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Rationellare byggnadsproduktion
3. Systematisk arbetsberedning for

byggplatsen

Datagruppen i Goteborg

Datagruppen i Goteborg har i en ti-
digare undersokning av storningar vid
byggoperationer funnit, att i genom-
snitt ca 15 av arbetstiden bestod av
arbetsplatsens tillskottstid till opera-
tionernas metodtid (Byggforskning-
ens rapport 9/69).

Vid tester pa kurser med byggar-
betsledare har dessa bedomt, att ca
10 procentenheter av redovisade 32
% skulle kunna reduceras med rela-
tivt enkla atgérder, t.ex. med plane-
ring, beredning, forebyggande under-
hall och arbetsinstruktion. For ett
byggnadsforetag med 100 arsarbetare
betyder 10 % ca 400 000:— per ar i
I6ner som direkt utbetalas for av-
brott, védntan, hinder och storningar
av olika slag.

Vidare har Personaladministrativa
radet (PA-radet) undersokt byggar-
betsledarens reaktioner vid uppkom-
mande storningar, hur langt i forvig
han upptidcker en annalkande stor-
ning, hans atgirder for att ta hand
om storningar och forhindra konse-
kvenser etc.

Byggnadsindustrins Arbetsforsk-
ningsstiftelse (BAS) har vid under-
sokning av inldrningsforlopp funnit,
att battre arbetsforberedelser och ar-
betsinstruktion ger mindre inldrnings-
forluster, samt att det efter varje av-
brott uppstar ytterligare inldrnings-
forluster.

I rapport R46:1970 redovisas en
metodik for systematisk arbetsbered-
ning for byggplatsen. I FIG. 1 visas
i princip vilka atgidrder som ingar i
beredningen.

Ytterst syftar beredningen i bygg-
driftsskedet till
att forebygga storningar
att forkorta inlarningsforlopp
att medverka till "bésta” metod med

lag metodtid
att kunna tjina som underlag for
driftplanering, materialavrop, ar-
betsinstruktion, 16nesittning, pro-
jektering etc.
Bittre kunskap om storningsférlopp
ger dven arbetsledaren forutsittningar
for systematisk “felsokning” och for-
maga att ta hand om sadana reststor-
ningar som trots forberedande atgar-
der #ndé aldrig helt kan undvikas pa
en byggplats.

Datagruppens rapport redovisar en
metod for sadan systematisk arbets-
beredning som byggplatschefer, ar-
betsledare och beredare maste utfora
som en link mellan dagens byggstart-
planer och sjdlva arbetsutférandet.
Det #ar av storsta virde, att erfarna
arbetsledare och lagbasar engageras i
beredningsarbetet. Dirigenom doku-
menteras deras erfarenheter. Pa sa
sitt behover inte varje ny generation
ldra forst av egna misstag.

I denna sammanfattning redovi-
sas en forenklad och Oversiktlig be-
redningsmetod, limplig for de flesta
byggplatser i dagens situation. I rap-
porten beskrives ingdende den syste-
matiska arbetsgangen och redovisas
ett antal beredningsexempel pa varie-
rande detaljeringsnivéer.

Den produktionsplanering som idag
normalt fOregdr en byggstart maste
alltid kompletteras mer eller mindre
med beslut under byggtiden. Hittills
har i allménhet ett visentligt utrym-
me limnats fOr alternativa mojlighe-
ter att pa byggplatsen genomfora pla-
nernas intentioner. Det dr Onskvirt
att en storre del av beredningsinsatsen
skall ha utforts redan i samband med
byggstartplaneringen eller @nnu hell-
re ha resulterat i produktionsanpass-
ning genom beredningsinsatser i pro-
jekteringen.
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Rapport R46:1970 avser anslag nr

E 418 fran Statens rdd for byggnads-
forskning till Datagruppen i Gote-
borg. Den utgdr tredje delen i serien
”Rationellare  byggnadsproduktion”
och har foregatts av rapport 8/69
”1. System for produktionsdata” och
9/69 2. Arbetsplatskoefficienter, pd-
verkande faktorer och samband
(Storningar vid byggoperationer)”.

Datagruppen har nu utarbetat ett
system for arbetsberedning som en
laink mellan produktionsplanen fére
byggstart och sjilva arbetsutforan-
det. Med detta hjilpmedel skall man
bl.a. kunna forebygga och minska de
storningar, som upptrader pd bygg-
platsen och som redogjorts for i ti-
digare rapporter.

Oversiktligt visas beredningsgdingen
for  hela tillverkningsberedningen,
men huvudvikten har lagts pd en sys-
tematik for beredning i byggdrifts-
skedet. Denna dr uppbyggd av sju
steg, som redovisas i detalj vad avser
erforderliga  datgdrder,  hjilpmedel
samt resultat av beredningen. Utfo-
randet av limpliga checklistor, mallar
och blanketter visas liksom exempel
pa ifyllda blanketter for ett tillimp-
ningsprojekt.
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Forenklad systematisk arbetsgdng

Steg Syftar till Atgird Hjalpmedel
1. Granska — Klargjord maél- Ta fram produktionstidplan. Klargor vad Checklista, handlingar
forutsitmingar. sdttning for be- beredningarna skall anvindas till, vilka Byggnadshandlingar, normer, anvisningar etc.
Villkor och redningsinsatsen arbeten som skall beredas och Produktionsplaner, kalkyler, materialbest. etc.
problem. — Kunskap om detaljeringsgrad. Samla in 6vriga handlingar, i
forutsittningar granska dessa, rekognosera, komplettera Mall for precisering
for de arbeten, uppgifter, forteckna villkor och problem Aktuellt Forteckning Precisering av
som skall beredas. for varje arbete. Precisera dem som styr. arbete dver villkor styrande villkor
— Preciserade vill- Skissera varje arbetes avgriansning och och problem och problem
kor och problem arbetsprodukt pd beredningsblanketten enl.
i samband med  FIG. 2. Kom &verens om tid for Beredningsblankett
dessa. beredningstraff. Se FIG. 2.
2. Still upp — Négra realistiska G4 igenom och granska kritiskt villkor och Checklista for idésprutning
alternativa alternativ till problem per arbete med beredningsgruppen. Alternativ for
utforanden. utférande for Spruta idéer om alternativa utféranden och — arbetsprodukt
Gor bered- varje arbete. forteckna dessa utan kritik, Grovsortera till — arbetsforlopp (etapper, delarbeten)
ningsprogram. — Arbetsfordelning sist bort orealistiska alternativ, motivera — insatser (material, arbetare, hjélpmedel
och tidplan for varfér. Gor beredningsprogram. administration) ;
berednings-
o Mall for alternativforteckning
Aktuellt Forteckning 6ver  Grovsortering,
arbete alternativ till motivering
utférande
3. Samla in — Datauppgifter till-  Klargor databehovet. Ta fram data, intervjua, Checklista, data
data for géngliga for att kun- gor studiebesdk, studera pigiende arbete. Kompletterande handlingar, broschyrer,
beredningen. na vilja ratt alter- anvisningar, handbdcker, tid- och material-
nativ till utférande. atgang, priser, beredningar
4. Gor bered- — Val av ritt Virdera alternativen for varje arbete med Mall for alternativviirdering
ningen. arbetsmetod och stod av kunskap frin steg 1—3. Jamfor Kalkylerbara konsekv.  Icke kalkylerbara
ritt arbetsfor- summan av kalkylerbara och icke —pengar konsekvenser
lopp. kalkylerbara konsekvenser for respektive — direkt material 4 — kontinuitet
— Val av ritta alternativ. Vilj alternativ till utférande i arbete — vana
insatser till samrad. Beskriv arbetets delarbeten — féljdarbeten — sikerhet
arbetsférloppet. (arbetsforloppet) pa beredningsblanketten. — fasta kostnader — kvalitet
— Dokumenterad Bestdm erforderliga resursinsatser till — byggtidens virde
beredning av delarbetena. Notera successivt valda
aktuella arbeten, resursinsatser. Detaljgranska och precisera 2
insatserna av material, arbetskraft, Beredningsblankett
hjélpmedel, yttre villkor och administration Se FIG. 2.
till typ och ev. mingd. Styrande insatser
kan preciseras mer detaljerat #n icke Insatslistor
styrande, antingen direkt pd beredningsblan- Typ av Beteck- Atging Ytterligare
ketten eller pd speciella insatslistor enl. insats ning precisering
FIG. 4. Gor en platsdisponering. Tvirgranska
och sammanstill pd beredningsblankett.
Bildgg materialbroschyrer, skisser etc. Samla
beredningsgruppen till presentation.
5. Presentera — En gemensam Forbered genom att téinka igenom behovet Mall for presentation
beredningen. Overtygelse att av information, bestdm sitt for informationen,  Fur. nir och Forberedelser. Presenta-
Besluta. arbetena skall ordna informationsmaterial. G4 igenom av.vem skall hjalpmedel ~  tion, dis-
utforas pa ett visentligheter frin steg 1—3, presentera det informeras? kussion
visst sitt. samlade resultatet fran steg 4. Diskutera, beslut
— Beslut dédrpa. justera. Driv fram ett beslut,
6. Introducera — Anvindaren av Informera grundligt, se till att den som gor
beredningen. beredningen fullt driftplanering, arbetsinstruktion, material-
inforstddd med avrop, l6nesdttning etc. anvinder beredningen.
denna. Driv pa anordning av hjilpmedel, upplags-
— En beredning platser etc.
som anvindes.
7. Félj upp — Kinnedom om att Medverka vid start av arbetsutférandet.
beredningen. beredningen foljes. Bevaka att arbetet foljer beredningen. Stim
— Mogjlighet till av beredningen med vissa mellanrum. Skriv
justering. justeringar direkt pad beredningsbladet,
— Underlag for erfa- Aterfor erfarenheter.
renhetséterforing.
Metodik Om man Onskar en mer detaljerad de flesta arbetsledare att ldgga tyngd-

I tabellen ovan visas en Oversiktlig,
forenklad metod for beredning for

byggplatsens behov. Ritningar, be-
skrivningar, produktionsplaner och
materialbestidllningar samt data i

form av tidigare utférda beredningar,
minneserfarenhet, tid- och kapaci-
tetsdata etc. utgdr ramar och under-
lag for beredningsarbetet.

Man foljer en sjustegssystematik dar
steg 1—3 avser forberedelser for de
egentliga beredningsatgérderna i steg
4, Steg 5—7 avser efterarbeten som
erfordras, for att fi arbetet att folja
beredningen och for att fa erfarenhe-
ter aterférda infor nésta beredning.

beredning, utfér man denna i flera
varv. I forsta varvet bereder man
huvudresurser och styrande faktorer,
i efterfoljande varv detaljerna. I var-
je varv foljer man den stegvisa ar-
betsgingen.

Beredningsarbetet styrs bittre, om
man anviander utarbetade blanketter,
mallar och checklistor av sadant slag
som redovisas i rapporten. For en
enklare form av beredning &r det
dock tillridckligt att i princip folja an-
visningarna i tabellen ovan samt do-
kumentera resultatet pd berednings-
blanketten, som visas ifylld i FIG. 2.

I dagens situation kommer troligen

punkten av beredningen pa att for-
bereda resursinsatser och forebygga
yttre faktorers paverkan — att till-
handahalla material, utrustning, ut-
sdttning, besked etc. i rdtt skick™ till
arbetsforloppet. Men efterhand kom-
mer troligen allt storre beredningsin-
sats att dgnas dven detaljerna i arbets-
metod och arbetsforlopp, jamfor
FIG. 1.

Arbetsberedning dr ett lagarbete.
Det dr onskvirt att byggplatschefen
sjdlv genomfor eller &tminstone hart
styr beredningen med hjdlp av Ovriga
arbetsledare, speciella beredare, lag-
basar och yrkesspecialister.



AKTUELLT ARBETE
Tillverkning
Tillverkningsskede -

KLASSIFIKATION

Skedesetappsprocess

Arbetsartsprocess .

Arbetsoperation
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AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning Kentorsbygenad
Tillverkningsskede Utrus|
SkedesetappsprocessV.
s e
Arbetsoperation
Deloperation

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner, kvalitet etc)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSFORLOPP
(In- och utvillkor, ingfende delarbeten)
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Montering utfackningselement
Instruktion till betongarbetare
Instruktion till trdarbetare
Tordningstélla upplag

Kontroll + utsittning

Lev. plattor, lister, fidstmaterial
Montage stéllning

Montering féregds av:

I monteringen ingdr: Lossa bil

Resurs, kran + 2 betongarb. + chauffr
Sortering och transport

Resurs, 1 kran + 2 betongarb.

Uppséttning
Resurs, 2 trdarb.

Rengéring
Resurs, 1 betongarb.

Monteringen efter-

féljes av: Riva stdllning

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner, kvalitet etc. )
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSFORLOPP
(In- och utvillkor, ingiende delarbéten)

Instruktion
betongarb.
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Utwiindig fasadbek lddnad

Montering utfockn. |
element |
o030
Instruktion
trd

lordn.stélla | Kontroll+ |

upplog utséittn .
Lev. plattor ;

Sortering och transport
Etapp 2 Etopp 3
Kran428 Kran+28

Etapp 4
Kran+28

1

Etapp |
Kran+2 B
|

Uppsttning
Etopp 3

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR ¢

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjilpmedel 5) Yttre villkor (kopplade
arbeten, vidder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc. )

Specifikation Precisering av typ, dim, kvalitet etc.

Varningar. Tips. Hénvisningar till bil.

2) Material:
Forboplatta lev. buntade (litteravis) fr&n Forshaga.

Plastlister

Rostfri brickskriv (S10L = 35 mm)
Neoprenbricka

Spik

3) Arbetskraft:
Z betongarbetare och 2 triarbetare.

4) Hjdlpmedel:
Kran L 25. Stillning. Lastlida. Presenning. Tristrd (rena). Tyngder.
Handborrmaskin. Vattenpass. Hammare. Fintandad sig. Hovting. Skarp
kniv. Stjirnskruvmejsel. Tumstock. Snérsld. Specialborr. Hink. Trassel.
Fotogen.

5) Yttre villkor: g
Avrdjt f6r levererande lastbil inom kranens radie.
Vindstyrka ej over 10 m/sek.
Temperatur ej under +5°C.

6) Administration:
Kontrollerad fasad samt utsatt fére montage. Kontinuerligt utférd kontroll av
montaget (kidnsliga punkter). Utférd information ang. Forbo-plattan av Fors-
hagatekniker.

Varningar

Stérningar - Dilig metodvariant -

Motitgard
D4lig ink8rning

Plattorna skadas vid transport med kran. Anvénd mjuk stropp (lyft pi "flasken")
eller lastlida.

Repor i plattorna. Anvind "rena'' stro (rensa frin spik,
intryckta stenar, betongrester’etc.)
.som underligg.

Plattorna far ivdg med vinden. Oppnade plattstuvar "sdkras' med tyng-
der.

Hantlangningen till triarbetaren ej
tillfredsstdllande.

Informera betongarbetare och trdarbe-
tare tillsammans, framhdll vikten av
riktig frammatning av material.

Triarbetare d&r ovana - kinner ej till
materialet - det blir mycket skador
i samband med montaget.

Kontakta Forshaga for information och
instruktion av arbetare pd arbetsplatsen,

Plattor spricker efter montaget. Plattor bér ej monteras under +5°C.
Vid fastsittning av plattorna fir skru-
varna ej dras for hdrt, plattan miste

kunna "arbeta'’,

Bilagor sid.

|
| 21 I Fii
| ! _.‘?‘Rangﬁlring
| Etapp | Eapp 2 Etopp 3 Etopp 4
| 18 18 18 ) 18
Montera | I | Riva stélining
ot Etapp | Etapp 2 )k Etopp 3 Etapp 4
FIG. 2. Ifylld blankett for tillverkningsberedning i bygg-
driftsskedet.
Resultat

I FIG. 2, ovre delen, visas tvd alternativa fram-
sidor av beredningsblankett. I det vinstra exemp-
let har man i blanketthuvudet betecknat det ak-
tuella arbetet med aktivitetens beteckning enligt
produktionstidplanen. I det hogra alternativet har
aktivitetsnivan preciserats enligt reglerna i Bygg-
forskningens rapport 8/69 ”System for produk-
tionsdata”. Dirigenom underléttas arkivering pa
ritt detaljeringsniva i beredningsbanken. Till véns-
ter dr det aktuella arbetsforloppet och angrénsan-
de arbeten beskrivna i klartext, till hoger i nit-
plan. Figurens nedre del visar blankettens baksida,
lika i bada alternativen.

