intervju kan genomföras med många respondenter (Alvehus, 
2019)  

Ostrukturerad intervju innebär att inga förutbestämda frågor skapas, utan samtalet 
sker öppet där respondenterna resonerar kring ett övergripande ämne. I enlighet med 
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Alvehus är den ostrukturerade intervjun ”fortfarande att betrakta som en form av 
mellanmänsklig kommunikation” (Alvehus, 2019). 

Den semistrukturerade intervjumetoden är den vanligaste bland ingenjörer och 
används främst för att uppnå en hög tillförlitlighet i resultatet. Med denna 
intervjumetod ges respondenterna möjlighet att utveckla sina svar då följdfrågor inom 
ämnet kan ställas. Vanligtvis består en semistrukturerad intervju av ett formulär som 
innehåller ett visst antal frågor vilka fokuserar på huvudämnet (Alvehus, 2019). 

Strukturen som valdes för att genomföra föreliggande intervjustudie var den 
semistrukturerade. Detta kan liknas mer som en dialog mellan intervjuaren och 
respondenten. Genom att använda sig av metoden skapas en röd tråd där 
respondenterna fritt kan utveckla sina svar inom det berörda området. Samtidigt ledde 
intervjun till följdfrågor som annars inte skulle ha blivit besvarade med tillämpning av 
en annan struktur. 
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4 Resultat 

I detta kapitel presenteras resultaten för enkätfrågorna, intervjufrågorna och 
arbetsdagböckerna. Genom en sammanställning av de insamlade data från enkäter, 
intervjuer, arbetsdagböcker samt platsbesök hos Veidekke skapades en helhetsbild 
över hur bygglogistiken fungerade. 

4.1 Resultat av enkätfrågorna 

I diagrammen ingår tre olika yrkesroller: den grå stapeln företräder platschefer, den 
orangea stapeln representerar arbetsledare och den blåa visar yrkesarbetarna. På x-
axeln visas antal poäng, där 1 är mindre bra, 3 är bra och 5 är mycket bra. Y-axeln 
representerar antalet frågade personer. 

1. Hur många år har du jobbat inom byggbranschen? 

 

Figur 9. Antal år respondenterna varit i byggbranschen. 

Av diagrammet i figur (9) framgår det att majoriteten har jobbat inom byggbranschen 
mellan 10–20 år.  
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2. På en skala 1–5, hur väl anser du att planeringen för bygglogistiken fungerar? 

 

Figur 10. Planering för bygglogistik. 

Av diagrammet i figur (10) framgår det att majoriteten tycker att planeringen för 
bygglogistiken fungerar väl. 

3. På en skala 1–5, hur väl anser du att uppföljningen av bygglogistiken har fungerat? 

 

Figur 11. Uppföljning för bygglogistik. 

Av diagrammet i figur (11) framgår det att majoriteten tycker att uppföljningen av 
bygglogistiken har fungerat bra. 
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4. På en skala 1–5, hur mycket vet du om planering av bygglogistik? 

 

Figur 12. Kunskapsnivån gällande planering av bygglogistik. 

Av diagrammet i figur (12) framgår det att majoriteten har en utbredd kunskap 
gällande bygglogistiks planeringen. 

5. På en skala 1–5, hur mycket deltar du vid planeringen av bygglogistik? 

 

Figur 13. Delaktighet vid planering av bygglogistik. 

Av diagrammet i figur (13) framgår det att delaktigheten vid bygglogistiks planeringen 
varierar för de olika antal frågade. 

 

 

2

5

2
1

2

2

1
2

1
0

1

2

3

4

5

6

Mindre bra 1 2 Bra 3 4 Mycket bra 5

A
n

ta
l f

rå
ga

d
e

Kunskapsnivån gällande bygglogistiks planering 

YA AL PC

5

3
2

1

3

2

2

0

1

2

3

4

5

6

Mindre bra 1 2 Bra 3 4 Mycket bra 5

A
n

ta
l f

rå
ga

d
e

Delaktighet vid bygglogistiks planering 

YA AL PC



30 

 

6. På skala 1–5, önskar du vara mer delaktig vid planeringen av bygglogistik? 

 

Figur 14. Önskan att delta mer vid planering av bygglogistik. 

Av diagrammet i figur (14) framgår det att majoriteten önskar att vara mer delaktig vid 
planering av bygglogistiken. 

4.2 Resultat av intervjufrågorna 

Under denna rubrik presenteras svaren på de intervjufrågor som ställdes. Intervjuer 
genomfördes med platschefen och arbetsledare på OKQ8 samt sex andra platschefer 
och arbetsledare för andra pågående projekt på Veidekke inom Region Värmland. 
Intervjuerna med de ytterligare platscheferna och arbetsledarna genomfördes för att 
få mer information kring vilka problem som upplevts och samtidigt för att få en djupare 
förståelse för bygglogistiken. 

4.2.1 Allmänna frågor om bygglogistik 

När det gäller hur bygglogistik definieras uppgav platschefer och arbetsledare att 
begreppet är relativt nytt inom byggbranschen. Tidigare användes i stället begreppet 
leverans. Begreppet bygglogistik uppkom i samband med olika projekt som försiggår i 
stora och trånga städer, där en stor del planering fordras. Bygglogistiken är en viktig 
och nödvändig process och definieras som en planering där saker och ting kommer på 
rullande band, det vill säga planeringen i alla dess former. Bygglogistiken innebär även 
att rätt material hamnar på rätt plats i rätt tid. 

Det som är ledande och viktigt för att uppnå en effektiv bygglogistik är enligt 
platschefer och arbetsledare en samordning mellan de olika aktörerna som medverkar 
i processen. Genom en god samordning kan dessa aktörer diskutera sina delar och 
därefter sammankoppla dem med varandra. Det handlar kortfattat om att planera 
arbetet och skapa en ordentlig tidsplan. Det är viktigt att skapa sig tid för att planera 
bygglogistiken, annars kan det bli väldigt tätt inpå vilket kan skapa oordning och sena 
leveranser på arbetsplatsen. Kommunikationen mellan parterna är en viktig del av 
logistikplaneringen. Om man till exempel har bestämt en vecka med leverantören 
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planeras projektet enligt den tidsplanen. Det som oftast skapar problem är hur olika 
företag definierar leveransdatum. Hos oss menar vi direkt i början på veckan, men för 
leverantören kan det innebära andra dagen eller tredje dagen på veckan, vilket är ett 
exempel på otydlig kommunikation mellan olika parter och kan skapa problem med 
bygglogistiken. Mot bakgrund av detta är det av vikt att det finns en överenskommelse 
mellan köparen och säljaren om exakt datum och tid för att minimera hinder och sena 
leveranser. 