P& blankettens framsida preciseras det aktuella
arbetet med sina delarbeten och hartill kopplade
arbeten samt arbetsprodukten. Delarbetena kan
om sa erfordras beskrivas ytterligare pa baksidan.
I annat fall disponeras denna helt till dels check-
listor for resursinsatser och yttre villkor och dels
speciella varningar for ej Onskade hindelser res-
pektive beprovade motatgirder harfor.

Som bilagor anvindes materialtillverkarens bro-
schyrer och instruktioner, egna ritningar avseen-
de speciella tolkar och mallar, lyft- och fixerdon,
fastmateriallada, lastnings- och lossningsplan, ut-
sdttningsritning, checklista for Kkontrollpunkter
etc. Foton och detaljerade springskisser anvindes.




Anvindning och utveckling
I god tid fore start av det beredda
arbetet gar arbetsledaren igenom no-
teringarna i beredningen och gor er-
forderliga kompletteringar betraffan-
de bl.a.
avrop av material
information till aktuella arbetare
anordnande av hjdlpmedel
avrojning for lossning av material
forberedelser for utséttning
forebyggande av stérningar.
Fore igdngsittning kontrolleras le-
vererat material och anordnade hjilp-
medel, samt om fOregaende arbeten

BYGGPROCESSEN

UTREDNINGS- OCH \ABYGGANDESKEDET L= BYGGDRIFTSSKEDET

resulterat i rédtt matt och kvalitet.
Arbetare instrueras med hjilp av be-
redningen.

Det verkliga arbetsforloppet foljes
upp, och eventuellt justeras bered-
ningen. Fungerande beredningar ater-
fores till beredningsbanken som un-
derlag for typ- och standardbered-
ningar.

Det #r angeldget att fa igdng en mer
eller mindre avancerad beredning
som en link mellan produktionstid-
plan fore byggstart och arbetsutfo-
rande. Fran denna beredning #r fol-
jande utvecklingsformer tankbara:

FORVALTNINGS-

PROJEKTERINGS-
SKEDENA

= FORE BYGGDRIFT

SKEDET

| PROJEK - | BYGGANDE- | BYGG- [
TILLVERKNINGS- TERINGS- | JSKEDET DRIFTS-
BEREDNING SKEDENA | A FORE SKEDET
" BYGGDRIFT

PLANERING PLANERING DRIFTPLAN,
TILLVERKNINGS- | SAMBAND FORKALKYL | | o] DAGLIG-
PLANERING MED PRO- RESP, I PLAN

JEKTERING BYGGSTART

TILLVERKNING

TILLVERKNINGS-
UPPFOLINING

\

BYGGNADS-
ARBETETS
UTFORANDE

=

UPPFOLINING
BEREDN., PLAN
TID, MTRL.,
KOSTNAD

FIG. 3. Planering och beredning i varv.

Typ av insats: Inbyggnads- och Fastmaterial

Férteckning Typ, beteckning Atging Ytterligare precisering Bil
dimension, kvalitet Matetialingatss i aiabiineieive i iz sinrs
ete. Arbetskraftsinsats:.

Hjilpmedelsinsat
Yttre villkor:
Administrationsinsa
Plastplatta Forbo Trapets 59 st Firg nr 15, littera At lingd 105 cm
" LA 711 VS " A2 " 4z "
Y = 30" A3 147 "
¥ 1 102 " - A4 175
" @ 191 i " AE 197 1
- {5:n Fdrg nr 92, littera BY 95 o
" 30 g " B2 142 "
! . 10 " B3 147
¥ b 30" B4 175 1
' - 22! B5 206
i - il B6 f 280 "
Plastlister Forbo go" " 130
Brickskruv Rostiri 6000 "
Brickor Neopren 6000 " Grida
Spik 2" trdd, galv. 2000 "

FIG. 4. Exempel pa ifylld materialinsatslista.

UTGIVARE: STATENS INSTITUT FOR BYGGNADSFORSKNING

[] beredningsarbetet startar redan
fore produktionstidplan, helst re-
dan i projekteringen

[] beredningen integreras hardare
med angridnsande funktioner, t.ex.

projektering, produktionsplane-
ring, resursanskaffning och I6ne-
sittning, och utgdr ocksd ett

kvantifierat underlag for dessa
[] beredningen inriktas dven pd de-

taljerad analys och uppbyggnad

av sjilva arbetsforloppet.
Det &dr oOnskvirt att beredningen
kommer in i tidigare skeden av bygg-
processen. Systematisk beredning som
sker i samband med produktionspla-
nering fore byggstart har Dbetydligt
storre ramar att arbeta inom. I detta
lige ir visserligen byggprojektet re-
lativt vdl preciserat, men byggnads-
utférandet dr opreciserat. Om syste-
matisk beredning av byggnadsutfo-
randet sdtts in redan i projekterings-
skedet, da inte heller konstruktion och
material dr preciserade, erhélls storre
effekt och bittre mojligheter till pa-
verkan av den slutliga byggkostna-
den. Se FIG. 3.

Det dr ocksa Onskvirt att den syste-
matiska arbetsberedningen integreras
med och styr upp efterféljande ruti-
ner. Redan nu forekommer objekts-
ackord, som dr baserade pa tidsatta
beredningar. En materialanskaffning
kopplad till mingdkvantifierade be-
redningar 4r ocksd en naturlig ut-
veckling. T FIG. 4 visas en kvantifie-
rad materialinsatslista. Den har fyllts
pa successivt under beredningsarbe-
tet och utnyttjas sedan for material-
anskaffning.

Balanseringen av delarbeten och re-
surser inom arbetsforloppet baseras
idag i forsta hand pd erfarenhets-
missig bedomning. Efterhand som
beredningen dven inriktas pa arbets-
forloppets detaljer behdver bedom-
ningarna kompletteras med arbetsstu-
diedata.

Rapporten utgdr underlag for Data-
gruppens fortsatta forskning avseen-
de test av metoden och utveckling av
den till att omfatta arbetsberedning
dven i tidigare skeden av byggpro-
cessen samt utveckling av en metod
for en mer detaljerad beredning av
sjilva arbetsforloppen.

Nya perspektiv 6ppnar sig infér 70-
talet, ddr hinsyn till psykisk belast-
ning, minniskovdrde och arbetstill-
fredsstillelse alltmer skjuts fram i
debatten mot den fortsatta jakten ef-
ter hogre produktivitet. Det giller
att utveckla beredningsmetoden si
att samtliga dessa malsédttningar kan
uppnas.



More rational building production
3. Systematic job preparation for the site

The Data Group in Gothenburg

In an earlier investigation of interrup-
tions in building operations, the Gothen-
burg Data Group found that on an
average about Y3 of working time con-
sists of the site time allowance of the
method time applicable to the opera-
tions (Report No 9/69 of the National
Swedish Institute for Building Research).
In tests during courses for site agents
these were of the opinion that about
10 % of the 32 % referred to above
could be eliminated by relatively simple
measures such as planning, job prepara-
tion, preventive maintenance and work-
ing instructions. For a building contrac-
tor with 100 full-time workers, this
10 % represents the annual sum of
about Sw.Kr. 400,000 in wages paid
directly for interruptions, waiting,
obstructions and disturbances of various
kinds.

The Swedish Council for Personnel
Administration also investigated the
reactions of site agents in the event
of disturbances, how long in advance
they discover an impending disturbance,
the steps they take to deal with the
disturbance and to prevent conse-
quences, etc.

In the course of studying the training
process, the Swedish Building Industry
Work Research Foundation found that
better job preparation and working
instructions result in a reduction in
training losses and that further training
losses arise after every interruption.
Report R46:1970 describes a method
for systematic job preparation for the
site. FIG. 1 shows in principle the activi-
ties included in job preparation.

The ultimate aim of job preparation at
the construction stage is

to prevent interruptions

to shorten training time
to contribute to creation of “best” meth-

od with low method time

to serve as a basis for operational plan-

material deliveries, working
fixing of wages, de-

ning,

instructions,

signing etc.
Better knowledge of the interruptions
will also give the site agent and the
foremen an opportunity for systematic
trouble shooting and enable them to
deal with those interruptions which,
despite preventive measures, can never
be completely avoided on a building site.
The report produced by the Data
Group describes a method for the type
of systematic job preparation, which
site agents, foremen and job planners
must undertake as a link between the
production plans before start of the
building and the actual working pro-
cess. It is essential that experienced site
agents, foremen and gangers take part
in the preparation procedure, since in
this way their experience will be put on
record and in consequence each new
generation will not have to learn by
its own mistakes.
This summary describes a simple out-
line job preparation method which is
suitable for most building sites in pres-
ent-day conditions. The report describes
in detail the systematic procedure and
also a number of job preparation exam-
ples at varying detailed levels.
Production planning which today
normally precedes start on a building
site must always be supplemented, to a
lesser or greater extent, by decisions
during construction. Up to now, sub-
stantial room has been left in most
cases for alternatives in carrying out
the intentions of the plans on the site.
Preferably, a major part of the job
preparation process should already have
been carried out in conjunction with
production planning before start on the
building site, or if possible even earlier,
with the result that production methods
have been modified through job prep-
aration measures at the design stage.

JOB PREPARATION MEASURES

JOB PREPARATION PRODUCTS

WORKING PROCESS

Alternative estimate,
CORRECT METHOD ~ Choice of method
AND CORRECT

National Swedish
Building Research
Summaries

R46:1970

Report No R46:1970 relates to Grant
No E 418 from the Swedish Building
Research Council to the Data Group in
Gothenburg. It is the third part in the
series “More rational building produc-
tion” and has been preceded by Report
No 8/69 “I. A system for producing
production data” and No 9/69 “2. Site
coefficients, causative factors and rela-
tionships  (Interruptions in  building
operations)”.

The Data Group has now developed a
job preparation system as a link be-
tween the production plan and the
actual construction work. This should
help to prevent or at least mitigate the
interruptions which occur on building
sites and which were described in earlier
reports.

The job preparations procedure is
shown in outline for the whole produc-
tion preparation process, but the main
emphasis has been laid on a job prep-
aration system at the construction stage.
This consists of seven steps which are
described in detail as regards the neces-
sary measures, aids and the results of
the job preparation. The design of
suitable check lists, patterns and forms
are shown, as well as examples of
completed forms for an actual project.

UDC 69.001
69.05
65.012.2/.5
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Simplified systematic working procedure

Stage

Aims

Measure

Aids

1. Scrutinize in-
formation. Define
conditions and
problems

Clear objectives
for job preparation.
Knowledge of the
circumstances re-
lating to the

work for which
the job prepara-
tion is to be done.
Definition of
conditions and
problems in con-
nection with these.

Examine the production time schedule. Make
clear what job preparation is to be used for,
what jobs are to have job preparation and at
what level of detail. Collect other

documents and scrutinize these, investigate,
augment the information, list conditions and
problems for each job. Define the ones which
are critical. Outline demarcation and product
of every job on job preparation form as per
FIG. 2. Agree date for job preparation
meeting.

Check list for documents

Building documents, standards, instructions etc.
Production plans, estimates, material orders etc.
Pattern for definitions

Work in  List of
question conditions
and problems

Definition of
critical condi-
tions and problems
Job preparation form

See FIG. 2

2. Put forward
alternative
constructional
methods. Prepare
job preparation
programme

Some realistic
alternatives for
the execution

of each job.
Division of work
and time schedule
for job prepara-
tion work.

Examine and scrutinize critically the condi-
tions and problems of each job together with
the job preparation group. Try hatching new
ideas for alternative methods of construc-
tion and list these without criticism. Finally,
discard unrealistic suggestions and specify
reason, Prepare job preparation programme,

Check list for hatching ideas

Alternatives for

— working processes (stages, component parts)

— inputs (materials, workmen, resources,
administration)

Pattern for list of alternatives

Work in List of alter-
question native con-
structions

Preliminary se-
lecnor_l, reasons
for rejection

3. Collect data
for the job

Make available
data in order to

Specify what information is required.
Collect data, conduct interviews, make study

Check list for data
Supplementary documents, brochures, instruc-

preparation be able to choose trips, study work in progress. tions, manuals, time taken and materials used,
correct alternative prices, job preparations
for construction.
4. Do the job Choice of correct Evaluate alternatives for each job with the Pattern for evaluation of alternatives
preparation working method aid of knowledge gained from stages 1—3. Costable consequences  Non-costable
and working Compare the sum of the costable and —money consequences
process. noncostable consequences of each alternative. di s 5
Choice of correct Select a construction alternative by consulta- -] '{)e‘:t materials+ — continuity ¢
input elements tion. Describe the component parts of the abour i —_ e;l(pener;é:e o
for the working work (working process) on the job prepara- = ?f‘ sdequent WOT; t‘? WOr
process. tion form. Determine the necessary resource = leC cc;sts — 38 elgy
Documented job inputs for the components, Make gradual == YN0 .ans"uc' — quahity
preparation for notes of resource inputs chosen. Scrutinize tion perio
the work in in detail and define, as to type and quantity,
question. inputs, of materials, labour, aids, external Job preparation form
conditions and administration. Critical inputs See FIG. 2
can be defined in more detail than non-
critical ones, either directly on the job Input element lists
preparation form or on special input element Type of Designa-  Consump- Further
lists according to FIG. 4. Prepare a site input tion tion definition
plan. Scrutinize again and summarise on job
preparation form, attach materials brochures,
sketches etc. Convene the job preparation
group for presentation of job preparation.
5. Present job Conviction Prepare by thinking out the need for in- Pattern for presentation
preparation. shared by all that formation, decide on the way information is How, when and by Prepara- Presenta-
Decide the work is to be to be presented, arrange information material. whom is the informa- tions, aids tion,
carried out in a Go through essential points from stages tion to be presented? discussion,
certain way. 1—3, present collected results from stage 4. decisions

Decision to this
effect.

Discuss, adjust. Make sure to get a decision.

6. Introduce job
preparation

The user of job
preparation to be
fully conversant
with this,

A job prepara-
tion will be used.

Provide thorough information, make sure
that those engaged on working instructions,
material delivery plans, wages determination
etc. make use of job preparation, Chase up
provision of aids, storage sites etc.

7. Follow up job

Knowledge that job

Take part at start of working process. Ensure

preparation preparation is being that work conforms to job preparation. Check
compiled with, job preparation at regular intervals. Write
Possibility of adjustments directly on the job preparation
adjustments. sheet. Feedback.
Basis for experi-
ence feedback.
The method plan and that there is a feedback of ex- ciple the instructions in the table above

The table above shows a simplified
outline method for job preparation
adapted to site requirements. The basis
of the job preparation process are draw-
ings, specifications, production plans
and orders for materials, as well as data
in the shape of job prepared earlier,
stored experience, time and capacity
data etc.

The procedure is carried out in 7 steps,
steps 1—3 being preparations for the
actual job preparation measures in step
4, Steps 5—7 are follow-up measures
which are required in order to ensure
that the work complies with the job

perience gained prior to the next job
preparation.

If a more detailed job preparation is
required this is produced in several
stages. The principal resources and
critical factors are job prepared in the
first stage and the details in the subse-
quent ones. The step-by-step procedure
is followed in each stage.

It will be easier to exercise control
over the job preparation if forms, pat-
terns and check lists of the kind de-
scribed in the report are used. For a
simplified form of job preparation it
is however sufficient to follow in prin-

and to list the results on the job prep-
aration form shown completed in FIG. 2.
At present, it is probable that most
site agents and foremen will place the
main emphasis in job on preparation
of resources and prevention of influence
by external factors; i.e. on making
available materials, equipment, setting-
out, instructions etc. in the correct way
for the work. It is, however, likely that
the details of working methods and
working processes will gradually also
receive greater attention as far as job
preparation measures are concerned
(see FIG. 1).



WORK IN QUESTION
Production
Production Stage

Partial Process

Working Process
Working Operation
Partial Operation

CLASSIFICATION

WORKING PRODUCT (Sketches, dimensions, quality etc)
DEMARCATION OF WORK, WORKING PROCESS
(Conditions at start and finish, partial work components)

Assembly is preceded by:

Assembly includes:

Assembly is followed by:

Panel colours
Stage 3 Aond 8
i codes 1-6

’g'gnnn@unnnuu
1B000000

n@aooooon
I]l%sﬂl][l[][l[]ﬂj

unpasc), |

Assembly of infill panels

Instructions to labourers

Instructions to carpenters

Making ready of support

Checking and setting-out

Delivery of panels, strips, fastenings
Erection of scaffolding

Unloading of lorry
Resources: crane + 2 labourers, driver

Sorting and transport
Resources: crane + 2 labourers

Erection
Resources: 2 carpenters

Cleaning-up
Resources: { labourer

Dismantling of scaffolding

WORK IN QUES TION
Production
Production Stage
Partial Process

Working Operation

Partial Operation

CLASSIFICATION
SUBCoUIMIMINE: o5 s s et en e
Fittings,, finishing.of reof.facades,entranced. .......vovvunna..
Fittings, finishing.of facades and .qntrances ... .............

Assembly of corzugated plastic panels, .. ...

WORKING PRODUCT (Sketches, dimensions, quality etc)
DEMARCATION OF WORK, WORKING PROCESS
(Conditions at start and finish, partial work components)

Instruction
labourers

Making ready | Checking and|

of support
ivery o

panels, strips, |

fastenings |
o 3 ¢ |

Panel colours
Aond B
) codes 1-6

zﬂnn@i‘gﬂnnnnun
#1/163000000
00(0B0000000

:nnqunnunuu“
P2 00 |

External clodding

Assembly of infill |
panels

Instruction
carpenters

setting=-out

Sorting and transport

'
Linicad lory Sioge1  ‘Swge?  Stoged Stage 4

Crane + 2L/ Crane + 2L\ Crane+2L" \ Crone + 2L\ Crane + 2L
+ driver |

Erection

Stage 2 Stage 3 Stage 4

|

|

| 2C 2C

| ! | Cléoningup |

| *S'agel § Stoge 2 Stoge 3 s Stage 4 =

\ ([ (N T S TR (T TR
Bt | | Dismontle scaffolding :
scoffolding Stage 1 Y Stage 2y Stage 3 _y Stage 4

WORKING ME THOD, RESOURCE INPUTS, CONDITIONS

1) Work components 2) Materials 3) Labour 4) Aids 5) External conditions
(related work, weather etc) 6) Administration (preparation, planning, delivery
plans, setting-out, ordering, checks etc)

Specification

Definition of type, dimension, quality etc.
Warnings. Tips. References to appendices

2) Material:

4)

5)

6)

Forbo panels delivered in bundles (by codes) from Forshaga.

Plastic strips

Stainless washer screws (S10L = 35 mm)
Neoprene washers

Nails

Labour:
2 labourers and 2 carpenters.

Aids:

Crane L 25. Scaffolding. Loading box. Tarpaulin, Wood straw (clean). Weights.
Hand drill. Spirit level. Hammer. Fine saw. Nail puller. Sharp knife. Phillips
screwdriver. Measure. String line. Special drill. Bucket. Rags. Paraffin.

External conditions:

Clearing for delivery lorry within crane arm radius.

Wind velocity not to exceed 10 m/s. -
Temperature nét to be below + 5 C.

Administration:

Facade checked and set out prior to assembly, Continuous checks on mounting
operation (sensitive points). Information on Forbo panels, supplied by Forshaga
engineers, handed out.

Warnings

Interruptions -
Bad working-up

Bad method - Countermeasures

Panels damaged during transport by crane.

Scratches on panels.

Panels buffeted by the wind.
Supply of materials to carpenters

unsatisfactory.

Carpenters not experienced with the work -
do not know the material - too much
damage during assembly.

Panels crack after being assembled.

Use soft sling or loading box.

Use ''clean" straw (remove nails,
embedded stones, bits of concrete etc.,
as the bed.

Opened panel stacks to be weighted.

Talk to labourers and carpenters to-
gether, emphasize importance of
timely supply of materials.

Get in touch with Forshaga for infor-
mation material and instructions to
workmen on the site.

Panels should not be assembled at
temperatures below + 5%C. When
fixing panels into position, screws
must not be overtightened, the panels
must be able to give.

Appendices

FIG. 2.

Completed form for production job preparation at

the construction stage.

The results
The top part of FIG. 2 shows two alternatives for
the first page of a job preparation form. In the left-
hand example, the work in question has been denoted
at the head of the form, using the designation of the
activity according to the production time schedule.
In the right-hand alternative, the level of activity has
been defined in accordance with the rules in Swedish
Building Research Report No 8/69 “A system for
producing production data”. In this way, filing at
the correct detailed level in the job preparation bank
is facilitated. On the left the working process and
related jobs are described verbally, and on the right
in the form of a network plan. The bottom part of
the figure shows the reverse side of the form which
is the same in both alternatives.

The work in question with its partial operations
and related jobs, as well as the final product, are
defined on the front of the form. If desired, the
partial operations can be described further on the
reverse side of the form, otherwise the whole of
this page is used for check lists for the resources used
and the external conditions, and for special warnings
relating to non-desired events and tested counter-
measures against these.

The brochures of the materials manufacturers and
their instructions, drawings relating to special gauges
and patterns, lifting and fixing tools, the fixing
materials box, loading and unloading plans, setting-
out drawing, the check list for critical points to
control etc. are used as appendices. Photographs and
detailed instruction drawings are made use of.



Use and development
In good time before start of the work
for which the job preparation has been
done, the supervisory staff is to check
the notes in the job preparation and to
make the necessary alterations and ad-
ditions as regards e.g.
ordering delivery of materials
information to the workmen con-
cerned
supplies of aids
clearing for unloading of materials
preparations for setting-out
prevention of interruptions.
Before work is started, a check is to
be made on material delivered and aids
supplied and on whether preceding work

BUILDING PROCESS

INVESTIGATION AND DESIGN STAGE

has resulted in the correct dimensions
and quality. The workmen are to be
instructed by means of the job prep-
aration.

The actual working process is to be
followed up and the job preparation
adjusted if necessary. Job preparation
which works properly is to be re-
turned to the job preparation bank in
order to form a basis for typical and
standard job preparation.

It is important to establish a fairly
sophisticated job preparation as a link
between the production time schedule
and the actual construction work. The
following forms of development may be
visualised from this job preparation:

CONSTRUCTION ADMINISTRATION
SO—

PRELIMINARY DESIGN | PRIOR TO CON- STAGE > STAGE
STAGES STRUCTION STAGE
AT PRELIMI- AT DESIGN AT THE CON-
PRODUCTING JOB NARY STAGE PRIOR STRUCTION
PREPARATION DESIGN 7O CON- STAGE
STAGES STRUCTION
PLANNING
PLANNING IN OPERATIONS
PRODUCTION PLANNING lCONJUNC- FOR ESTIMA- PLAN, DAY-
TION WITH TE AND START TO-DAY PLAN
DESIGN WORK OF CON-~
STRUCTION
EXECUTION
PRODUCTION OF BUILDING
WORK
FOLLOW-UP
OF JOB, PLAN-
FOLLOW-UP OF NING, TIME
PRODUCTION MATERIALS,
COsTs
FIG. 3. Planning and preparation in stages.
Type of input: Building and fastening material
Specification Type, designation, |Consumption| Further definition Appen-

dimensions, quality,
etc.

Material input:
Labour input:
Aid input: ...
External conditions

dix

Plastic panel Forbo Trapets 59 No

2 10"

Plastic strips Forbo 80 "

Washer screws Stainless 6000 1
Washers Neoprene 6000
Nails 2" wire, galvanized | 2000 "

Grey

length 105 cm
"o 142 1

A3 o 147w
A4 W75
-n " AS "oo497
Golour No 92, Code B1 w98
- " B2 "oz
B3 W 447w
2 B4 v 4750
FE " BS v 3080
= Bb vo280

FIG. 4. Example of a completed materials list.
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[ job preparation starts already prior
to making the production time
schedule, preferably already at the
design stage

[] the job preparation is integrated
more closely with related work, e.g.
design, production planning, order-
ing delivery of resources, wages
determination and also constitutes a
quantified basis for these related
works

[] the job preparation is also used to
analyse in details and design the
actual working operations.

It is desirable that job preparation

should be brought into the building

process at an earlier stage. Systematic
job preparation which takes place in
conjunction with production planning

before start on building site has a

considerably wider framework in which

to work. At this stage, while the build-
ing project has been relatively well
defined, the details of its construction
have not. If systematic job preparation
of building construction is begun al-
ready at the designing stage when
neither the design nor the materials
have been decided on, the effect will be
greater and there will be a better chance
of the final construction cost being

affected. See FIG. 3.

It is also desirable that systematic job
preparation should be integrated with,
and provide the guidance for, subse-
quent routines. Rates based on timed
job preparations already exist. Materials
acquisition related to quantified job
plans is also a natural development.
FIG. 4 shows a quantified materials
list which has been gradually added to
in the course of job preparation and is
then used for the acquisition of mate-
rials.

The balancing of partial operations
and resources within the working pro-
cess is at present primarily based on
judgment backed up by experience. As
the job plan is also gradually focussed
on the details of the working process,
these decisions need to be supple-
mented by work study data.

The report serves as a basis for con-
tinued research by the Data Group on
testing of the method and its develop-
ment so as to cover job preparation
at an even earlier stage of the build-
ing process, as well as development of
a method for more detailed job prep-
aration of the working process itself.

There are new perspectives opening up
on the eve of the 70’s, where consider-
ation of mental fatigue, human values
and satisfaction with one’s work are
taking an increasingly prominent part
in discussion on the continuing pursuit
of higher productivity. The job prepara-
tion method must be developed so that
all these aims may be attained.
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INLEDNING

Datagruppen i Géteborg

Det d4r idag en allmin strdvan inom byggbranschen att med
olika medel 6ka produktiviteten och ddrmed sdnka kostnaderna.

En hogre produktivitet kan uppnds bl a genom att man industri-
aliserar byggandet. Ddrmed dkar ocksd kraven pad styrning av
resursinsatser och produktionsfdérlopp. I insikt hdrom startade
Svenska Arbetsgivareféreningens Rationaliseringstekniska
institut (SAF-RATI) omkring 8r 1960 kurser i produktionspla-
nering f6r byggnads- och anlidggningsindustrin. Dessa kurser
omfattar bl a systematik fér planering, olika former av mo-
dern planeringsteknik, t ex ndtverksteknik for arbetsplaner,
och olika hjdlpmedel i form av blanketter och checklistor for
olika avsnitt i planeringen.

Systematisk produktionsplanering dr ett effektivt hjdlpmedel
fér produktionsstyrning. For att dstadkomma realistiska pla-
ner efter vilka bygget kan drivas krdvs dock en omfattande
kunskap om produktionens struktur. Dessutom erfordras data
i form av uppgifter om kapacitet, tiddtgdng och kostnad fér
skilda delar av produktionen.

En grupp byggrationaliserare i Goteborg diskuterade 1962
vilka mojligheter det fanns till samarbete 6ver foretagsgran-
serna fdr att dirigenom snabbare och billigare fd fram accep-
tabla tids- och kapacitetsdata for i forsta hand produktions -
planering. Fyra foretag enades om ett sddant samarbete.
Dessa var AB Skdnska Cementgjuteriet i Géteborg, Yngve
Kullenberg Byggnads AB, AB Bergendahl & Hockert.och

F.O. Peterson & Sténer Byggnads AB.

Samarbetsgruppen kallas Datagruppen i Géteborg och bestar
av ingenjorerna Hans Higgsjo, Rolf Eriksson, Ingvar Hdkman
och Rune Augustsson som representanter for vartderaav dessa
entreprendrféretag. Dessutom medverkar ingenjor Sture
Andreasson, Byggférbundet, och ingenjér Ingvar Abrahamson,
Sveabund.

Datagruppen bedriver parallellt med ovan ndmnda samarbete
over foretagsgridnserna produktionsforskning med anslag fran
Statens rdd for byggnadsforskning.

Utredningsledare for Datagruppens produktionstekniska ut-
vecklingsarbete med byggforskningsanslag dr ingenjor Ingvar
Hdkman.

Datagruppens utredningar med byggforsk-
ningsanslag

Hosten 1964 borjade Datagruppen med anslag frdn byggforsk-
ningsrddet en serie analyser av byggproduktion. Med detta
som grund séker man forbédttra befintliga och utveckla nya
tekniker och hjdlpmedel f6r produktionsplanering och arbets-
beredning fér att dstadkomma rationellare byggnadsproduktion.
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Byggforskningens rapporter 8/69 och 9/69 &ar de tvd forsta
publikationerna frdn Datagruppens utvecklingsarbete. Se
FlG. 1.

Rapport 8/69 '""Rationellare byggnadsproduktion. 1. System
for produktionsdata'' redovisar ett system for entydiga av-
gridnsningar och preciseringar av tids- och kapacitetsdata
samt rekommendationer f6r enhetlig tilldmpning i byggbran-
schen - ett sitt att ''tala samma sprdk'' vid utbyte av sddana
data inom foretaget eller 6ver foretagsgrdnserna.

Rapport 9/69 '"Rationellare byggnadsproduktion. 2. Arbets-
platskoefficienter, pdverkande faktorer och samband (Stor-
ningar vid byggoperationer)' innehdller en kartliggning av en
viss sorts stdrningstid vid byggoperationer, ndmligen arbets-
platsens tillskottstid som adderas till den tilldimpade opera-
tionsmetodens eget behov av tiddtgdng. Hit rdknas avbrott,
vantan, hinder och stdrningar, som gor att arbetet inte flyter
jimnt. Dessutom redovisas en analys av hur olika padverkande
arbetsplatsfaktorer dstadkommer mer eller mindre stérnings-
tid.

Analysen dr utférd pd 25 byggplatser med nybyggnad av hus.
Arbetsplatstillskottstiden utgér en komponent i de tids- och
kapacitetsdata, som anvidndes vid t ex produktionsplanering.
Syftet med undersdkningen var att f4 fram omrédkningstal (ar-
betsplatskoefficienter) f6r omvandling av data frdn en arbets-
platssituation till en annan. En férdjupad kunskap om stor-
ningar och deras orsaker ger ocksd bittre mojligheter att fore-
bygga sddana och dirmed bygga rationellare.

Stérningsundersdkningen gav impulsen till den utredning, som
redovisas i féreliggande rapport. Man kunde konstatera, att
frekvensen av stérningar i allménhet var mindre pd sddana
byggplatser, didr platsledningen mer systematiskt utférde rul-
lande driftplanering och férberedelser av de olika byggaktivi-
teterna. Arbetena kom snabbare igdng, man hade ringa in-
korningsbesvidr och arbetet flot sedan jamnare utan stdrande
avbrott jaimfort med de byggen, dir man improviserade och
"fixade' strax fore och under sjidlva arbetsutférandet.

Behovet bedomdes diarfor vara stort att finna en for byggplatsen
lamplig teknik f6r systematisk arbetsberedning. En sddan re-
dovisas i denna rapport, '"Rationellare byggnadsproduktion. 3.
Systematisk arbetsberedning fér byggplatsen''.

Samtidigt med utvecklingen av modellen f6r arbetsberedning
pdgdr en analys av olika anledningar till avvikelser frdn pro-
duktionsplanen, ytterligare analyser av olika arbetsprocesser
pd bygget och av stdorningar. Dessa analyser skall fullfdljas

i samband med en fortsatt testning och utbyggnad av modellen
for arbetsberedning och kommer efter hand att redovisas i
serien '"Rationellare byggnadsproduktion''.

Genomférandet av forskningsuppgiften

Syftet med forskningsuppgiften dr att utveckla och beskriva en
metodik f6r systematisk arbetsberedning for byggplatsens
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behov - att forbereda produktionstidplanens aktiviteter sa, att
dessa verkligen kan utféras inom angivna kvalitets-, tids-
och kostnadsramar.

Forskningsarbetet har bedrivits under medverkan av produk-
tionstekniker och produktionsledare hos sju géteborgsentre-
prentrer. Underlag har insamlats frdn sdvil husbyggnads-
som anldggningsarbeten.

Efter en inledande fas med precisering av uppgiften jimte upp-
stdllning av alternativa l6sningar vidtog insamling och gransk-
ning av latt tillgdngligt material. En beredare med erfarenhet
frdn trdindustri med serieproduktion anstdlldes som medar-
betare. Fran andra stationdra industrier och frdn vissa bygg-
foretag insamlades material med anknytning till arbetsbered-
ning. Syftet var att ta vara pad bl a den stationdra industrins
erfarenheter i detta avseende och anpassa dem till byggfor-
hdllanden. Déirefter uppstdlldes vissa hypoteser betridffande
systematik och hjdlpmedel f6r en arbetsberedningsrutin f6r
byggplatsens behov.