Vid arbete med bygglogistik är det viktigt för företagen att använda sig av riktlinjer och 
ramverk i planeringsfasen. Det kan ske genom samordningsmöten och pulsmöten där 
hela projektet gås igenom varje morgon innan arbetet påbörjas. Detta för att alla 
inblandade personer och företag ska vara uppdaterade, överensstämmelse ska finnas 
angående vad som behöver göras, vilka förutsättningar som finns samt eventuella 
hinder som kan uppstå. Det är viktigt med kommunikationen redan direkt på 
morgonen innan arbetsstart så att alla inblandade vet vilka arbetsuppgifter de har samt 
vilken del av projektet som kan behöva mer eller mindre arbete. Kortfattat sagt ska 
handlingsplanen följas och hur man arbetar med bygglogistik skiljer sig från företag 
till företag och projekt till projekt. Vissa projekt kanske arbetar efter 5S-metoden och 
andra efter Just in time-metoden, då får man helt enkelt anpassa sig till den metod 
som ska användas, hur man arbetar som bäst och vilka förutsättningar som finns. I 
storstäderna måste man vara duktig på att planera bygglogistiken i och med att det är 
trångt och mycket aktivitet kring arbetsplatsen, man gör tidsramar för att logistiken 
ska fungera. Här behöver företagen arbeta med ytor och utnyttja den plats de har till 
förfogande på bästa sätt. Företaget i fallstudien använder en tids- och leveransplan, de 
arbetar mer effektivt med bygglogistiken i storstäderna på grund av trånga ytor 
eftersom det kan vara svårt att ta sig fram beroende på trafiken samt aktiviteter kring 
arbetsplatsen. 

Enligt platschefen fungerar leveranser bra i allmänhet när det kommer till större 
leveranser och beställningar, men när det handlar om mindre leveranser fungerar det 
oftast sämre. Den exakt anledningen bakom detta är oklar, men leverantörer som 
levererar mindre beställningar kommer oftast när de vill och inte i enlighet med 
planeringen. När det brister i kommunikationen blir det en negativ påverkan på 
tidsplanen. Genom att till exempel en leverantör levererar sent eller dyker upp utan 
förvarning, där transporter kanske kommer dagen innan och vissa dagen efter, skapas 
en oordning på arbetsplatsen samt hålrum i tidsplaneringen och bygglogistiken. Oftast 
när sådana problem och hinder uppstår används en LPP (löses på plats) -lösning. Det 
har enligt platschefer och arbetsledare i fallstudien fungerat väl generellt sett, men när 
det inte har fungerat väl har det berott på att samordningen och kommunikationen 
brustit mellan parterna när det gäller leveranser.  

4.2.2 Arbetsplatsdispositionsplan (APD-plan) 

En APD-plan visar hur byggarbetsplatsen ser ut och hur den ska disponeras och 
utnyttjas. Som tidigare nämnts bör stor vikt läggas vid en arbetsplatsdispositionsplan 
då visualiseringen över området klarnar för arbetarna. I och med detta minskar risken 
för missförstånd vilka i annat fall kan vara tidskrävande. Figur (3) visar hur den 
befintliga APD-planen för OKQ8-projektet ser ut. I den aktuella APD-planen 
illustreras första hjälpen, brandsläckare, hjärtstartare, återsamlingsplats, 
kontaktuppgifter till projektansvarig, uppsamlingsplatser för material av olika slag, 
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lossningsplatser, avfallscontainrar, bodar, in- och utfarter för transporter och 
leveranser etcetera. Under projektets gång har APD-planen uppdateras tre gånger i 
takt med projektets utveckling, detta för att få en effektivare produktionsprocess. 

Under hela produktionsprocessen har upplagsplatsen varit alltid på samma ställe, inga 
stora ändringar har uppstått. Detta beror på att byggarbetsytan är relativt i liten. Detta 
föranledde att företaget i början av produktionsstarten placerade upplagsplatsen på ett 
ställe som var lämpligt och underlättade arbetet för medarbetarna. 

Enligt platschefer och arbetsledare uppdateras arbetsplatsdispositionsplanen löpande 
och efter behov. När det till exempel händer någonting utöver planeringen görs 
ändringar i APD-planen för att alla inblandade parter ska vara medvetna om 
situationen och vilka åtgärder som vidtagits. Det är viktigt att APD-planen uppdateras 
löpande så att alla parter har en god överblick över vilket utrymme de har att arbeta 
med, var material ska stå, hur leveranser och genomfart sker samt vilken nödutgång 
som gäller vid fara eller liknande. APD-planen ska i teorin uppdateras kontinuerligt 
och enligt plan. I praktiken är den oftast relativt väl uppdaterad men inte fullständigt. 
Detta på grund av att det är ett löpande arbete och det inte alltid finns tid eller 
möjlighet att uppdatera APD-planen parallellt med annat arbete direkt vid varje 
händelse. I stället görs det vid tillfälle och enligt prioriteringar i projektet. APD-planen 
görs utefter en mall och en checklista används för att pricka av varje punkt i planen 
samt uppdatera enligt handlingsplan. APD-planen har blivit allt viktigare och beror 
bland annat på arbetsmiljöaspekterna, där arbetsmiljöplanen krävt att en APD-plan 
görs upp och att arbetet utgår ifrån den, vilket även lett till att man arbetar mer med 
logistiken. APD-planen ska vara ett så kallat ”levande dokument” under projektet där 
den ständigt uppdateras och följs. Man har på sistone börjat arbeta mycket med APD-
planer vilket medför en bättre struktur och bättre uppmärksamhet under projektets 
gång, vilket i sin tur bidragit till att bygglogistiken förbättrats över tid. 