Det efterfoljande egentliga fdltarbetet bedrevs efter tva linjer.
Med hjdlp av planerare och arbetsledare frdn de sju entrepre-
nérerna upprédttades metodbeskrivningar fran fyra byggnads-
arbeten per féretag. Stor vikt lades vid preciseringar och an-
visningar om resursinsatser, vanliga anledningar till stor-
ningar och ldmpliga forebyggande dtgirder. P& sd sitt insam-
lades beskrivningar av 28 arbetsprocesser fran hus- och an-
laggningsverksamhet, baserade pa praktisk erfarenhet. Varje
process inneholl ett antal arbetsoperationer som analyserades
med avseende pd resurser, stdrningsanledningar etc. Det var
speciellt 6nskvadrt att {4 noterat arbetsledningens erfarenheter
av vanliga stérningsorsaker vid skilda arbeten. Man noterade
speciellt vad som &r viktigt att tdnka igenom och precisera i
forvag, for att ett arbete skall komma igdng snabbt och kunna
bedrivas utan storningar och i 6vrigt med hég produktivitet.

Parallellt dirmed bedrevs den andra linjen av fidltarbetet med
hjdlp av detaljerad analys och beredning av tva villabyggnads-
serier med trdelement. Analyserna bestod av kontinuerliga
uppféljningar pd platsen, aktivt deltagande i monteringsarbetet
for att pd ett handgripligt s&tt kunna ta del av problemen i ar-
betet samt detaljdiskussioner med monteringslaget och arbets-
ledaren. Med erfarenheter frdn den férsta byggplatsen och med
arbetsstudieunderlag frdn ett par samtidigt bedrivna likartade
byggnadsprojekt gjordes en beredning av trielementmontaget
pd den andra byggplatsen. Beredningsarbetet utmynnade i en
skriftlig arbetsinstruktion.

Byggforetaget byggde i egen regi och tillverkade dven elemen-
ten pd egen fabrik. Hela kedjan frin projektering till utféran-
det pd byggplatsen kunde i viss m&n pdverkas. D4 berednings-
insatsen startade, var dock endast vissa smirre produktions-
anpassningar av handlingarna mdojliga. Speciellt infdstnings-
och skarvdetaljer kunde d&nnu pdverkas, innan elementfabriken
startade tillverkningen. Vissa kompletteringar av elementen
kunde med férdel 6verflyttas till fabriken. Leveransen fran
fabriken till byggplatsen preciserades i detaljliksom utférandet
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pd byggplatsen. I avsnitt 4.2 redovisas resultatet av denna
beredningsinsats i form av ifyllda beredningsblanketter och
bilagor avseende lastnings- och lossningsplan, checklistor
etc. Under inkorningstiden f6r uppférandet av de forsta husen
medverkade arbetsberedaren med kontinuerlig instruktion pd
arbetsstdllet samt med uppf6ljning av hur beredningen efter-
foljdes och vilken effekt den hade.

Resultatet fradn filtarbetet bedrivet efter dessa bdda linjer
granskades och diskuterades med jdmna mellanrum i en grupp
av kontaktmén fran de sju foretagen. Dessa kontaktmannasam-
mantrdden gav successivt nya impulser till det pdgdende in-
samlings- och beredningsarbetet. Det samlade fdaltarbetsma-
terialet granskades och diskuterades pd ett tvddagarssemina-
rium med 30 deltagare, vilka antingen medverkat i filtarbetet
eller pd annat s&dtt kunde ha synpunkter pd det blivande férsla-
get till arbetsberedningsmodell. Deltagarna var utvalda s3,
att de representerade alla de féretagsfunktioner som anknyter
till beredningsfunktionen, t ex projektdrer, kalkylatorer, pla-
nerare, inkdpare, lonesdédttare, arbetschefer och arbetsledare.
Det var onskvirt att fa synpunkter frdn dessa, inte minst frdn
arbetsledningen som skall medverka till eller helst sjdlv ut-
fora beredningsarbetet och tilldmpa beredningen som styr-
medel pd bygget.

Med stdd av seminariets kritik och ideer utarbetades den
modell avseende systematisk arbetsberedning f6r byggplatsen -
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet - som redovisas i
denna rapport.

Anknytning till tidigare rapporter i serien
'""Rationellare byggnadsproduktion'

I rapporten tilldmpas den terminologi betrdffande aktivitets-
nivder som beskrivs i Byggforskningens rapport 8/69 '""Ratio-
nellare byggnadsproduktion 1. System f6r produktionsdata'.
Syftet med systematisk tillverkningsberedning i byggdrifts-
skedet dr bl a att férebygga sddana stérningar som redovisas
i Byggforskningens rapport 9/69 '"Rationellare byggnadspro-
duktion 2. Arbetsplatskoefficienter, pdverkande faktorer och
samband (stérningar vid byggoperationer)'.

Dessa bdda rapporter ger en fullstindig bakgrund till den nu
féreliggande och man kan med fordel ta del av dessa forst.
For den som emellertid direkt 6nskar ta del av denna rapport
limnas hdr en mycket kortfattad anknytning till de bdda fére-
gdende rapporterna.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet kan starta med akti-
viteter pd olika detaljeringsnivder, beroende pd hur detaljerad
produktionstidplanen fére byggstart dr utférd. Med dagens pla-
neringsnivd 4r aktiviteterna normalt en skedesetappsprocess -
pd grovre eller mer detaljerad nivd. Se FIG. 2.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet kan allt efter behov
och omstidndigheter detaljeras mer eller mindre. Det dr van-
ligt att beredningen sker ner till arbetsoperationsnivdn, i
vissa fall ytterligare ner till deloperationsnivdn och i speciella
fall dnda ner till operationsstegsnivin.
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Systematisk tillverkningsberedning i byggdriftsskedet syftar
bl a till

- att 8stadkomma ''bidsta''’ metodvariant

- att medverka till snabb igdngkdrning och sma inkdérnings-
forluster

- att forebygga storningar.
Som storningar kan betraktas

- extra operationer utdéver de planerade,t ex omstédllningar
p g a férsenade materialleveranser eller omdisponeringar
beroende pd t ex d&ndrade ritningar och besked frdn bygg-
herren

- dndrings- och justeringsarbeten bedrivna som separata
operationer

- stora driftavbrott i en operation

- vintan, avbrott och hinder av mindre omfattning som paver-
kar arbetsoperationen - arbetsplatsens tillskottstid till
operationens metodtid.

FIG. 3 visar hur operationens totaltid grupperas i mer eller
mindre produktiva deltider (skapatid, metodtillskottstid, ar-
betsplatstillskottstid, driftavbrottstid). Arbetsplatstillskotts-
tiden indelas i arbetsfrekvent del och tidfrekvent del. Den
arbetsfrekventa delen uppstdr i takt med arbetet pd operations-
stdllet, medan den tidfrekventa delen uppstdr tidperiodiskt.

De arbetsfrekventa varierar med olika operationstyper, medan
de tidfrekventa varierar med olika orter och byggplatser.
Figuren visar exempel pd arbetsplatstillskottstider samt den

i undersdkningen uppmaitta storleken pd dessa, uttryckt som
ingdende procent av operationens drifttid (arbetsplatskoeffi-
cient).

Vid undersdkningen av arbetsplatstillskottstider vid 25 hus-
nybyggen konstaterades, att speciellt den arbetsfrekventa
delen pdverkades till det bidttre, dd man tillimpade mera
systematiska rutiner for driftplanering och férberedelser av
arbetena. Frekvensen av extra operationer, dndringar och
driftavbrott mittes inte i stérningsundersdkningen. Man kan
dock utgd ifr&n att d4ven sddana stérre storningar kan pdverkas
vidsentligt med en systematisk tillverkningsberedning i bygg-
driftsskedet.
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divided into work-based recurring allowance and time-based
recurring allowance.



SYSTEMATISK TILLVERKNINGSBEREDNING

Arbetsberedning - forberedelse av arbete

Improvisation eller beredning

En arbetsinsats, fysisk eller intellektuell, kan vara val for-
beredd nidr den pdborjas. Den kan ocksd vara helt oférberedd
och man méste i stdllet med improvisationer och ndédlésningar
i ett for sent skede f& fram besked, material, hjdlpmedel etc.,
vilket drar med sig irritation, férseningar och férdyrade kost-
nader.

Den enskilde hantverkaren och det lilla foretaget med ensartade
produkter gor kanske beredning av sitt arbete pd rutin och i
stort sett i huvudet. Vi gdr dock alltmer mot industrialisering,
ldnga serier, arbete i produktionsgrupper, nya material och
konstruktioner etc. och fir ett allt stérre krav pd kortare
leveranstider och lidgre kostnader. Detta krdver att den en-
skilda arbetsuppgiften maste forberedas i detalj for att kunna
klaffa. I annat fall rubbas hela den arbetsprocess, vari arbets-
uppgiften 4r en ldnk. Allt storre insats av realkapital krdver
fullt utnyttjande for att bli lonsam. Forberedelserna av ett
arbete madste ske mer systematiskt &n tidigare.

Med systematisk arbetsberedning avses en systematisk genom-
gdng i god tid av det arbete som skall utféras vad betrdffar
erforderliga delarbeten och resursinsatser (arbetsmetod)

samt precisering av materialleveranser, erforderliga hjdlp-
medel, administrativa insatser etc. Denna systematiska ge-
nomarbetning av aktuellt arbete skall dokumenteras i ndgon
form fér att &ven kunna anvidndas av andra dn den som berett
arbetet i fraga.

I den stationdra industrin och speciellt vid utprédglad serie-
produktion har systematisk arbetsberedning av sjdlva tillverk-
ningen bedrivits sedan ldnge. I byggbranschen har man under
60-talet introducerat nya metoder och tekniker foér produktions-
och driftplanering. Det har blivit alltmer sjdlvklart, att dven
icke stationdr industri som t ex byggnads- och anliggnings-
verksamhet kan bedrivas mindre improviserat och mer plane-
rat och i forvag styrt.

Tiden 4r nu mogen att ta ndsta steg och introducera systema-

tisk arbetsberedning pd bredare front dven inom byggbranschen.

Det gdller d& att ta tillvara erfarenheterna frdn stationdr
industri och anpassa dessa till de mer komplicerade férhdllan-
den och de osidkerheter som rdder vid en rorlig industri. Dis-
kontinuerlig produktion pd den aktuella orten, utomhusproblem,
problem med arbete i mark, entreprenadformer, ej fast knuten
arbetarstam, fasta ackordsprislistor etc. d&r omstédndigheter,
som krdver modifiering av den stationdra industrins bered-
ningsteknik.



2.1.2 Aktiviteter i byggprocessen

Byggprocessen omfattar sdvil intellektuella som fysiska akti-
viteter i skedena ""Utredning om byggnadsbehov', '""Program
och férprojektering', '"Projektering'’, "Byggande' och ''Bygg-
nadsférvaltning', se FIG. 4. I byggandeskedet ingdr férutom
administrativa aktiviteter sisom anbudskalkylering, produk-
tionsplanering, materialinkép etc. dven den egentliga tillverk-
ningen av byggnaden p&d byggplatsen.

Systematisk beredning av dessa aktiviteter i byggprocessen
bendmnes t ex

- projekteringsberedning = beredning av projekteringsarbetet

- tillverkningsberedning = beredning av byggnadstillverkningen
- férvaltningsberedning = beredning av férvaltningsarbetet.
Den hdr redovisade rapporten avser tillverkningsberedning.

Systematisk tillverkningsberedning

Definition och behov av beredning

Med tillverkningsberedning avses systematiska férberedelser
for aktiviteterna ute pd byggplatsen dir sjidlva byggnadstill-
verkningen sker.

Tillverkningsberedningen omfattar

- konstruktionsgranskning, dvs kritisk granskning av forslag
till konstruktion och materialval, som skall fylla stdllda
funktions- och kvalitetskrav pd en byggnadsdel. Avsikten
dr att finna bédttre konstruktions- och materialalternativ
och att genom modifieringar produktionsanpassa valda
alternativ. Helst bor denna granskning ske i projekterings-
skedet som ett samarbete mellan beredaren, formgivaren
och konstruktéren. D& kan alla tillverkningstekniska syn-
punkter bli observerade innan detaljerna ritas. Dessa gdr
dirmed att bygga enklare och billigare. I ett senare skede
av byggprocessen d&r ramarna for beredningen i detta av-
seende betydligt sndvare. Man dr dd mer 13dst av tidigare
fattade beslut.

- beredning av sjdlva arbetsutférandet pd byggplatsen,dvs
arbetsmetod, resursinsatser i form av arbetare, hjilp-
medel, material, ritningar, utsdttning etc. Beredning av
metoden innebdr ett val av erforderliga delarbeten, som
kopplas ihop till ett faststdllt arbetsférlopp fér det aktuella
arbetet. Detta arbetes kopplingar och beroenden i fé6rh3l-
lande till angrénsande arbeten fastligges. Beredning av
arbetskraften avser placering av ''rédtt personal pd ritt
plats' i arbetsforloppet. Beredning av hjdlpmedel i form av
maskiner och verktyg avser dndamdlsenlighet, specialan-
passning till aktuellt arbete, rutin fér férebyggande under-
hdll etc. Beredning av tillfért material avser leveranspos-
ternas storlek, forpackning, transportsitt, lastnings- och

14
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The position of the building production process in the total building process.



lossningsplan etc. Beredning av de administrativa insat-
serna kan resultera i utsdttningsplan, avropsplan, ritnings-
leveransplan, hjdlpmedel f6r arbetsinstruktion, checklista
for kontrollpunkter etc.

Tillverkningsberedning dr en funktion i byggprocessen som
kopplar till funktionerna

- projektering

- anbudskalkylering

- tillverkningsplanering

- resursanskaffning

- lonesdttning

- maskinunderhdll

- arbetarskydd

- arbetets drift (utséttning, instruktion, order, kontroll).

Behovet av systematisk tillverkningsberedning kan variera.
Beredningsinsatsen skall alltid stdllas i relation till md&jlig
dterbidring i form av kostnadssdnkning, byggtidsférkortning,
jimn rytm i arbetet, trivsel pd byggplatsen etc. Formodligen
lonar det sig att bereda alla arbeten pd byggplatsen (mer eller
mindre detaljerat). Speciellt 16nsamt dr det vid arbeten som
skall upprepas ett stort antal gdnger, ligger pd kritiska linjen
i planen, &4r speciellt stérningskédnsliga (férbrukar t ex ménga
slags material och i stora kvantiteter, arbetar med stor ma-
skininsats, d4r hart kopplade till andra arbeten, d4r i behov av
mycket utsdttning och besked etc. ), har stor volym i bygg-
branschen, arbetar med nya materialslag eller nya typer av
maskiner och utrustning, vid tillgdng till endast oerfaren
arbetsledning och arbetskraft etc.

For den oerfarne arbetsledaren dr en redan utférd tillverk-
ningsberedning av stéorsta vidrde. Han kan i god tid sidtta sig
in i arbetet, vilka delarbeten som erfordras och i vilken ord-
ningsfsljd dessa skall utféras, vilka resursinsatser som ford-
ras, i vilket skick dessa skall vara osv. Han far upplysning
om vad han sdrskilt bor se upp med, speciella hdndelser som
ofta intrdffar vid just detta arbete och som kan féranleda
storningar och onddiga kostnader. Om &dldre arbetsledare
som tidigare dyrt fdtt "kopa' sddan erfarenhet upprittar be-
redningarna, kan den nya generationen dra nytta ddrav och
sjdlva slippa ldra av egna misstag.

For den erfarne arbetsledaren innebdr beredningsarbetet, att
han tvingas att sdtta sig in i arbetets alla detaljer i god tid.
Beredningen fungerar som en minneslista ¢ver for honom vil-
kdnda detaljer, som han nu slipper att hdlla i huvudet. Risken
for '"tabbar' som beror pd ren glomska blir mindre.
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For arbetarna innebidr beredningen, att de fdr klara besked
om hur arbetet skall tillgd. Vid lénesittning baserad pd bered-
ningen utgdr denna en precisering av férutsédttningarna for
ackordet.

Beredning i varv i olika skeden

Under 60-talet har den systematiska produktionsplaneringen
introducerats. Frdn borjan satte man in planeringen forst
efter det att ett arbete kontrakterats, och man uppréttade
produktionsplaner fére byggstart. I vissa fall fullféljdes dessa
med en systematisk rullande mer detaljerad planering under
pdgdende drift. I andra fall fungerade byggstartplanen som

en riktplan, inom vilken man mer eller mindre improviserade.
Efterhand integrerades anbudskalkyl och produktionsplanering
p& s sitt att en plan utféres pd en grovre detaljeringsnivd
fore kalkylen. Om anbudet resulterar i kontrakt, tjdnstgér
denna planering som en ram for efterféljande mer detaljerade
planeringsvarv. I de fall arbetet utféres i egen regi eller vid
totalentreprenad har byggaren dven mojlighet att utféra en
forsta skissplanering redan i projekteringsskedet. Dessa varv
gdr f6r ndrvarande i RATI-utbildningen under beteckningarna
skissplanering, prelimindr produktionsplanering, produk-
tionsplanering, driftplanering och daglig planering.