Det är viktigt att i planeringsfasen se över förutsättningarna för framkomligheten. Det 
bästa är egentligen en genomfart genom arbetsplatsen och inte en vänd zon där det 
kanske inte finns tillräckligt stor yta, vilket ofta kan vara ett problem i större städer där 
man hela tiden handskas med små och trånga ytor att arbeta på. En genomfart behöver 
planeras med en in- och en utfart med stängda grindar för att hindra obehöriga 
personer från att ta sig in på arbetsplatsen. Då kan man till exempel använda sig av 
ID06 för att verifiera vem man är och om man är behörig för att ta sig in på området. 
Det är viktigt att kommunicera med inblandade parter om möjligheterna för 
framkomlighet för att undvika eventuella tvister med leverantörer som kanske struntar 
i att leverera beställningen på grund av svår framkomlighet till arbetsplatsen. Det är 
svårt att försöka förbättra framkomligheten på arbetsplatser. Fokus läggs på detta 
redan i planeringsfasen och man har oftast begränsade ytor att arbeta med under ett 
projekt. Det gäller att planera framkomligheten redan i början av projektet, säkerställa 
att genomfarten maximeras och att de ytor som kan användas tillämpas för att inte 
skapa framtida hinder som kan försena leveranser och beställningar.  
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4.2.3 Transport 

För att förhindra arbetsskador och tidsförluster vid materialtransportering planeras 
dessa väl. Detta beror på vilken typ av transport som sker. Är det till exempel mindre 
transporter och beställningar används tillgängliga verktyg för att lasta av och på 
materialet. Handlar det i stället om större transporter finns det specifika områden för 
just dessa och ibland behöver en större kran eller truck beställas in, om dessa inte 
redan finns tillgängliga på arbetsplatsen. Materialet som transporteras ska lastas av så 
nära arbetsmomentet där det ska utföras för att till exempel förhindra ständiga 
transporter, slöseri med tid samt att det hamnar på fel område. Målet är att det ska ske 
så lite förflyttning av material som möjligt. Bygglogistiken varierar från projekt till 
projekt, men generellt sett handlar det om att reducera transporttider, 
materialförflyttningar samt förhindra arbetsskador. Genom att redan från början 
placera rätt leverans på rätt plats är det möjligt att reducera eventuell förlorad tid på 
grund av onödiga förflyttningar av material som hamnat på fel plats. Det som oftast 
skapar tidsproblem är små material som försvinner, till exempel skruvar och liknande, 
vilket innebär att man får åka iväg och köpa dessa lokalt. Därutöver kan det eventuellt 
innebära att det sker ett litet stopp i projektet tills det att dessa små men mycket 
nödvändiga material är på rätt plats igen. Dessa problem löses oftast genom LPP (löses 
på plats) -metoden. 

4.2.4 Materialhantering 

Det finns för det mesta en eller flera dedikerad personal för materialmottagning där 
hen genomför en kontroll av materialet, säkerställer att allting stämmer överens med 
beställningen och att materialet inte är skadat. En materialmottagningskontroll görs 
för att förhindra att det kommer in material som inte tillhör arbetsplatsen och 
godkänner till exempel att man har tagit emot material som egentligen inte tillhör 
beställningen som företaget har gjort. Ett av de största problemen som upplevts här på 
denna arbetsplats är att chaufförerna och leverantörerna har bråttom, de bara lastar 
av allt material på arbetsplatsen och kör sedan iväg. Vissa struntar till och med i att få 
en underskrift på följesedeln som signalerar att materialet har lämnats över till 
företaget. Det saknas oftast tydlighet och kommunikation när materialet levereras från 
leverantörerna till arbetsplatsen. Här finns möjlighet till förbättringar genom att skapa 
tydliga regler och riktlinjer som ska följas av alla, både leverantörer och beställare. 
Beroende på vilken arbetsyta man har att arbeta med kan man antingen köra 
mellanlagring av material, till exempel att material kommer innan och lagras på 
arbetsplatsen innan montering sker. Om det finns brist på yta får ”just in time”-
leveranser tillämpas, vilket innebär att materialet kommer när momentet påbörjas. 
Om monteringsmomentet till exempel är planerat till en måndag förväntas tillhörande 
material levereras på den måndagen på grund av att det inte finns plats på 
arbetsplatsen för lagring av material. Företag vill helst arbeta med ”just in time”-
metoden men detta kan skapa eventuella stopp om det uppstår förseningar i 
leveransen. Oftast arbetar man med båda metoder, det vill säga en kombination av 
både mellanlagring av material och ”just in time”-metoden. Det är till exempel möjligt 
att mellanlagra mindre material och tillämpa ”just in time”-metoden på större 
materielleveranser som inte kan stå på arbetsplatsen då det inte finns plats.  
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Byggbranschen har blivit bättre och bättre med tiden när det gäller hantering av 
byggavfall. Detta beror på att både beställare och leverantörer ställer krav på att 
avfallshanteringen sker på korrekt sätt. Genom att ställa krav på varandra förbättras 
avfallshanteringen kontinuerligt. Det handlar om att ha en tydlighet och ett 
informationsflöde mellan involverade parter. Byggavfallshanteringen fungerar på 
sådant sätt att olika containrar med olika fraktioner hyrs in, där sorteringen sker 
utefter vilken typ av material som slängs och liknande. 

4.2.5 Slöseri 

Enligt platschefer och arbetsledare kan det uppstå signifikant slöseri när oväntade 
händelser inträffar. Det är relativt vanligt att det under ett projekt uppstår 
omarbetning på grund av mänskliga fel eller att fel information och uppdaterad 
information inte förs vidare som den ska. Under projektet OKQ8 uppstod en del tids- 
och materialslöseri. Vid ett tillfälle då en materialtransport av betong skulle leverareas 
var det för lite betong. Detta berodde på att informationen på handlingarna inte var 
uppdaterad och betongen blev då enligt tidigare mått, vilket skapade tids- och 
materialslöseri. Det uppstod även ett flertal onödiga materialtransporter på grund av 
att arbetsplatsen var så avlång och att material behövdes transporteras fram och 
tillbaka till rätt plats under projektets gång, detta skapade även tidsslöseri under 
projektet. För att försöka undvika sådant materialtransportslöseri kan materialet 
transporteras och avlastas i en cirkel i centrum av arbetsplatsen för att minimera 
distansen för att hämta rätt material till rätt plats och reducera slöseri, bland annat när 
det gäller onödiga rörelser.  

Materialspillet har blivit bättre och bättre med tiden då nya kalkylsystem har börjat 
användas. Under 1990-talet pratade man om 10–15 % av materialspill men i dag 
arbetar man bättre med materialkalkylprogram och system som har som mål att 
reducera så mycket materialspill som möjligt vid till exempel tillverkning av olika slags 
material. Det blir inte alls mycket material över i dag efter att ett projekt avslutats. 
Materialspillet har förbättrats avsevärt över tid och man fortsätter att arbeta med att 
reducera ytterligare materialspill. Det handlar om att inte stressa in i ett projekt, då 
finns det en risk att onödigt mycket material beställs för att komma igång med 
projektet. Detta leder till att det blir material över, vilket senare resulterar i onödigt 
materialspill. Planerar man i god tid och tittar igenom hur mycket material som behövs 
för projektet kan man reducera väldigt mycket materialspill och även reducera lagring 
av material på arbetsplatsen. Genom att köpa rätt mängd och typ av material 
säkerställs att materialspillet blir så lite som möjligt. 