Tillverkningsberedning bor sidttas in sd tidigt som md&jligt i
byggprocessen, helst redan i projekteringsskedet. Ju senare
beredningen sitts in desto flera och mer detaljerade beslut
4r redan fattade. Beredningen fir allt mindre och mindre
ramar att arbeta inom.

I dagens situation sker tillverkningsberedning mer eller
mindre osystematiskt i projekteringsskedet samt invdvt i
den systematiska produktionsplaneringen. Foérst efter fast-
stdlld produktionstidplan fére byggstart och i samband med
rullande driftplanering och daglig planering borjar man i dag
pa vissa h8ll med en separat systematisk beredningsinsats.
P& lingre sikt strdvar man alltsd efter att ligga sddana in-
satser tidigare.

FIG. 5 visar hur funktionerna tillverkningsberedning, till-
verkningsplanering, tillverkning och tillverkningsuppfdljning
kopplar till varandra och hur beredning och planering utféres
i varv alltifrdn projekteringen till byggdriften. De féregdende
varven ligger pd en 6versiktlig nivd och utgdér en ram for de
efterféljande mer detaljerade varven.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet, dvs. efter fast-
stdlld byggstartplan, avser att skapa foérutsédttningar for att
aktuell aktivitet skall kunna starta, utféras och avslutas inom
i planen anslagen tidsrymd. Aven hidr kan det vara lampligt
att arbeta i varv, om aktiviteten ligger pd en grovre detal-
jeringsnivd i byggstartplanen.

Det dr alltsd onskvidrt, att dven tillverkningsberedning utféres
i varv i tidigare skeden, varv som sinsemellan &r integrerade.
I FIG. 5 har varven betecknats
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- i projekteringsskedena

- 1 byggandeskedet fore byggdrift (kalkyl och produktions-
planering fére byggstart)

- i byggdriftsskedet (efter faststidlld byggstartplan)
Beredning med olika detaljeringsnivaer

Ivartdera avvarven kan beredningen drivas ner till olika
detaljeringsnivder allt efter gdllande forutsidttningar. I tidi-
gare varv bereder man huvudsakligen pd grovre aktivitets-
nivder i tillverkningsprocessen, jimfér FIG. 6. I byggdrifts-
skedet 4r nivderna skedesetappsprocess, arbetsartsprocess,
arbetsoperation och deloperation i f6rsta hand aktuella.

Den detaljeringsnivd i beredningen som man stannar p& be-
stimmes av t ex

seriearbete eller enstycksarbete

- framdriftsbestdimmande arbete eller ej (styrande eller styrt)

- nya eller traditionella material
- oerfarna eller erfarna arbetare
- oerfarna eller erfarna arbetsledare

- utvecklad eller outvecklad administration i évrigt (plane-

ringsnivd, ''systematisk nivd pd byggplatsen'' i allminhet, av-

ropsnivd, maskinunderhdllsnivd etc. )

- hur beredningen kopplar till andra rutiner t ex resurs-
anskaffning och lénesidttning

- krav pd hdrd styrning eller ej

- hur mycket man vill satsa pd beredning.
Detaljeringsnivadn vid precisering av insatta resurser kan
dven vidljas olika vid varierande forutsdttningar. Man kan

t ex precisera: Spik, spik 2" galv dyckert, spik 2'" galv
dyckert 4 st/m2 eller spik 2" galv dyckert 500 st.

Vid traditionellt enstycksarbete, med vana arbetare och arbets-

ledare, och i en organisation dir man &nnu inte har infért
systematisk planering eller i 6vrigt har ndgot utvecklat sys-
tematiskt tinkande och handlande, 4r det inte meningsfullt
att utféra beredningen ner till en alltfér detaljerad nivd. Om
tillverkningsberedning inféres under sddana férutséttningar
bér man stanna vid en grévre aktivitetsnivd och uppritta
oversiktliga checklistor fér resursinsatser.

Beredning med varierande inriktning
Det konstaterades vid stérningsundersékningen, att arbets-

platstillskottstiden generellt var stérre vid stérningskénsliga
arbeten dn vid mindre kédnsliga. Arbetsoperationer som

19
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bedrevs med stor maskinell insats och kontinuerlig material-
leverans,var hdrt kopplade till andra operationer samt hade
stort utsdttningsbehov osv., fick normalt mer arbetsplatstill-
skottstid till metodtiden 4n sddana operationer med motsatta
egenskaper.

Det 4r karakteristiskt att stérningskinsligheten vid manga
operationer &r mest pdtaglig i ndgot eller ndgra av dessa
avseenden. Det dr ovanligt att en operation &r lika mycket
stérningskidnslig i alla avseenden samtidigt.

S4 4r t ex betonggjutning med fabriksbetong kédnslig i kopp-
lingen till betongleveransen och med avseende pd de maski-
nella hjdlpmedlen - kran, betongficka, vibrator och elkablar
kan krdngla. Viggformséittning med trdform &r mest kadnslig
i avseende pad utsdttningar och i koppliagen till inldggning av
armeringsjarn osv.

Ett syfte med systematisk tillverkningsberedning &4r att fére-
bygga stérningar och konsekvenserna av dessa. Det dr dd
lampligt att man dgnar speciellt intresse dt de mest stérnings-
kdnsliga punkterna i den aktuella aktiviteten.

P8 samma sitt bér man dgna sdrskild beredningsinsats 4t de
faktorer som mest pdverkar inkérningsfdrloppet for arbetet
i frdga. En grundlig genomgdng av arbetets delarbeten, helst
tillsammans med lagbasen samt en ordentlig information och
instruktion betrédffande fastlagd metod medverkar till snabb
ink6rning och sm3d ink6rningsférluster.

Vid tillverkningsberedning i tidigare skeden av byggprocessen
dgnar man stor del av insatsen 4t granskning av konstruktion
och materialval samt produktionsanpassning i stort. Vid till-
verkningsberedning i byggdriftsskedet dgnas stérre delen av
insatsen operationella problem - arbetsmetod, leveranser
och insatser av resurser etc.

Specifika beredningar, typ- och standard-
beredningar

Definitioner

Med specifik beredning avses tillverkningsberedning f6r en
aktuell byggplats och helt 1dst till de specifika férutsédttningar
som rader dédr.

Med typberedning avses tillverkningsberedning f6r en typ-
produkt t ex flerfamiljshus byggt med Allbetongmetoden.
Denna beredning dr delvis ldst till vissa faktorer t ex plats-
byggd stomme med pldtform och valvbord. Typberedningarna
d4r i sin tur 'upphidngda' pd en generell typstrukturplan for
Allbetongbyggen.

Med standardberedning avses en generell tillverkningsbered-
ning for ett arbete endast funktionellt 1dst till arbetets behov
av delarbeten och resursinsatser.
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2.3.2 Uppréttande av typ- och standardberedningar

2.3,

Typberedningar framtages for typiska tillverkningsskeden
parallellt med projektering och beredning férsta géngen,

se FIG. 7. De foljs upp under forsta tillverkningen, justeras
och arkiveras for att sdttas in ndr typen dterkommer. Vid
ADB-arkivering och bearbetning boér typberedningarna lagras
sd att modifieringar ldtt kan géras. Om ett material byts ut,
skall man kunna byta endast materialkoden. Om kvantiteten
dndras for en del av arbetet skall enbart denna kunna dndras
osv.

Standardberedningar framtages som ett genomsnitt av ett antal
specifika beredningar och dr ndrmast ett hjdlpmedel for att
upprdtta specifika beredningar vid ett nytt specifikt fall. Vid
ADB-bearbetning kan det vara lampligt att kéra fram en lista
pd t ex alla tdnkbara resurser f6r arbetet ifriga. P4 denna
strykes det som inte dr aktuellt i det specifika fallet.

Databank

Dataunderlag for specifik beredning kan vara minneserfaren-
het, tidigare uppréttade och arkiverade specifika beredningar
och typ- och standardberedningar, tids- och kapacitetsdata
samt data frdn systematiska arbetsstudier. Vid typproduktion
med sm3a lokala avvikelser frdn typberedningen upprittas
kanske ingen specifik beredning pd papperet. Arbetsledaren
gor sjdlv de modifikationer som erfordras fran typberedningen.

Manuellt hanterade databanker innehdllande produktionsdata-
blad (kapacitets- och tiddtg&ngsdata) finns i dag hos ménga
byggnadsentreprentérer. Produktionsdata lagrade pd ADB har
boérjat provas i ndgot enstaka féretag.

P& sikt kan man férvinta att sdvil tillverkningsberedningar
som resursinsatsdata av olika slag kommer att lagras och
hanteras pd ADB. Det d4r d& viktigt, att dessa olika dokument
integreras med varandra. Det 4r ocksd vidsentligt att det ska-
pas logiska och renodlade klassifikationssystem fér detta
dndamal.

Denna utredning omfattar emellertid inte beskrivningen av
metodik f6r uppréttande och arkivering av typ- och standard-

beredningar.

Forskningsuppgiftens avgrdnsning - till-

verkningsberedning i byggdriftsskedet

I denna rapport redovisas en metod f6r specifik tillverknings-
beredning. Metoden &r i férsta hand uppréttad f6r berednings-
insatsen i byggdriftsskedet - arbetsledarens eller beredarens
situation dd han skall férbereda de aktiviteter som dr redo-
visade i produktionstidplanen fére byggstart. Den kan dven i
tillimpliga delar tilldmpas for tillverkningsberedning i tidigare
skeden.
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Specific job preparations, typical and standard job prepara-
tions. The basic information for job preparation of the con-
struction in question is taken from a job preparation bank.
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I det fortsatta forskningsarbetet kommer metoden att byggas
ut s3 att den giller for tillverkningsberedning dven i tidigare
skeden av byggprocessen.

FIG. 8 visar i princip hur beredning i byggdriftsskedet startar
med utgdngspunkt frdn ritningar, beskrivningar, byggstart-
planer etc. Som ingdngsdata anvidndes ocksd i en databank
lagrade beredningar och resursdata. Beredningen kopplar till
angransande funktioners rutiner, som styr sjdlva byggnads-
utféorandet. Uppfdljningen ger bl a testade och eventuellt
reviderade beredningar tillbaka till databanken att anvidndas
vid ndsta beredning.

FIG. 9 visar i princip vilka insatser som beredningen om-
fattar och exempel pd produkter av beredningsinsatser.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet omfattar
- forberedelser for '"rdtt metod'" och 'rdtt arbetsférlopp"

dvs alternativkalkyl, metodval, strukturplan, resurs-
balansering

- forberedelser for ''rdtta insatser' av resurser och yttre
villkor till detta arbetsforlopp, t ex upprédttande av mate-
rialavropsplan, forpackningslista, lastnings- och lossnings-
plan, checklista for erforderligt material, personurval,
arbetsinstruktion, skyddsanvisning, speciell arbetsritning,
smoérj- och skétselinstruktion, ritning 6ver speciella strédvor,
bockar, mallar och tolkar, reservdelsforteckning, konstruk-
tion av fistmateriallddor och verktygslddor, intdcknings-
anordningar for nederbdrd och kyla, beredning av reserv-
arbeten, anordnande av buffertar, speciell utsdttningsrit-
ning och kontrollplan, ritningsleveransplan etc.

Alla dessa insatser syftar till att inom givna ramar i form av
redan upprdttade ritningar, beskrivningar, produktionsplaner,
materialupphandlingar etc.

- konstruera bidsta metodvariant

- medverka till snabb igdngkdrning och mindre inkdrnings-
forluster

- forebygga storningar under drift i samband med material-
leveranser, insatser av arbetare och maskiner, vidder och
vind, utsdttning, besked etc.

- kunna tjdn: som underlag vid projektering, planering och
kalkyl, resursanskaffning, lénesdttning, arbetsinstruk-
tion etc.

Rapporten redovisar en metod avseende en beredningsinsats
som 4r renodlad fran andra funktioner. I avsnitt 4, 3 visas
dessutom exempel pd naturliga anpassningar i de fall dir typ
av byggprojekt, foretagsorganisation etc. foéranleder sddan
anpassning.
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FIG. 8. Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet - forutsdttningar och kopplade
funktioner.
Production job preparation at the construction stage - conditions and related
functions.



26

BEREDNINGSINSATSER BEREDNINGSPRODUKTER ARBETSFORLOPP
RATT METOD Alternativkalkyl, Metodval
OCH RATT
ARBETSFORLOPP Strukturplan -+ metodbeskrivning Sl S R o s _.I
Resursbalansering |
|
.. l
RATTA INSATSER Materialinsats ), . 3 ¥
TILL Inbyggn.- och fastmaterial 4 9vropsplan, férpackningslista, | _
ARBETSFORLOPPET lcstnings- och lossningsplcn efc. \
Fysisk arbetsinsats \

Arbetare 4

Hidlpmedelsinsats
Maskiner och
utrustning, drivmedel

Yttre villkors paverkan
Vidder, vind
Kopplade arbeten

Administrationsinsats 4y
Arbetsledning och kontrol|

personurval, arbetsbeskrivning,
skyddsanvisning etc .

smorj- och skstselinstruktion,

- ritning p& stravor, bockar, mallar, <

tolkar, reservdelsfsrteckning etc.

beredning av intdckning o reserv-

arbete, anordnade av buffertar etc 1

utsdttningsritning, kontrollplan,
ritningsleveransplan etc.

’-——

FIG. 9. Beredningsinsatser och beredningsprodukter.

Job preparation measures and job preparatlon products. The job
preparation measures can be referred to'the Correct Method and
the Correct Working Process and to'the Correct Input Elements
to the Working Process. The job preparation products are various
descriptions, lists, plans etc.




FIG. 10 visar begrdnsningen av denna forskningsuppgift till
byggdriftsskedet och mot anslutande funktioner. Den visar
ocksd att beredningen i detta skede kan utféras pa olika detal-
jerade aktivitetsnivder, jamifor avsnitten 2.2.2 och 2. 2. 3.
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METOD FOR SYSTEMATISK TILLVERKNINGSBEREDNING
I BYGGDRIFTSSKEDET

Forutsdttningar

Preciseringar i tidigare skeden

Utgdngslidget for den hidr redovisade rutinen for tillverknings-
beredning dr att det redan skett en projektering, som mer
eller mindre har preciserat materialval och konstruktion. I
utredningsskedet, program- och férprojekteringsskedet samt

i projekteringsskedet har man via skisshandlingar, huvudhand-

lingar och bygghandlingar alltmer detaljerat preciserat dessa
forutsédttningar.

Dessutom har planeringen dtminstone utmynnat i en tidplan
men kan ocksd ha resulterat i ett komplett tillverkningspro-
gram. Utdver tidplan kan dd ocksd ingd  arbetskraftsplan, ma-
skinplan, materialleveransplan, organisationsplan och arbets-
platsdispositionsplan.

I samband med projektering och planering i skedena fére bygg-
start kan ocksd vissa mer eller mindre systematiska bered-
ningsinsatser ha skett. Allt detta innebdr, att beredningen i
byggdriftsskedet startar med vissa givna ramar.

I tidplanen avser aktiviteterna ofta etapper av tillverknings-
skeden - skedesetappsprocesser pd grovre eller mer detal-
jerad nivd, jamfér FIG. 2 och FIG. 6. Ibland &r dessa skedes-
etappsprocesser dven uppdelade i arbetsartsprocesser. Mera
sidllan redovisas i tidplanen aktiviteter pda arbetsoperations-
nivd, dven om vissa skedesetappsprocesser som styr byggets
framdrift kan vara underbyggda med detaljstudier pd opera-
tionsnivd (varvscheman etc. ).