4.2.6 Planering och kommunikation 

Bygglogistiken behöver god planering och det svåraste att ha koll på i planeringen är 
tider. När olika arbetsmoment utförs kan vissa folk vara snabbare och utföra momentet 
tidigare än tänkt och andra långsammare och utföra momentet senare än tänkt. Detta 
medför i sin tur förändringar i tidsplanen. Ett projekt är tänkt att ske i enlighet med 
tidsplanen och när denna förändras på grund av tidigare eller senare arbetsmoment 
kan det uppstå kostnader för projektstopp, där projektet står stilla antingen på grund 
av tidigare eller senare arbetsmoment. Arbetsmomenten ska enligt tidsplanen vara 
sammanlänkade och gå i varandra. Här måste man planera för att om det sker 
förändringar i tidsplanen ska projektet inte stå stilla, utan det skall finnas andra 
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arbeten att utföra medan ett projekt av någon anledning står stilla. Dåliga handlingar 
kan även medföra svårigheter i bygglogistiken, om fel handlingar erhålls blir det 
kanske fel mått på material vilket kräver att material omarbetas. Detta kan i sin tur 
medföra produktionstopp, tidsspill och kostnader.  

Varje gång ett nytt projekt startas bygger man i princip en ny fabrik på plats. Här 
fordras att det planeras rätt och i god tid eftersom dessa tidsplaner upprättas för 
kanske två år framöver och ska efterlevas. Hoppar man in i ett projekt för snabbt utan 
att planera väl kommer det att bli svårt att bibehålla en ordentlig och tydlig plan för 
när materialbeställningar är tänkta att komma och kan leda till att projektet står stilla. 
För att undvika kommunikationsbrist mellan olika parter är det viktigt att alltid 
återkomma med svar på en fråga, oavsett om man kan svara på den själv eller inte. Om 
frågan inte besvaras och företaget väntar på svar en längre tid kan det leda till 
produktionsstopp. Därför är det viktigt att upprätthålla en bra och tydlig 
kommunikation mellan alla involverade parter. 

Den dagliga kommunikationen sker i dag främst genom skriftliga meddelanden via 
antingen e-post eller sms. Tidigare skedde kommunikationen huvudsakligen muntligt 
via exempelvis telefonsamtal. På senare tid har dock trenden ändrats till att skriftligt 
meddela varandra då det är enklare och mindre tidskrävande samt att parterna får mer 
tid att svara korrekt på frågan eftersom de får tid att hantera ärendet och svara med 
fakta framför sig. Man har blivit duktig på checklistor och liknande på grund av att det 
är lättare att hantera skriftliga ärenden än muntliga och spontana frågor.  

Morgonmöten hålls varje dag med alla inblandade parter. Under dessa möten gås 
dagens arbete igenom för att alla ska vara informerade om vad som ska göras, vad som 
har ändrats och huruvida tidsplanen har påverkats. Genom att ha morgonmöten och 
pulsmöten direkt på morgonen innan arbetsskiftet påbörjas reduceras eventuella 
problem och förändringar. Detta är viktigt att ha koll på som chef, man vill att allting 
skall gå rätt till och undvika omarbeten. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



36 

 

4.3 Sammanställning av arbetsdagböcker  

4.3.1 Avvikelser 

En sammanställning av avvikelser vars data är hämtad från arbetsdagböckerna under 
platsbesöken på OKQ8. Utifrån diagrammet kan man läsa av att flest avvikelser 
hamnar på transport, planering och kommunikation. Dessa kategorier är döpta efter 
eget tycke samt att minimera antal staplar i diagrammen och på så vis är den mer lätt 
läst. Kategorin planering är uppdelad på följande vis: bristfälligt ritunderlag, 
förskjuten starttid, uppsättning av vibromätare, försvårad framkomlighet vid 
schaktning och oförutsedda radon prover. För kategorin kommunikation ingår 
avvikelser gällande uthyrningsfirmor, VVS, bristfälligt utförda arbeten av UE och 
konstruktionsfel. Transport är kategoriserad som förseningar av leveranser. Genom att 
sammanställa och kategorisera alla avvikelser till ett diagram kan detta även användas 
som underlag för ett arbetskraftshistogram samt kan vara en bra bas på 
erfarenhetsåterföringsmötena. Följande resultat från arbetsdagböckerna tyder på att 
förbättringspotential finns för redovisade kategorier. Se figur (15). 

 

Figur 15. Visar avvikelsesammanställning från arbetsdagböcker. 
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4.3.2 ÄTA-ändring tillägg och avgående arbeten 

Denna sammanställning har även gjorts för antal ÄTA. ÄTOR:na har delats upp i 

självvalda kategorier som väntan, planering, kommunikation, UE, transport och 

övrigt. Utav dessa kategorier är planering, kommunikation och UE mest utstickande. 

Kategorien planering har delats upp som ovan. I kommunikation ingår oförutsedda 

händelser. För kategorin UE tillhör skador till följd av UE, i detta fall en fysisk skada 

som uppkom på grund av mekaniska problem, separata redovisningar vid beställda 

tjänster, felutförda arbetsuppgifter. Vad som mer är anmärkningsvärt är att 

kategorierna transport och övrigt är tomma. Se figur (16).  

 

Figur 16. Visar ÄTA sammanställning från arbetsdagböcker. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0

1

2

3

4

5

6

7

Väntan Planering Kommunikation UE Transport Övrigt

A
n

ta
l Ä

TA

ÄTA



38 

 

4.3.3 Jämförelse mellan Avvikelse/ÄTA  

För den här sammanställningen har avvikelser och ÄTOR jämförts. I detta diagram 

fokuseras staplar som är tomma eller har få ÄTOR som väntan, kommunikation, 

transport och övrigt. Väntan har 75% fler avvikelserapporter än ÄTOR, medan 

kommunikation har 60% fler avvikelserapporter. Dessa förseningar beror främst på 

inväntan av provsvar från kommun, tidsförskjutna arbetsmoment och förlagda 

markprover från ett laboratorium. Kategorin transport visar att fem avvikelser är 

antecknade och dokumenterade medan det inte förekommer någon ÄTA alls på denna 

punkt eller punkten övrigt. Detta resultat bör analyseras vidare med tidigare projekt 

för att kunna följa dessa punkter på en djupare nivå och för att kunna sätta in rätt 

åtgärder. Kategorin övrigt har inga ÄTOR på grund av att underkategorin till den är 

baserad på moder jords krafter vid avvikande väder såsom kraftig vind, regn och snö. 

Därför förekommer endast avvikelser. Denna kategori är både svår att styra över och 

svår att förutse. Andra förslag på åtgärder kan vara att införa schemalagd 

kommunikation mellan chaufför och platschef eller arbetsledare för att säkerställa 

tidpunkten för leveranserna. Genom denna noga övervakning tror skribenter att 

antalet transportförseningar kan reduceras anmärkningsvärt. Se figur (17). 

 

Figur 17. Visar jämförelse mellan avvikelser & ÄTOR. 
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5 Diskussion 

I detta kapitel diskuteras följande logistiksrelaterade problem vilka uppmärksammats 
via enkäter, intervjuer samt arbetsplatsbesök. Kapitlet tar även upp egna tolkningar, 
värderingar och ståndpunkter till de teorier och resultat vilka har presenterats tidigare 
i rapporten. 

5.1 Allmänt om bygglogistik 
Som tidigare nämnts poängterar Larsson (2008) att logistiken innebär “de aktiviteter 
som har att göra med att erhålla rätt vara eller service på rätt plats vid rätt tidpunkt 
och i rätt kvantitet till lägsta möjliga kostnad”. Logistiken indelas i tre huvudgrupper: 
planering organisation och styrning (Jonsson & Mattsson, 2016). Dessa grupper utförs 
för att uppnå en så hög effektivitet som möjligt. 

De ovanstående teorierna stämmer generellt överens med det som yttrats av de olika 
platscheferna och arbetsledarna. De påpekar att bygglogistiken är en nödvändig och 
viktig process oavsett vad för projekt det gäller. Oavsett projektets storlek fordras god 
planering, god organisering och ett gott ledarskap. Genom att rätt material levereras 
på rätt plats och i rätt tid kommer detta att bida till en effektivare byggprocess. 

Genom platsbesöken på OKQ8 och intervjuerna som utfördes med de olika 
respondenterna kan författarna konstatera att det ligger mycket arbete och ansvar på 
platschefen och arbetsledaren innan ett projekt kan påbörjas och detta gäller under 
hela projektets gång. Bygglogistiken involverar allt från lagar och regler till alla 
ändringar som sker under ett projekts gång. Detta kan variera beroende på vilken 
platschef och arbetsledare som har blivit tilldelade det aktuella projekt. Detta stämmer 
även överens med resultatet från enkätfrågorna när det gäller delaktighet vid planering 
av bygglogistik, då resultatet visade att yrkesarbetarna är mindre delaktiga vid 
planering av bygglogistik (se figur 17). 

Projektet hos OKQ8 hade en minimal arbetsplatsyta och det krävdes noggrann 
planering gällande bygglogistiken för att få det att fungera. När det gäller mindre 
projekt hos Veidekke måste de planera bygglogistiken mycket väl på grund av 
minimala arbetsytor. Områdena kan även vara trafikerade och detta måste planeras 
noggrant för att undvika förseningar och liknande hinder. Majoriteten av de tillfrågade 
svarade att planeringen för bygglogistik fungerade väl, detta utläses av figur (10). 

Företagen arbetar med bygglogistik genom att använda sig av riktlinjer och ramverk 
redan vid planeringsfasen. Det kan ske genom samordningsmöten och pulsmöten där 
hela projektet gås igenom varje morgon innan arbetet påbörjas. Detta görs för att alla 
inblandade personer och företag ska vara lika uppdaterade för att vara överens om vad 
som behöver göras, de förutsättningar som finns samt eventuella hinder. Det är viktigt 
med kommunikationen redan direkt på morgonen innan arbetsstart för att alla 
inblandade ska vara medvetna om vilka arbetsuppgifter de har samt vilken del av 
projektet som kan behöva mer eller mindre arbete. Majoriteten av de tillfrågade 
svarade att uppföljningen för bygglogistik fungerade väl, detta utläses i figur (11). 
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Enligt Larsson (2008) har varje byggprojekt sina unika förutsättningar. Detta stämmer 
överens med figur (12), vilken påvisar att kunskapsnivån gällande planering av 
bygglogistik är spridd. Förändringar under ett projekt kommer alltid att ske. Därför är 
flexibilitet ett måste för att lyckas med sitt uppdrag. Genom dokumenterade 
erfarenhetsåterföringsmöten utbyts information om eventuella hinder som har 
uppstått under projektets gång samt lösningar på dessa. Studiens resultat visade att de 
flesta av respondenterna önskar att vara mer delaktiga vid planeringen av bygglogistik, 
detta kan utläsas av figur (14). 

Denna teori bekräftades även av platschefen och arbetsledaren på OKQ8. De uttrycker 
dessutom andra saker som kan skilja sig åt mellan olika projekt kan vara exempelvis: 
ny arbetsplats, ny personal samt nya problem att hantera under hela 
produktionsprocessen. Författarna uppmärksammade att den minimala ytan på OKQ8 
fordrade särskilt noggrann planering av bygglogistiken. Då ett flertal olika 
entreprenörer ska utföra olika arbetsmoment samtidigt på en trång yta kan det ibland 
leda till produktionsstörningar, till exempel väntan, tidsspill, irritation et cetera. Ett 
exempel som platschefen berättade var att en VVS-entreprenör var sjuk en dag, detta 
ledde till att ett planerat arbetsmoment förskjuts. I stället tvingades framtida 
arbetsmoment utföras, vilket slutligen ledde till att produktionsprocessen tog längre 
tid då arbetarna var mer försiktiga med att utföra föregående arbetsmoment på grund 
av avvikelsen. 

Enligt Carlsson (2001) är den teoretiska kopplingen till en effektiv bygglogistik 
förutom planeringen, är kommunikationen en viktig del mellan de olika aktörerna i 
byggprocessen. Platschefen och arbetsledaren poängterar återigen vikten av att ha 
erfarenhetsåterföringsmöten efter varje avslutat projekt. Genom att ha dessa möten 
minimerar man eventuella problem vilka kan uppstå under vägen så att inte samma 
upprepas. 