Nir det gédller tillverkningsskedet stombyggnad fér ett hus-
bygge, kan en aktivitet vara t ex ''stombyggnad bottenvaning''.
Aktiviteten kan ocksd vara mer detaljerad, t ex ''stombyggnad
bottenvéning etapp 1'". En dilatationsfog i ett 1dngt hus kan ha
varit en limplig grédns for en uppdelning av stombyggnaden i
tvd etapper per vaning. Aktiviteten kan vara ytterligare detal-
jerad, t ex '"'stombyggnad bottenvdning trapphus 1 vidggar och
valv''. Valvgjutningarna kan vara indelade trapphusvis inom
det pd mitten av dilatationsfogen uppdelade huset. Aktiviteten
kan vara en skedesetappsprocess pd ldgsta nivd, t ex ''bygga
viggetapp 1 trapphus 1 i stomme bottenvdning'. Dessutom
kan en skedesetappsprocess vara redovisad i arbetsartspro-

cesser, t ex 'formning', "armering', '"elmontering', ''be-
tonggjutning''. Aktiviteter pd operationsnivdn, t ex 'fortill-
verka jdrn', '"transportera upp jdrn'' och ''ldgga in jdrn i

form' d4r ddremot ovanliga i en byggstartplan., Forst i drift-
planeringen och i den dagliga planeringen anvidndes aktiviteter
pd denna detaljeringsniva.

I byggstartplanen har man redan fastslagit de styrande huvud-
resurserna, t ex betonggjutning med Lindenkran F 30/60 och
fabriksbetong. P& arbetsplatsdispositionsplanen finns dtmin-
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stone de vidsentliga tillverkningsanordningarna inplacerade,
t ex kranen, betongfickan och intransportvidgen for fabriks-
betongen.

Alla sddana mer eller mindre 18sta forutsittningar for pro-
dukt och utférande i form av material- och konstruktionspre-
cisering, faststdllda skedesetappsindelningar, byggmetoder

i stora drag, huvudresurser och de visentligaste tillverknings-
anordningarna utgér de ramar, inom vilka tillverkningsbered-
ningen i byggdriftsskedet skall utféras. I denna berednings-
uppgift ingdr dock en kritisk granskning av redan fattade be-
slut, och dessa kan givetvis revideras inom vissa grénser.

Resurser och hjdlpmedel

For beredningens genomférande fordras vissa materiella,
personella och foretagsorganisatoriska forutsédttningar.

Materiella forutsédttningar d4r t ex en arbetsgdng f6r berednings-
arbetet, systematiskt indelad i steg (systematik), speciella
tekniker och hjdlpmedel f6r arbetet inom respektive steg

(t ex metod for alternativkalkylering, nitplaneteknik, blan-
ketter etc.) samt beredningsdata (t ex standardberedningsblad,
checklistor, insatsdata i form av tiddtgdng f6r personer och
maskiner, materialdtgdng etc. ).

Av den som skall utféra beredningen kridvs vissa personella
férutsdttningar. Kdnnedom om byggnadsdelar och material 4r
en grundférutsdttning. En gedigen och mycket detaljerad kun-
skap om produktionsteknik, arbetsmetoder och resurser ar
ett starkt krav. I annat fall blir beredningsresultatet en all-
maént hdllen skrivbordsprodukt till ringa nytta. Men det kridvs
ocksd av den som bereder, att han inte fastnar i gdngse meto-
der. Han mdste stdndigt vara pd jakt efter nya, bittre alter-
nativa lésningar.

Tillverkningsberedning d4r i hogsta grad ett lagarbete mellan
beredare, arbetsledare och arbetare. P3 lidngre sikt kommer
ocksd beredaren att alltmer kunna pdverka projektering, pla-
nering, materialanskaffning, 1l6nesidttning etc. Diarfoér kridvs
det av beredaren att han har egenskaperna iderikedom, driv-
kraft, smidighet och samarbetsférmdga.

Det dr o6nskvédrt, att byggprojektledningen for det enskilda
bygget sjdlv utfor eller engagerar sig hart i beredningsarbetet.
Arbetschefen gor systematiska beredningsinsatser i skedena
fore byggstart (produktionsanpassning av projekteringen,
produktionsteknisk styrning av kalkyl och planering etc. ).
Platschefen eller honom tilldelad beredare gér systematisk
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet i samarbete med
arbetsledare och lagbasar.

Det krdvs dven féretagsorganisatoriska forutsédttningar for att
tillverkningsberedningen skall ge full effekt. Foretagsledningen
skall se till, att berord personal utbildats i beredningsteknik
samt deklarera sin tro pd beredning genom att stdlla krav pa
och félja upp att beredning sker, och att den verkligen tjdnar
som ett styrmedel f6r tillverkningen. Man mdste ansl3 tid och
serviceresurser till projektledningens férfogande f6r en grund-
lig genomarbetning av arbetet. Det mdste ocksd finnas en viss



nivd pd angridnsande rutiner och styrinstrument. Det mdste
t ex finnas en driftplanering som fungerar.

Om féretaget och det enskilda bygget i dvrigt drivs improvi-
serat och ryckigt allt efter pdverkande omstdndigheter, sd
lénar det sig foga att lagga ner en omfattande beredningsin-
sats. Forutsittningarna har kanske blivit helt annorlunda néar
beredningsresultatet vdl skall tillimpas.

Systematik
Ett hjdlpmedel f6r beredningen

Systematisk tillverkningsberedning dr en systematisk problem-
16sning liksom forskning, produktionsplanering, arbetsstudier
etc. Sddan verksamhet genomfoéres inte slumpmaéssigt och im-
proviserat utan efter en logiskt ochkonsekvent uppbyggd steg-
vis arbetsgdng. Man bérjar med att avgrédnsa och precisera
problemen, arbetar sig systematiskt fram till en 16sning och
slutar med att genomfoéra och folja upp resultatet.

Alla systematiker dr i princip uppbyggda i tre huvudsteg

- forarbetet
- sjdlva utforandet

- efterarbetet

Avsikten med forarbetet dr att sdtta sig in i den uppgift som
skall utféras och problemen darvidlag, att spekulera over
alla tinkbara realistiska ldsningar och att ta fram fakta om
alternativen for att kunna vidlja basta alternativ.

P& s& sitt kan man koncentrerat och systematiskt vdlja och
utarbeta den ridtta 1l6sningen pd uppgiften, sjdlva utférandet.

Efterarbetet syftar till att introducera losningen till efter-
foljande utnyttjare och f6lja upp om lésningen var den bista,
eller om man nista gdng borde goéra annorlunda. Om inte efter-
arbetssteget genomfores effektivt, dr det risk att den valda
l6sningen ej kommer till sin rdtt, och att dterféringen av er-
farenheter forsdmras.

For produktionsplanering har en sjustegssystematik tillimpats
i ett flertal dr. Den systematik f6r tillverkningsberedning

i byggdriftsskedet som redovisas i denna rapport omfattar
dven den sju steg.

FIG. 11 visar en 6versikt av inneh8llet i de sju stegen. Aven
vid beredning i byggdriftsskedet behover man mer eller mindre
arbeta i varv, beroende pd vilken detaljeringsnivd som aktivi-
teterna i byggstartplanen befinner sig pd och till vilken detal-
jeringsnivd man avser driva beredningen, jamfor avsnitt 2. 2. 3,
I varje varv foljer man systematiken i tilldmpliga delar.

I FIG. 11 symboliseras sjustegssystematiken dven f6r varven

i skedena fére byggdriftsskedet. Det ingdr emellertid inte i
denna forskningsuppgift att beskriva innehdllet i dessa skeden.
I avsnitt 5.5 omnimnes Datagruppens fortsatta arbete inom
detta fidlt.
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STEG

TILLVERKNINGSBEREDNING 1 2 3 4 5 6 7
Varv i projekteringsskedena
Varv i byggandeskedet fore bygg-
drift (Kalkyl= och prod. planering
fore byggstart)
Varv i byggdriftsskedet Granska | Stall Samla Gor beredningen: Pre- Intro=- Folj
(efter byggstartplan men fore forut- upp in oiBered tatadio aibatss sen= ducera upp
driftplan och daglig planering) sttt alter- data frlape tera bt'ered- be-

ningar nativa for - alternativkalky| be- ningen rF:d—
utfor- bered- Y red- ningen
d _ - metodval s
el AHERR | strukturplan e:\ 9
Pé& skedesetapps- Preci~ Gor - resursbalansering

Altern. aktivi- | processnivé sera bered- o Bered insatserna Be-

fe.tsniv.éer ber. | Su arbetearis= vil}:kor nings- till arlf:etsfarloppet sluta

pé projekttyp srcaesnivl oc pro= - material

och foretagets problem | gram - arbetare

nivé pé dvriga | Pa operations- - hjdlpmedel

foretags- nivé - yttre villkor

funktioner P& del- - administration

operationsniva

FIG. 11.Sjustegssystematik for tillverkningsberedning - oversikt.

Seven-steps system for production job preparation at the construction
stage - outline.
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3.2.2 Syften med de sju stegen

Syftet med steg 1 &r:

- Klargjord mdlsédttning med beredningsinsatsen

- Kunskap om férutsittningar for de arbeten som skall beredas
- Preciserade villkor och problem i samband med dessa.

Det gidller hdr att upptdcka och fa ett begrepp om vilka styrande
villkor och problem som finns - det som beredningen skall
inriktas pa.

Syftet med steg 2 dr:
- N&gra realistiska alternativ till utférande f6r varje arbete
- Arbetsfordelning och tidplan f6r beredningsinsatsen.

Steg 2 fungerar som en spdrr, didr man tvingas att tinka Over
villkor och problem mera vidsynt och inte slentrianmaéssigt
gripa till invanda l6sningar. Genom att arbeta i grupp med
olika aspekter pd problemen dr det stérre chans att dessa
blir mer allsidigt belysta. Ett antal alternativ skall stdllas
upp, didremot sker inget val av alternativ i steg 2. Gruppen
skall stimuleras till positiv kritik, och en ide skall foda flera
nya. Det giller att f& igdng en organiserad idesprutning for
att komma ur schablontdnkande. Genom en grovsortering i
slutet sdllas de otdnkbara och minst realistiska alternativen
bort. Det beror pd tid och resurser, hur mdnga alternativ
man tar med sig till steg 4, dar valet skall ske.

Syftet med steg 3 &r:

- Datauppgifter tillgdngliga for att kunna védlja ridtt alternativ
till utférande.

Det gdller hédr att f4 fram uppgifter, avseende de efter grov-
sorteringen i steg 2 kvarvarande alternativen. Dessa data
behovs for att kunna gora alternativkalkyler och utvdrdera
alternativ i steg 4.

Syftet med steg 4 4r:

- Val av ritt arbetsmetod och ritt arbetsférlopp

- Val av ritta insatser till arbetsférloppet

- Dokumenterad beredning av aktuella arbeten.

Man utarbetar losningen, utfér sjdlva beredningen. Detta sker
via alternativkalkyler och metodval, strukturplan, resursba-
lansering samt detaljprecisering av materialleveranser, in-

satser av arbetare, maskiner och hjdlpmedel, yttre paverkan
och insatser av administrativa dtgédrder.
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Syftet med steg 5 &r:

- En gemensam o6vertygelse att arbetena skall utféras pd ett
visst sdtt

- Beslut dirpa.

Berorda personer skall bli insatta i det sammanstdllda bered-
ningsresultatet, f3 tillfdlle att diskutera modifieringar och
vara med och fatta ett gemensamt beslut. Det dr vidsentligt
att det blir ett av alla accepterat beslut. I annat fall kommer
inte beredningen att fungera.

Syftet med steg 6 ar:

- Anvidndaren av beredningen fullt inférstddd med denna

- En beredning som anvidndes.

Det gédller hdr att underlédtta tilldmpningen av berednings-
resultatet genom information, pdstdtning etc.

Syftet med steg 7 &dr:

- Kdnnedom om att beredningen féljes

- Mojlighet till justering

- Underlag for erfarenhetsdterféring.

Det dr vdsentligt att den som utfért beredningen ocksd aktivt
"hjdlper igang' den beredda aktiviteten. Man vill slutligen f3
besked om huruvida arbetet f6ljer beredningen samt f3 erfa-
renheter infér nédsta beredning.

Sjustegssystematiken i detalj

Steg 1-7 beskrives i detalj i BIL. 1, ddr dven tekniker och
hjdlpmedel samt de resultat beredningen ger noteras.

Arbetsgdng med hjdlp av sjustegssystematik
och blanketter - sammanfattning

FIG. 12 visar principen f6r den stegvisa arbetsgdngen vid
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet. Beredningsarbetet
avseende dels ''rdtt metod och ridtt arbetsforlopp' och dels
"rdtta insatser' till arbetsférloppet styrs i botten av den ovan
beskrivna sjustegssystematiken med forarbetet enligt steg
1-3, utforandet av beredningen enligt steg 4 och efterarbetet
enligt steg 5-7. Man varvar sig fram via delstegen 41, 42 och
43, och i varje varv for- och efterarbetar man enligt steg 1-3
och 5-7 i tillamplig utstrdckning. Det markerade exemplet
visar principiellt hur en beredning kan gd till. I BIL. 1 redo-
visas sjustegssystematiken i detalj och i BIL. 2 redovisas de
checklistor, mallar och blanketter som anvidndes i respektive
steg.
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Steg 1 i forsta varvet innebdr, att beredningsuppdraget er-
hdlles av en arbetschef eller platschef, alternativt att denne
sjdlv sdtter igdng med beredningen. Detta innebir att bered-
ningsinsatsen klargdres och att tillgdngliga handlingar gran-
skas samtidigt som villkor och problem noteras. De hand-
lingar och forutsdttningar som &dr aktuella 4r produkthand-
lingar och utférandebandlingar. De beslut som ligger bakom
dessa handlingar utgér ramarna for beredningen.

P& beredningsblanketter skissar man for varje aktivitet dess
avgrdnsning och produkt. Man kallar direfter berednings-
gruppen till sammantrdde for att diskutera alternativa 16s-
ningar.

BIL. 2.1 visar en checklista f6r sddana handlingar och litt
tillgdngliga data, som man tar fram innan man granskar for-
utsédttningarna for de aktiviteter som skall beredas. Det dr
viktigt att man inte tappar bort ndgon visentlig styrande upp-
gift.

BIL. 2.2 visar en mall f6r upplistning per aktivitet i bygg-
startplanen av de villkor och problem som man uppticker vid
granskningen.

BIL. 2.3 visar beredningsblanketten som ifylles slutligt i
steg 4.

Steg 2 innebdr att beredningsgruppen (platschef, arbetsledare,
lagbas, beredare, planeraren som uppréittat byggstartplanen,
inkdpare, lonesédttare, maskinskétare) samlas och foreslir
alternativa sdtt att utféra de aktuella aktiviteterna. Hirvid
diskuteras de stora linjerna och s&dana detaljer som &r sty -
rande. Efter alternativuppstdllningen kommer man &verens
om ett arbets- och tidprogram f6r beredningsarbetet.

BIL. 2.4 visar en checklista f6r idesprutning. Det 4r viktigt
att man diskuterar problemen efter olika skidrningar.

BIL. 2.5 visar en mall f6r férteckning och grovsortering av
alternativa forslag till 18sningar.

Steg 3 innebdr att den som utfér beredningen samlar in s8dana
data, som han utéver sin praktiska erfarenhet behdver for att
kunna jamféra alternativen (tidigare beredningar, resurs§t-
gangsdata etc. ).

BIL. 2.6 visar en checklista fér sidana data som kan anvin-
das vid sjdlva beredningsarbetet i steg 4.

Steg 4 innebdr att sjdlva beredningen kan bérja. Beredaren
och;;eller platschefen gor alternativkalkyler p& de foreslagna
alternativen f6r varje aktivitet. Dessa kan vara pd grovre
eller finare detaljeringsnivd. Behovet att driva ner bered-
ningen mer eller mindre detaljerat kan ocks§ variera fr&n fall
till fall. Beredningen kan didrfor f4 utféras i ett eller flera
varv inom delsteg 41 avseende '"ridtt metod och arbetsférlopp'.
Efterhand som varvningen i delsteg 41 pdg&dr, preciseras allt-
mer insatser till arbetsforloppet i form av material, arbetare,
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hjdlpmedel, yttre villkor och administration. Dessa precise-
ringar noteras successivt pd insatslistor och dispositionsplan.
FIG. 13 visar exempel p& metodval frdn grovsta niva till mest
detaljerade nivd - de val som sker dd man successivt varvar
sig ner enligt FIG. 12. I forsta varvet vdljer man huvudmetod
och huvudresurser och i efterféljande varv gdr man ner allt-
mer i detalj. Steg 1-3 respektive 5-7 anvdndes i tilldimplig ut-
striackning vid varje varv i delsteg 41, 42 och 43. FIG. 12
visar symboliskt inom delsteg 41 fem varv vilka motsvarar de
fem aktivitetsnivderna i FIG. 13.