Mindre avvikelser och ändringar har skett, men inget övergripande. Någonting som 
observerades under platsbesöken OKQ8 var dess minimala yta att arbeta på samt att 
projektet befann sig mittemellan två trafikerade vägar varav den ena är E18. 
Förbättringspotential observerades under platsbesöken när det gäller transporter. 
Enligt platschefen och arbetsledaren har det varit bekymmer angående detta gällande 
en del leverantörer. Det har hänt ett flertal gånger att transporter blivit försenade av 
olika anledningar. Detta leder till förskjutningar i tidsplanen när transportproblem 
uppstår. Anledningen skulle kunna tänka vara en brist i kommunikationsledet, då 
överföring av information ska föras vidare i kedjan. Genom att ha en bättre 
kommunikation med leverantörerna säkerställs att allting går enligt plan. Vid 
avvikelser ska detta ske med minst 6 veckors notis. Detta för att ha en möjlighet att 
hinna implementera förändringarna i tidsplanen. 

5.2 Arbetsplatsdispositionsplan (APD-plan) 

För att utarbeta en så effektiv APD-plan som möjligt bör de inblandade projekten ha 
möjlighet att framföra sina åsikter och komma med eventuella förbättringsförslag 
gällande APD-planen i projekteringsskedet. APD-planen för OKQ8 utfördes av 
Veidekkes entreprenad AB. Enligt arbetsledaren själv har APD-planen uppdaterats tre 
gånger under projektets gång. Första gången var den original APD-plan, andra gången 
när kransarbetet hade slutförts och tredje gången när Sjöströms arbetsområden 
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HAKEN 4 påbörjades. Ibland kan APD-planen inte stämma exakt överens med 
arbetsplatsen på grund av ändringar i originalplanen, förflyttningar av upplagsplatser 
etcetera. Enligt platschefen uppdateras APD-planen så fort en större förändring av 
arbetsplatsen har gjorts. Detta påpekas också av Révai (2012) som betonar att det är 
viktigt att kontinuerligt uppdatera APD-planen när förändringar sker på arbetsplatsen. 
Detta leder i sin tur till att onödiga kostnader undviks. 

För att få en effektiv bygglogistik inom byggbranschen bör visuell kommunikation 
hållas levande. Detta görs lättast genom att uppdatera och upprätthålla olika faktorer 
såsom APD-plan, anordningar, skyltar etcetera. Dessa olika faktorer tillsammans 
bidrar till att skapa en bättre trivsel på jobbet, ordning och reda samt ökad effektivitet, 
vilket i sin tur gynnar alla. Med detta menas att ju bättre kännedom över projektets alla 
aspekter som kan nås, desto effektivare blir arbetsplatsen. Detta hjälper även till att 
reducera tidsspill. 

Genom att efter varje avslutat projekt hålla erfarenhetsåterföringsmöten undviks på så 
vis eventuella problem som påträffats under projektets gång. Viktigast av allt med 
dessa möten är dock att få dela med sig av lösningen på problem som uppkommit 
tidigare hos andra projekt. Om det uppstår en likvärdig situation har de redan en 
lösning på problemet. Genom att alltid ha en uppdaterad och tydlig APD-plan kan man 
underlätta för leverantörer, lastbilschaufförer eller andra besökare på arbetsplatsen.  

Tidsspillet som går åt till att uppdatera APD-planen, tidsplan, skyltar, checklistor et 
cetera kan reduceras genom en välplanerad bygglogistik. Den visuella 
kommunikationens ritningar bör innehålla in- och utfartsvägar samt upplagsplatser 
och lossningsplatser. Det bör även finnas all relevant information om arbetsplatsen för 
att säkerställa att all informations når alla som befinner sig på arbetsplatsen. Trots 
kännedomen kring visuell kommunikation och dess betydelse för att uppnå en 
effektivare byggarbetsplats, tillämpar företagen inte detta i den utsträckning det bör 
göras. 

Vid intervju med arbetsledaren och platschefen på Veidekke togs “visuell 
kommunikation” upp samt deras egen tillämpning av att upprätthålla uppdaterade 
projekthandlingar för att få uppnå en effektivare kommunikation. Enligt dem själva 
anses den visuella kommunikationen för byggprojektet fungera relativt väl.  

5.3 Transport 

Utifrån skribenterna platsbesök hos Veidekke kunde följande logistikproblem 
observeras tillsammans med yrkesarbetarna, arbetsledaren och platschefen. Det som 
stack ut mest gällande logistikproblem var transporter och materialleveranser. En del 
av problemen med transport- och materialleveranser som togs upp handlade om att 
vissa leveranser kom för sent eller för tidigt på grund av olika anledningar. Dessa 
tidsvarierande avvikelser kunde vara från timmar till dagar, vilket skapade ostabilitet 
i projektplaneringen. När en sådan händelse uppstår på byggarbetsplatsen brukar 
improvisationer som LPP användas för att lösa problemet. Till följd av detta får 
arbetsledaren och platschefen planera om i tidsplanen för att komma vidare i projektet. 
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5.4 Materialhantering 

Likt allting annat i ett byggprojekt är materialhantering viktigt för att få ett så effektiv 
bygglogistik som möjligt. Detta innebär att skapa ett snabbt in- och utflöde av material 
vid leveranser. Syftet med detta är att effektivisera materialflödet i så hög grad som 
möjligt genom att byggarbetsplatsen ska vara välstrukturerad och inga hinder får ligga 
i vägen som försvårar framkomligheten för transporterna. Detta ska ske snabbt och 
smidigt och utan anvisningar från någon då allt är tydligt fastställt i den aktuella APD-
planen.  

Processen för den interna materialhanteringen inom byggarbetsplatsyta varierade 
beroende på vilket arbetsmoment som företaget deltagit i. Fokus låg på att ha 
materialet så nära som möjligt till arbetsmomenten för att undvika lyft och 
förflyttningar av materialet. Dock har vissa arbetsmoment behövt använda kran och 
kärror. Medan den externa materialhanteringen transporterade med en treaxlad lastbil 
till byggarbetsplatsen. 

Även på ett arbetsplatsbesök uppmärksammades hur transporter in till och på 
arbetsplatsen fungerade. Ett system där chauffören legitimerade sig vid ankomst 
tillämpades. Både förarens samt mottagaren av budets id-handlingar 
fotodokumenterades, detta för att få en så säker arbetsplats som möjligt. Ibland kunde 
dock transportproblem uppstå på arbetsplatsen av olika anledningar, exempelvis 
lossningsproblem, köbildning, felaktigt uppfyllda specifikationskrav för 
transportfordon etcetera. Vid dessa avvikelser fick en del av yrkesarbetarna avbryta 
pågående arbetsmoment för att hjälpa till med lossningen av material. Detta medförde 
en förskjutning i tidsplanen och påverkade projektet negativt. Alla dessa problem är 
tidskrävande och den tid som går förlorad skulle behöva tas igen från annat arbete för 
att hålla samma tidsplan. 

Material som lagras i väntan på användning har inget värde och anses som en kostnad 
på grund av lagerkostnader, utrymmesskäl, ökad stöldbegärlighet och dessutom råder 
risk för begränsad framkomlighet. Samtidigt binds kapitalet upp. I stället kan tjänsten 
”just in time” användas, vilket minskar lagerkostnader och materialskador. Denna typ 
av tjänst används just nu på ett av alla Veidekkes pågående projekt i Karlstad på grund 
av dess minimala yta. 

Larsson (2008) påpekar att lagra material på byggarbetsplatsen medför ytterligare 
kostnader för materialbodar. Samtidigt begränsar det även framkomligheten på 
arbetsplatsen. 

5.5 Slöseri 

Som tidigare nämnts utgörs S-kostnader av spill, skador och stölder (Hamon, 2007). 
Utifrån resultatet av intervjuerna konstateras att den främsta orsaken till S-kostnader 
i samband med projektet var materialskador som uppstod på arbetsplatsen vid interna 
transporter och materiallagring. Materialspillet var dock inom negligerbara nivåer, 
därav behövdes inte gå in djupare på ämnet. Därutöver förekom inte några stölder på 
grund av deras höga säkerhetsstandard som råder på arbetsplatsen. 
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5.6 Planering och kommunikation 

Allt bygglogistikproblem som kan inträffa under produktionsprocessen går att undvika 
eller minimera om företaget har en bra tidsplan som det följer. Detta har platschefer 
och projektledare diskuterat, där då de tog upp vikten av att följa tidsplanen för 
projektet. Skribenterna anser att detta är viktigt då företaget undviker onödiga 
kostnader samt minskar risken för att stå stilla. Kommunikationen är även en viktig 
faktor som ingår i planeringen samt spelar en stor roll i ett projekt och påverkar 
tidsplanen. Att kunna kommunicera mellan olika parter för att besvara viktiga frågor 
samt kunna ge feedback är bra då detta bidrar till att tidsplanen följs. 

Veidekke försöker alltid att uppnå en effektiv bygglogistik inom byggbranschen genom 
att visuell kommunikation hålls levande. Detta gör de genom att kontinuerligt 
uppdatera och upprätthålla olika faktorer såsom APD-plan, anordningar, skyltar 
etcetera. Dessa faktorer bidrar tillsammans till att skapa en bättre trivsel på jobbet, 
ordning och reda samt ökad effektivitet, vilket i sin tur gynnar alla. Den visuella 
kommunikationen fungerar relativt väl för byggprojektet. Detta kunde även bekräftas 
vid studerandet av en aktuell APD-plan och dess återspegling av verkligheten. 

5.7 Metoddiskussion 

Metoderna som valdes för att utföra detta examensarbete anses relevanta för att kunna 
besvara studiens frågeställningar. Utifrån litteraturstudien som genomfördes i detta 
examensarbete skapades teorin för studien. Därefter utfördes intervjuer med 
platschefer och arbetsledare. Detta genererade tillräckligt mycket data för att det skulle 
kunna sammanställas i resultaten. Den enkät som delades ut till platschefer, 
arbetsledare och yrkesarbetare förstärkte datainsamlingen om studien. En felkälla kan 
vara att vissa av yrkesarbetarna inte har jobbat lika länge på arbetsplatsen, vilket kan 
påverka enkätens resultat. 

Intervjuer med de olika platscheferna och arbetsledarna gav skribenterna en förståelse 
för hur arbetet fungerar. Dessa platschefer och arbetsledare är kunniga inom sitt 
område och har stor kunskap och erfarenhet inom bygglogistik, vilket ger studien en 
ökad tillförlitlighet. På grund av den rådande coronapandemin kunde vi dock endast 
närvara på en arbetsplats, vilket ledde till att vi kunde förstå verkligheten enbart för 
den besökta arbetsplatsen. Resterande arbetsplatser fick vi intervjua via Microsoft 
teams, vilket gav oss en mindre förståelse för hur arbetet fungerar hos andra 
arbetsplatser. Detta kan anses vara en svaghet med studien.  

Litteraturstudien som genomfördes bidrog till en djupare förståelse för hur 
bygglogistiken fungerar samtidigt som den kompletterade de samlade data från 
intervjuer och observationer.  
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6 Slutsats 

Syfte med detta examensarbete var att effektivisera den befintliga bygglogistiken inom 
Veidekke region Värmland. Redan vid första platsbesöket skapades tre 
frågeställningar. För att besvara dessa frågeställningar ombads platschefer, 
arbetsledare och yrkesarbetare att delta i intervjuer och enkätundersökning, vilket 
senare sammanställdes i form av löpande text samt stapeldiagram. På så vis har det 
varit lättare att visualisera det undersökta objektet och identifiera vart eventuella 
förbättringar bör sättas in. Studiens resultat visade att förbättringsmöjligheter fanns 
inom bygglogistikens grenar: transport, kommunikation och väntan. 

• Hur fungerar bygglogistiken på Veidekkes arbetsplatser i Värmlandsregionen i 
dagsläget? 

Överlag är respondenterna nöjda med bygglogistiken inom Region Värmland. 
Ingenting extraordinärt har stötts på under projektens gång skall tilläggas enligt de 
platschefer och arbetsledare som har intervjuats. Alla krav, regler och specifikationer 
som ställs på entreprenören för att upprätthålla en god bygglogistik görs av platschefen 
och med hjälp av arbetsledare redan i projekteringsfasen. Efter detta går platschefen 
noggrant igenom projektplaner med de anställda. Frågor som vem? vad? hur? och när?  
tas upp och detta följes kontinuerligt upp under hela projektets gång.  

• Vilka bygglogistikproblem har inträffat under projektens gång, samt vad kan 
dessa bero på? 
 

Resultatet visade att projektet ibland upplevde bygglogistiskproblem på grund av 
förseningar i transport- och materialleveranser. Dessa leveransproblem berodde på 
flera olika faktorer, såsom brist på kommunikation mellan leverantören och företaget 
som driver projektet. Dessa förseningar i leverans ledde till att tidsplanen blev 
uppskjuten och därmed uppstod problem i projektets utförande. En annan faktor 
berodde på att projektet drevs på en liten yta som skapar trafikproblem eller platsbrist 
vid leverans av olika material.  
Eftersom tidsplanen påverkades av leveranstider så kunde vissa leveranser inträffa vid 
samma tidpunkt, detta ledde till att köbildning skapades eller avlastningsproblem på 
grund av liten yta.  
 