I delsteg 42 avseende ''ritta insatser till arbetsférloppet' ge-
nomarbetas var och en av insatslistorna och dispositionsplanen
ner till den preciseringsnivd som o6nskas i det aktuella fallet.
Listorna bearbetas i den ordning som visas i FIG. 12.

Nar alla leveranslistorna genomarbetats i detalj, sker i del-
steg 43 en tvdrgranskning genom alla beskrivna arbetsfdérlopp,
insatslistor och dispositionsplan. Direfter sammanstédlles
beredningsresultatet pd beredningsblad. Leveranslistorna
redigeras och kan sedan anvidndas vid resursanskaffning.

BIL. 2.7 visar en mall f6r alternativkalkylering i delsteg 411.
Hirvid jimfdres de mellan alternativen sdrskiljande kostna-
derna. Det dr viktigt att man férutom de direkta kostnaderna
f6r material, arbete, maskiner etc. dven tar med de konse-
kvenser som det ena eller andra alternativet drar med sig 1
form av foljdarbeten, inkérningstilldgg, fasta kostnader etc.
pé& byggplatsen. Dessutom skall man vdrdera konsekvenserna
av sirskiljande byggtid i form av mindre kostnader men ocksa
vdrdet av att platsorganisation och utrustning kan ldmna tdck-
ningsbidrag frdn ett nytt byggprojekt etc. Det &r viktigt att
inte endast jimféra sddana faktorer, som vidrderas i

pengar. Man skall ocksd subjektivt virdera ej kalkylerbara
konsekvenser, t ex sdkerhet, jimnt utnyttjande av arbetskraft
och maskinella resurser, personalens vana vid ena eller andra
metoden, osikerhet vad betrdffar leveranstid, risk for stor-
ningar, kvalitet, PR etc.

BIL. 2.8 visar den blankett till insatslistor som symbolise-
ras i FIG. 12. Vid metodval i delsteg 411 noteras parallellt
pé dessa insatslistor sddana resursinsatser etc. som efter-
hand faststidlles. Om man t ex i byggstartplanen redan har
preciserat ett metodval: "Kran Lindéen F 30/60, 3 betongar-
betare, fabriksbetong'' si noteras dessa uppgifter pd insats-
listorna for hjdlpmedel, arbetare respektive material. Ddr-
vid noterar man ytterligare sddana preciseringar som redan

i forsta varvet dr givna, eller som man omedelbart kommer
pd i sammanhanget, t ex '"kranbask 500 liter'. P& liknande
sdtt fyller man pd insatslistorna parallellt med delstegen 411,
412, 413 och 414 efterhand som man f8r impulser eller beslut
fattas i ndgon detalj. Forst i steg 42 bearbetar man var och en
av insatslistorna i detalj.

I delsteg 412 anvidndes med férdel ndtverksteknik fér att
klargdra ordningsféljden mellan ingdende delaktiviteter och
for att visa, hur angridnsande aktiviteter kopplar till den
aktuella aktiviteten. Det dr viktigt att inte tappa bort sddana
restriktioner och villkor. Det dr ocksd vidsentligt, att man i



DELSTEG

GENERELLA SYNPUNKTER
DAVSETT AKTIVITETSNIVA

VARV FRAN GROVRE TILL FINARE DETALJERINGSNIVA

SKEDESETAPPSPROCESSNIVA “GROV"

SKEDESETAPPSPROCESSNIVA "FIN"

ARBETSARTSPROCESSNIVA

ARBETSOPERATIONSNIVA

DELOPERATIONSNIVA

an

Generellt £6r alternativkalkyl och metodval

Sammanstdll och gdr alternativkalkyler pd de olika utfs-
rande-alternativen. Rdkna endast pd respektive alternativs
sirskiljande kostnader (sirkostnadskalkyl).

Studera hur respektive alternativ pdverkar #ven foljd-
arbeten och arbetsplatsens fasta kostnader med anledning
av lika byggtid. Om platsorganisationen fristdlles tidiga-
re kan den pd ny byggplats ge nytt tdckningsbidrag till
firman.

Rrgird

Gor en alternativkalkyl p3 olika huvudalternativ avseende
t.ex. etappindelning, huyudresurser,och vilj byggmetod.

Regird

GSr en alternativkalkyl pd olika alterntiv avseende t.ex.
operationsindelning och Bvriga visentliga resurser och
vdlj byggmetod.

Argird

G8r en alternativkalkyl pd olika alternativ avseende
grupperingar av operationer till arbetsartsprocesser
och vdlj arbetsmetod.

Argird

G8r en alternativkalkyl pd olika alternativ avseende
t.ex. gruppering av forbereda-, ldpande, omstilla -
och avslutadtgirder inom operationen samt alternativa
delresurser och v&lj arbetsmetod.

Atgird

arbetsmetod

Gér en alternativkalkyl pd olika detaljalternativ avseende
t.ex, arbetsmdnstret i detalj samt hjéd i
detalj och vilj

pmedel i minsta

ALTERNATIV- Notera de negativa - positiva effekter metoden kan ha pa: Exempel
KALKYL OCH b e o . i Exempel Exempel A.l‘t. A 1: 3 man kopplar och monterar omvixlande
- e 1es :
= ::p:;:g:;::ﬂiz:ner Azeapel I den hir exemplifierade skedesetappsprocessen fre- Alt. A 1: Montera suterrdngvéningselement direkt med kran A 2: Laget delas upp i 1 man som kopplar och
i s ’ Exempel i kommer endast en arbetsart £6r d i E T 2 man som bara mont.
METODVAL - laget, som skall utfora jobbet (krdver t,ex. metoden SXempe” . Alt A 1: Kapa och spika fast styrlister i samband med aktuellt hiir, Om t e: sp:oc‘e,::enrha::t:v:::: ::t:ei:n - A 2: Lyfta Sver dessa element med kran och montera i
mycket eller litet folk). Alt, 1l: Montera viggelement, balkonger och balkar i ldg 1 montaget. viggetapp kunde ['ex' NEarifgasperationera et ergt dem f&r hand parallellt med montering med kran " B 1: Anvinda en mall for placering av element
- kvalitet av utfdrt arbete och 1dg 2 och dédrefter takstolar och gavelspetsar " 2 3 5 < . IS gacp! Brupp! 8 i l:a van. " Y
A 2: K h ka £ separat liksom formningsoperationern t B 2: Anvinda tumstock
- stérningskdnslighet gemensamt f&r de tvd ligenheterna, sist forrdden ¢ Kapa och spika fast styrlister fore montaget. P Lok SEREESS a 2 3 i SR )
- vad kostar ev. stdrningar £6r bdda ligenheterna. - B 1: Borra hdl fdr murstift i samband med fdrberedel- " C 1: Aavinda anhillsklotsar av jirn med for-
. GLLer $etus borrade hdl f8r formspik
Sammanstdll kostnader och dvriga synpunkter per alternativ | Alt 2; Montera viiggelement, balkonger och balkar i 1ldg 1, 2 . & L " B 2: Borra hilen i samband med montaget " . i §
och vilj den metod som totalt sett blir billigast for sedan takstolar och gavelspetsar samt forrad for Alt B 1: Element lel Lidgenhet och férrdd lastade pd A k- C 2: Anvidnda dito av tri
foretaget. Lit ej enbart Kostnaderna bli utslagsgivande. ldg 1. Direfter viggelement £8r l¥g 2 o.s.v. laken ligenhetsyis. & ;"? e:e'“psl ‘)’“-‘“ 218, & LoH D)1 " D 1: Anvénda specialstriva av aluminium
Ténk pd eventuella negativa och positiva effekter som . " B 2: Element till ldgenhet och férrid lastade i 18- SRR " D 2: Anvinda striva av l8svirke
ej direkt kan prissidttas. 1 detta exempel viljes alt 1 (redovisat nedan), pande montageordning. I detta exempel véljes alt. A 2, B1, C1lochD 1
. 5 »
y I i :
Skaffa beslut samt motivera valet av metod. I detta exempel viljes alt A 2 och B 2 (redovisat nedan). redovisat nedan)
g Atgird
Generellt £8r strukturplan ) \/ o N \/ \/ Aegird
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Kontrollera alla restriktioner, se till att vad som fram-
kommit i det tidigare utredningsarbetet i form av vill-
kor f6r arbetet nu kommer med.

Kontrollera emot den strukturplan som gjordes i steg 2.
Tappa ej bort kopplade aktiviteter.

Klargér vilka aktiviteter som dr styrande och vilka som
4r styrda (det #r de styrande som i forsta hand skall be-
redas).

Forsok att uppnd Aterupprepning av lika delarbeten, vixla
inte mellan olika delarbetstyper, (specialisering av arbets-
kraften) for att minska ink8rningsfSrlusterna.

Konstruera arbetsminstret sd att eventuella kiénsliga punk-
ter (anledningar till stdrningar) elimineras. Ta bort helt
eller 16s upp en hird koppling till en elastisk koppling
(glappkoppling) genom ndgon form av buffert.

Faststill grinserna fér de ingdende delaktiviteterna i
den aktuella aktiviteten.

Bryt ner aktiviteten en niv& ligre #n beredningn skall g~
ras p& for att verkligen f3 fatt i alla detaljer for det
fortsatta beredningsarbetet.

(Denna ligsta nivd behdver ej redovisas fdr anvéndaren av
beredningen) .

Visa hur en skedesetappsprocess pd "grov" nivd dr upp-
byggd av ett antal skedesetappsprocesser pd "finare"
niva.

Precisera styrande resurs, etappindela och gir ett vary-
schema.

Visa i detta exempel de tekniska kopplingarna mellan mon-—
tering av viggar, takstolar och gavelspetsar samt fdrrdd
i ett hus.

Exempel

Mont. viggelement
+ forrad
ldg 142
>0

Mont. viggelement,
balkonger,balkar
lig 142

Mont. takstolar
ldg 1+2
J

—0

(1 exemplet beskrives endast denna aktivitet i nésta varv

Visa hur den aktuella skedesetappsprocessen pd "finaste"
nivd &r uppbyggd av operationer s3vdl framdrivande som
materialférsérjande.

Bérja med de operationer som hdr till framdriftsvarvet,
och bygg upp en arbetscykel. Till den kopplas direfter de
materialfdrsdrjande operationerna.

Exempel

Lossn. vigg- Lossn. vdgg- Framtrpt bal-
elem. frin elem. frin konger, balkar frin

:lev. ldg g? :lev. lag 2 q Sﬁltfabtik ldg ¢+2
I
1

! Mont. bal-
! konger,bal-

ékar lag 142

Mont,viggeled Mont.viggele~
§ ment lig I 4 ment lig 2

|
Styrlist- | Styrlist~

ning lig 1 | ning 1dg 2 |
onine lig g lig 2 A

i exemplet beskrives endast denna aktivitet i nista varv

Visa hur de materialfdrsérjande och de framdrivande
operationerna inom samma arbetsart dr grupperade
till arbetsartsprocesser.

Exempel

Se notering ovan

viggelem. lig 1
o

Atgird

Visa hur operationen dr uppbyggd av deloperationer,
Gldém ej forekommande deloperationer i

forbereda
omstdlla
avsluta

- deloperation
o "

"

Exempel

Férbereda montage Montera 3 vigg-

Montera 16 yigg-
elem, sout.vin,
5.
2

elem, l:a vén
A

4

(i exemplet beskrives endast denna aktivitet i nista vary

Exempel

Koppla Flytta

O—30—0
|

8?13:&5*?'

8 Fista 5 é

Visa hur deloperationen #r uppbyggd av operationssteg.

Retur Koppla Flytt etur
| | |
|

|
¥lacer%
|

615::

Generellt f8r resursbalansering

Ge respektive arbetare sidana delarbeten som 4r ay lik-

Atgird

Balansera resurserna inom den styrande skedesetappspro-

Argird

Balansera resurserna i framdriftsoperationerna emot va-
randra. Balansera materialfSrsdrjande operationer mot

Acgdrd

Balansera resurserna inom var och en av arbetsartspro-

\/

Balansera resurserna inom varje operation férdelade pd
deloperationerna t.ex, med hjdlp av detaljerade produk-

Argird

Atgidrd

Balansera resurserna inom varje deloperation fdrdelade
pd operationsstegen t.ex. med hjdlp av verksamhetsdiagram

\/

artad karaktdr och hinger ihop si att arbetaren fir kon- cessen. Balansera resurser i styrda skedesetappsl?rocesser cesserna mellan framdrifts~ och materialfdrsdrjande e t
tinuitet i sitt “bet: Driv :j detta si langt att ma:\nfét mot den styrande skedesetappsprocessen. Balansering med dessa. operationer. tionsdata. och arbetsstudiedata.
motsatt verkan hjdlp av minneserfarenhet eller produktionsdata.
' Exempel
Férsdk £3 en jdmn rytm i i -
ok Skﬂp“J. rytm i arbetet sd att inga stressitua b — YoppIaAaNaa] Nankhs A 4%
413 Reducera alla vinta. Exempel E Flytta Flytta Vénta
RESURS — Kran: Del, tion férbered i o
BALANSE Exempel ran operation férbereda 50 mask.min Element 1 Placers Pluceis Plasera
= Mont. 3 element sout x 15.0 mask.min 45 " =
1 = Retu; Re 2
RING Mobilkran med fbrare + 4 triarbetare erfordras fr skedes-| Lieupel Sienal "6 ¥ 1.ovdnx17.8 " 285 " = ey ow a s
etappsprocessen: '"Montering viggelement, balkonger, bal- 5 2 42 43T ‘ i
kar ldg 1 + 2". Samma resurser &r lémpliga och ricker Vontering vigg 13g 1+2 (kran ) ) : ik T e — Flytta Flytta Fhsta
till dven fér efterfdljande skedesetappsprocesser. 38 element x 20 lagmin (inkl. f&rber.) 760 lagmin Se notering ovan. ! = et - e
s & 3 s nta ) a
Overkapacitet hos triarbetare utnyttjas pd parallellt Montering balkonger,balkar (kran + 3T) 3 :
arbete. - wor. 3 T: Samma deltider x 3 S:A 1140 pers.min ilif] !
2.8t x 20 lagnmin Placera [ Placera Placera
Omloppstid/hus 800 lagmin I
; Osv. Osv. Osv.
Styrlistning (1T) 240 lagmin
L T disponibel tid £8r syllmontering 560 lagmin
Acgdrd Z
Generellt f&r sammanstdllning et Aegird Atgird Atgird Aegiivd \/
Beskri lda huvud: kall ka i bygg- . i < i " " 4
P& blankettrutinen dokumenteras arbetet utfdrligt. Ange m:in;::'hur s i e S Beakriy huy alds hoyudreauraer:skall. spuverke:d byee Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap, Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap, Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap,
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l_mr arbetare med hjdlp av maskiner, redskap, verktyg och
inbyggnads- och fdstmaterial skall utfdra arbetet.

Fyll pa insatslistorna med den ytterligare precisering
som man samtidigt fir impuls till vad betriffar t,ex.
sort av spik, dimension pd brida, dimension samt typ av
borr o.s.v.

Notera pd samma sdtt hur man med enkla medel kan Zstad-
komma ett bittre arbetsresultat t.ex. "ha rena strd
annars blir det repor i material, "ha fintandad sig,"
"anvind mellanligg nir man slér pd dmtdliga ytor".

Tédnk pd arbetarskyddet och gér arbetet si riskfritt som
mojligt.

Glix: en si detaljerad beskrivning av arbetsférloppet som
m8jligt. Detta dr mycket virdefullt di beredningn skall
tjdna som underlag fér instruktion.

Exempel

Mobilkran + 4 trdarbetare styrlistar och monterar fdrst
védggar, balkonger och balkar i ldgenhet I och 2 varefter
man monterar gavelspetsar och takstolar samt transporterar
upp takluckor gemensamt f&r ldgenhet 1 och 2. Slutligen
monteras de tvd forrdden.

metoden.

Exempel

En tridarbetare gdr fdre och styrlistar efter utsittnings-
linjer.

3 trdarbetare + mobilkran monterar viggelement i ldg 1
dédrefter i ldg 2.
Balkonger och balkar monteras slutligen for ldg 1 + 2.

Viggelementen #r lastade ligenhetsvis.

material etc.) skall samverka i arbetsmetoden.

Exempel

Se notering ovan.

verktyg och material etc.) skall samverka i arbetsmetoden.

Exempel

Kran stdller i ordning f6r montage. Arbetare ordnar verk-
tyg, tdcker av, borrar hdl.