• Vilka eventuella förbättringsmöjligheter kan identifieras för att förhindra dessa 
problem inför nästkommande projekt?  

Slutsatsen till detta arbete säger att bygglogistikproblem varierar från projekt till 
projekt och kan bero på flera olika faktorer. Platschefer och arbetsledare poängterade 
vikten av att hålla erfarenhetsåterföringsmöten för att bedöma och analysera hur 
projektet gick till. Dessa platschefer och arbetsledare anser att detta 
informationsutbytesmöte är en viktig del av processen för att undvika problem inom 
bygglogistiken.  

Vi anser att erfarenhetsåterföringsmöten är ett viktigt förbättringsförslag som 
företaget bör ta hänsyn till. Efter avslutat projekt ska detta möte hållas då de 
medverkande i projektet får chans att utbyta lösningar på eventuella problem som har 
uppstått under arbetets gång. Utöver detta förbättringsförslag föreslås även att alla 
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platschefer och arbetsledare inom en och samma region träffas ett flertal gånger per år 
för att kunna utbyta sina erfarenheter och idéer med varandra. 

Genom sammanställningar som gjordes av arbetsdagböckerna till ett 
jämförelsediagram kan vi enkelt se obalansen mellan avvikelserapporter och ÄTOR. 
För att jämna ut detta rekommenderas det att jämföra de avvikande kategorier med 
tidigare projekt för att angripa problemet på rätt sätt. Åtgärdsförslag som kan angripa 
denna obalans mellan avvikelser och ÄTOR kan vara att förlänga tidsramen från 
leverantörer och återförsäljare vid restnoterade produkter. 
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Eventuella tackord 

Vi vill tacka vår handledare vid Karlstads universitet Asaad Al-mssad för all feedback 
och stöd som vi fått under arbetet med vårt examensarbete. Därutöver vill vi tacka vår 
kursansvariga Malin Olin för allt stöd och hjälp vi har fått under resans gång.   

Vidare vill vi även tacka alla respondenterna på Veidekke som deltog i enkäter och 
intervjuer. 
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8 Bilagor 

Bilaga 1: Enkätfrågor för platschefer, arbetsledare samt 
yrkesarbetare 

Platschef        Arbetsledare         Yrkesarbetare            

1.Hur många år har du jobbat inom byggbranschen? 

0–5 år               5–10 år               10–15 år          15–20 år               Över 25 år  

2.På en skala 1–5, hur väl anser du att planeringen för bygglogistiken 
fungerar? 

Mindre bra   1               2            Bra   3                4               5   Mycket bra 

3.På en skala 1–5, hur väl anser du att uppföljningen av bygglogistiken 
har fungerat? 

Mindre bra   1               2            Bra   3                4               5   Mycket bra 

4.På en skala 1–5, hur mycket vet du om planering av bygglogistik? 

Mindre bra   1               2            Bra   3                4               5   Mycket bra 

5.På en skala 1–5, hur mycket deltar du vid planering av bygglogistik? 

Mindre bra   1               2            Bra   3                4               5   Mycket bra 

6.På skala 1–5, önskar du vara mer delaktig vid planeringen av 
bygglogistik? 

Mindre bra   1               2            Bra   3                4               5   Mycket bra 
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Bilaga 2: Intervjufrågor för platschefer och arbetsledare 

❖ Presentation 
 

1- Vilken roll har du inom denna verksamhet? 
2- Hur många års erfarenhet har du inom byggbranschen? 

 
❖ Allmänna frågor om bygglogistik  

 
3- Hur skulle du definiera bygglogistik? 
4- Vad anser du kan vara ledande/viktigt för att uppnå en effektiv bygglogistik? 
5- Hur jobbar företaget med bygglogistik? 
6- Hur skiljer sig bygglogistiken mellan olika projekt? 
7- Hur tycker du bygglogistiken har fungerat? 

• Vad har fungerat bra och mindre bra? 
 

❖ Arbetsplatsdispositionsplan (APD-plan) 
 

8- Har ni några rutiner för att uppdatera APD-planen? 
9- Hur ofta används APD-planen? 

• Stämmer APD-planen överens med verkligheten? 

• Har APD-planen uppdaterats parallellt med projektutvecklingen? Om 
inte, utveckla gärna. 

10- Hur fungerar framkomligheten av transporter till och på arbetsplatsen? 
11- Hur skulle framkomligheten kunna förbättras? 

 
❖ Transport 

 
12- Hur transporteras materialet inom arbetsplatsen? Det vill säga förflyttning av 

material till aktuellt arbetsmoment. 
13- Hur behandlar ni förseningar av leveranser respektive för tidiga leveranser? 

 
❖ Materialhantering 

 
14- Hur fungerar materielleveranser vid mottagning? 
15- Vad anser du är det största problemet vid materialleveranser? 

• Har det funnits liknande problem med andra leverantörer? Och hur kan 
detta förbättrats? 

16- Använder företaget sig av materialmellanlagring (det vill säga material som 
mellanlagras innan monteringen) eller tillämpar ni ”just in time”? 

17-  Hur fungerar byggavfallshanteringen? 
 

❖ Slöseri 
 

18- Hur mycket tid har gått till icke värdeskapande aktiviteter under projekts 
gång? (Väntan, omarbete, onödiga rörelser, överproduktion, lager, 
transporter, outnyttjad kreativitet, överarbete.) 

• Vad kan göras för att förbättra detta? 
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19- Vilket är det mest förekommande materialspillet?  

• Hur mycket uppskattar ni kostnaden för materialspillet? 

• Vad kan göras för att minska detta? 
20- Hur skyddar ni er mot stölder på arbetsplatsen? 

 
 

❖ Planering och kommunikation 
 
Planering 
 

21- Vad anser du har varit det största problemet med att planera bygglogistiken? 
22- Har du varit med vid planeringen av bygglogistiken? 

• Om inte, varför? 
 

Kommunikation 
 

23- Hur fungerar kommunikationen vid materielleveranser (rutiner, ansvarig, 
checklistor et cetera)? 

24-Hur upprätthålls kommunikationen mellan de olika deltagarna inom 
projektet? 

25- Vilka typer av kommunikationsproblem kan uppstå? 
26-Hur ska kommunikationen förbättras och utvecklas? Vilka möjligheter finns? 

 