3 st viggelement monteras i sout. vdning. Triarbetare
kopplar ddrvid element, kran lyfter och hiller, skyddslist
tas bort enl. fig. x. Kran transporterar element till in-
byggnadsstille, trdarbetare f6ljer med. Vid bldst styres
element under transport med en lina, fdstad i elementets
ena lingkant. Element placeras mot styrlist. Murstift sids
i tidigare borrade hil i betongviggar. Mineralullsremsor
placeras mot bottenplatta och bakom styrlist, samt pd
elementets kanter och hiftas fast enl. fig, x. Element
placeras och strdvas, kran lossas. Bandjdrn klipps av, ele-
ment trycks i ldge, riktas och spikas fast. Kran och tri-
arbetare dtergdr for nista element. 16 viggelement monteras
pd samma sitt i l:a van.

FIG. 13.Exempel pd metod- och resursval frin groévsta till mest detalje-
rade nivd. Varvvis arbetsgdng i delsteg 411-414.

Exempel

Utéver detaljerad beskrivning av montering 16 viggelement
analogt med montering 3 viggelement i suterréngvéning
(se ex rill vinster) beskrives #ven styrande operations-
steg i detalj t.ex. vid placering
Anhidllsklotsa: Element som ej stdr pd styrlister placeras
efter anhdllsklotsar av jirn (med fdrborrade h3l fér 3"
formspik) vilka spikas fast i valv efter utsdttning.

Fig. x.
Stifta i element: I underkant pd elementen stiftas 2 1/2"
galvad spik nr 43 (kapad 5" delen utan skaile) c-c 0,5 m.
Se framsida och fig. x.
Isolera: Under alla ytterviggs— och ldgenhetsskiljande
element (4, 5, 6, 8, 11, 12, 13, 14, 19) med mineralulls-
Tremsor.
Vid styrlister, rullas ut bakom listen och hidftas fast.
Vid stift i betong, rullas ut och trycks pd stiften.
Vid stift i element, trycks pd stiften under element,
Fig. x
Mineralullsremsor héftas fast pd elementens kanter enl.
igy

verktyg, mallar, tolkar, material i minsta detalj) skall
samverka i arbetsmbnstret.

Example of choice of method and resources from the highest to the
most detailed level at the various stages of the job preparation
(partial stages 411-414).






mojligaste mén efterstrdvar dterupprepning av lika delarbeten,
d& man konstruerar strukturen i aktiviteten. Inkdrningsfér-
lusterna minskar om man kan goéra fardigt likartade arbeten

i en foljd i stdllet for att ofta kasta om mellan olikartade.

Beredningen syftar ju ocksa till att féorebygga stérningar. Déar-
for ar det viktigt att redan nu konstruera en struktur sd, att
storningskinsliga kopplingar géres mera elastiska.

I de fall dir den som upprdttar eller anvdander beredningen ar
ovan vid nitverksteknik anvidndes i stdllet klartext. Det redo-
visade beredningsexemplet i BIL. 3 visar varianter med och
utan ndtverk.

I delsteg 413 anvdnder man bedémningar med ledning av prak-
tisk erfarenhet f6r resursbalansering i de grévre varven. Man
vet t ex, att det &r lagom med kran och tre man f6r den ena
aktiviteten och tvd man fér nidsta osv. for att fa balans. Vid
resursbalansering pd de mest detaljerade nivderna kan man
anvinda arbetsstudiedata och man/maskinschema. Det dr
viktigt att de styrande delaktiviteterna inom aktiviteten blir
tillgodosedda med resurser. Icke styrande delaktiviteter an-
vindes som buffzrtarbeten fér resursutjdmning.

I delsteg 414 anvidndes beredningsblanketten, se BIL. 2.3,
for att géra en sammanstédllning pd. I steg 1 har man redan
betecknat den aktuella aktiviteten i blankettens huvud. Den
produkt som aktiviteten resulterar i har beskrivits med
figur och klartext. Aktiviteten har redovisats i ndtverk och/
eller klartext vad betrdffar avgrdnsning mot andra angrén-
sande aktiviteter. Hir beskrives de i aktiviteten ingdende del-
aktiviteterna. Huvudresurser markeras pa nidtverket eller i
texten. Blankettens framsida anvidndes for att beskriva ''rétt
metod och ritt arbetsforlopp'. Ytterligare beskrivning kan
om sd erfordras ske pd baksidan. Baksidan i évrigt anvidndes
sedan for att beskriva ''rdtta insatser till arbetsférloppet''.

I delsteg 42 utféres en detaljerad genomgdng av insatserna till
arbetsforloppet, vilket innebdr delstegen 421 Materialinsats,
422 Arbetsinsats, 423 Hjdlpmedelsinsats, 424 Yttre villkor,
425 Administrationsinsats och 426 Platsdisposition.

De insatslistor som man successivt fyllt pd i delsteg 41 bear-
betas nu var och en i detalj. Vissa styrande resurser och
faktorer dr redan efter steg 41 vdl preciserade. Nu skall
dven de 6vriga preciseras. Man arbetar igenom insatslistorna
i angiven ordningsfoljd. Forst preciseras alla materialinsat-
ser, eftersom materialslag, forpackning, leveransposter etc.
i sin tur stidller krav pad arbetare och hjdlpmedel f6r lossning,
transport och inbyggnad. Efterhand som materiallistan preci-
seras, gér man noteringar parallellt pd de 6vriga insatslis-
torna betrdffande t ex hjdlpmedel f6r lossning.

Efter precisering av material, arbetare, hjdlpmedel och yttre
villkor gér man en precisering av det hdremot svarande kravet
pd administrativa insatser, t ex utsdttning, materialavrop,
arbetsinstruktion. P& sd séitt fyller man pd parallella insats-
listor och den platsdispositionsplan som ocksd féljer med
parallellt och genomarbetas i delsteget 426.



I delsteg 43 sker en slutlig tvdrgranskning och sammanstadll-
ning. Delstegen sker i en f6ljdriktig ordning, sd att ett beslut
i ett delsteg ger konsekvenser i efterfoljande. Men det kan
dven bli vissa konsekvenser i redan genomarbetade insats-
listor och dven vissa justeringar i metod och arbetsforlopp.
Darfor fordras en granskning och justering tvdrs igenom
resultaten frdn beredningsinsatsen i delstegen 41 och 42.

Direfter ifylles beredningsbladet slutgiltigt. Insatslistorna
redigeras och renskrives for efterféljande funktioners behov.
Materiallistan kan t ex anvdndas av inkdparen och av arbets-
ledaren f6r avrop. Det kan vara en foérdel att ha samlat bered-
ningsresultatet pd ett enda beredningsblad,alternativt pd flera
beredningsblad i de fall d& beredningen skett pd olika detal-
jeringsnivder. I sd fall foéres uppgifterna fran insatslistorna
till beredningsbladets baksida. Om man i stdllet féredrar att
bildgga insatslistorna, gér man endast en hdnvisning till dessa
pd beredningsbladets baksida.

Steg 51 sista varvet innebdr presentation och beslut. Sedan
sammanstillning av beredningen skett pd beredningsblanketten
samt bilagor uppréttats i form av leveranslistor, ritningar
over speciella mallar, lyftdon, utsdttningsplaner etc., pre-
senteras beredningen for beredningsgruppen. Vissa delbeslut
har underhand fattats i tidigare varv. De som varit med om
att foresld alternativ i steg 2 skall f3 mdjlighet att diskutera
modifikationer och vara med att slutligen védlja alternativ och
pd sd sitt f3 erfarenheter tillbaka.

BIL. 2.9 visar en mall fo6r presentation.

Vid denna anvdnder man med férdel AV-hjdlpmedel i stdllet
f6r att bara dela ut en bunt utskrivna papper med dtféljande
kommentarer. Man kan anvdnda blddderblock med t ex for-
arbetade detaljskisser, flanellograf- och overheadmaterial.
Det dr viktigt att gora klart f6r sig f6r vem presentationen
dr avsedd, och vilka frigor som dirvid d4r visentliga att be-
lysa. Vid presentation for arbetslaget dr det betydelsefullt
att under presentationen pejla hur mycket arbetarna redan
kan om foreslagen metod, material och utrustning. Man an-
passar successivt detaljeringsnivdn i presentationen direfter.
Sddana forklaringar som madste ges till ovana arbetare kan
tyckas 16jligt sjdlvklara f6r van personal.

Steg 6 innebdr introduktion av beredningen till den som gor
driftplanering, arbetsinstruktion, materialavrop, léneséttning
ete.

Att introducera beredningen i steg 6 dr mest ett pedagogiskt
och psykologiskt problem. Man har nytta av kunskap om t ex
metodik f6ér information.

Steg 7 innebdr uppféljning av beredningen, dvs. ett konstate-
rande, om allt &4r genomtidnkt pd bidsta sidtt och om beredningen
fungerar bra. Den som utfért beredningen bér ndrvara konti-
nuerligt, dd de forsta etapperna av respektive aktivitet utfores
fér att pdverka styrningen, sd att tillverkningen snarast foljer
beredningen. Vid behov gores justeringar. Redigerade bered-
ningar dterfors till databanken och tjdnar som underlag vid
ndsta beredning.

42



Vid uppféljningen av beredningen i steg 7 anvdnder man inter-
vjuer, fotografering, arbetsstudiehjdlpmedel etc. Uppfolj-
ningen avser att klargéra dels om beredningsresultatet funge-
rar som en styrning av tillverkningen, dels effekten av bered-
ningsinsatsen i form av hogre kapacitet, ldgre resursinsatser,
kortare byggtid, sdkrare och jimnare tillverkningsfoérlopp etc.

I vissa fall kan steg 6 och 7 dven anvindas i samband med
tidigare varv i delsteg 41 och 42. Det kan ibland finnas tid
och anledning att utféra vissa prov och uppfdljningar av dessa,
innan beredningen slutligt faststdlles. Vid uppférande av t ex
provhus i en villaserie eller vid andra slag av "metodlabora-
tioner' erfordras introduktion och uppf&ljning.

43



EXEMPEL PA TILLVERKNINGSBEREDDA AKTIVITETER

Anpassning till olika forutsdttningar

I den aktuella beredningssituationen kan vissa férutsédttningar
ge anledning till att man viljer en viss detaljeringsnivd pd
beredningen, jamfér avsnitt 2.2.3. Man kan ocksd ldgga tyngd-
punkten av beredningsinsatsen pa de foér den aktuella aktivite-
ten mest viasentliga '"knutarna', jamfor avsnitt 2.2.4. I vissa
fall énskar man bygga pd beredningsbladet med delar som ut-
gor bérjan av rutiner i efterféljande funktioner, t ex lénesdtt-
ning, materialanskaffning etc.

Systematisk beredning kan bedrivas pd mdnga utvecklingsnivier.
Man kan bereda mycket detaljerat, ddr férutsdttningar finns

for detta. Om man tidigare inte alls varit van vid systematiska
rutiner utan i stor utstrdckning improviserat, dr det en fram-
gang att borja med enbart penna och papper. Didremellan finns
madnga former, och var och en har att vdlja en f6r hans situa-
tion lamplig modell,

Nedan redovisas i avsnitt 4.2 en 'mormvariant' med fyra
detaljeringsnivder. De ifyllda beredningsbladen (BIL. 3) &r
resultatet av beredningsarbetet enligt den systematiska arbets-
gdng som beskrives i foregdende avsnitt, Direfter redovisas
Oversiktligt i avsnitt 4.3 exempel pd anpassningar till olika
speciella forutsdttningar.

Normvariant med fyra detaljeringsnivder

BIL. 3.1-4 visar beredningen av aktiviteter pa grévre nivder
(skedesetappsprocess ''grov' respektive 'fin', jimfér FIG. 13).
En beredning pd dessa detaljeringsnivder kan anvidndas av ar-
betsledaren

- ndr han skall forbereda sig f6r just denna aktivitet. Han fir
en totalbild av arbetet i frdga, vilka delarbeten som skall
utféras, vilka resursinsatser som erfordras och vad som
han speciellt inte f3r glémma eller forbise med tanke pd
storningar, ldnga ink6rningsforlopp etc. Han kan i forsta
hand inrikta sig pd det som kriver viss tid att £f§ fram,

t ex material och hjdlpmedel med viss leveranstid. Forrdds-
mannen pd bygget far besked att ta fram hjidlpmedlen enligt
forteckningen inte bara till typ och antal utan i just det skick
som &dr angivet, sd att allt fungerar nir aktiviteten startar
och pdgdr. Sjdlv checkar arbetsledaren upp att materialet

ar eller blir avropat, att utsdttningar férbereds etc.

- ndr han skall planera in aktiviteten vid driftplaneringav ett
tillverkningsavsnitt och vid sin dagliga planering.

Beredning pd denna nivad kan ocksd anvidndas som en precisering
av forutsittningar for ett objektsackord. Beredningarna tidsittes
d& ofta, jamfoér avsnitt 4. 3.

Figurerna visar blankettens fram- och baksida. Framsidan ir
redovisad i tvd alternativ. Till vinster visas en modell helt be-
skriven i klartext. I blankettens huvud har man slagit en klammer
om de alternativa aktivitetsnivderna och angivit aktiviteten i
klartext.
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Till héger visas en annan modell, ddr man i stdllet stegvis
fyllt i aktivitetsnivderna frdn helheten ner till den redovisade
detaljeringsnivdn, skedesetappsprocess ''grov'' respektive
"fin"., Dessutom har arbetsménster, villkor och ingdende del-
arbeten beskrivits i ndtverksform i stdllet fér i klartext.

I de fall ddr den som upprdéttar eller anvdnder beredningen

(t ex arbetsledare, lagbas) inte dr van vid ndtverksteknik kan
klartext anviandas. Bland de planerare, arbetsledare m fl som
behirskar denna teknik, anser man den allmint 6verligsen
enbart klartext. Man f8r en snabb visuell bild av totala arbets-
féorloppet, och man ser tydligt hur olika delarbeten kopplar till
varandra.

I de fall dir beredningen endast skall anvdndas f6r det aktuella
bygget, kan det rédcka att i blanketthuvudet markera det aktuella
arbetet med den beteckning som anges i byggstartplanen, alter
nativt i kombination med nummer p& aktiviteten i planen. Skall
man diremot arkivera beredningsbladen efter en generell mo-
dell i foretaget, dr det en fordel att precisera den beredda ak-
tiviteten p&d enhetliga niver. Dessa nivdbeteckningar foljer an-
visningarna i Byggforskningsrapport 8/69 '"System for produk-
tionsdata' .

P& blankettens framsida redovisas det aktuella arbetet som
ocksd klassificeras efter generella och/eller féretagsinterna
klassifikationssystem. Arbetsprodukten beskrives med skisser,
klartext, foto etc. Arbetets avgrdnsning och arbetsférlopp
beskriver den aktuella aktivitetens kopplingar 'utdt' mot
angrdnsande aktiviteter samt den aktuella aktivitetens delar

p& nidrmast finare detaljeringsnivd. Den beredda aktiviteten
markeras med ifylld pil i ndtverksalternativet.

P& blankettens baksida beskrives ytterligare preciseringar av
arbetsmetod, resursinsatser och villkor for den pd framsidan
preciserade aktiviteten., Det finns ingen anledning att pd denna
nivd ytterligare beskriva ingdende delarbeten. Beskrivningen
pd framsidan ger hir arbetsledaren tillrdcklig upplysning.
Diarfor borjar i det hdr fallet beskrivningen pd baksidan med
resursinsatsen material. I det fall arbetsledaren och arbetarna
ir orutinerade pd detta slag av arbete, kan en mer detaljerad
beskrivning av ingdende delarbeten hdr vara befogad.

Beredningen pd denna nivd syftar alltsd till att i tid ge arbets-
ledaren ett totalgrepp om aktuellt arbete, och vad han speciellt
skall se upp med innan han bérjar bygga denna skedesetapp.
Baksidan har didrfér disponerats mera som en checklista for
insatser och varningar. P4 skedesetappsprocess ''grov'' niva
ir insatserna endast upplistade vad betrdffar typ. P3 'fin"
nivd 4r dessa ytterligare preciserade och dven kvantifierade.
Aven varningskolumnen d&r mer preciserad i det senare fallet.
Man kan sjidlvfallet gora kombinationer mellan dessa sétt att
precisera. Redan pd ''grov'' nivd kan man ytterligare precisera
och kvantifiera de mest styrande resursinsatserna.

P& dessa aktivitetsnivder ligger beredningsinsatsens tyngd-
punkt pd insatser, villkor och varningar, dvs. ''yttre' om-
stindigheter kring aktuellt arbete. Ddremot har man inte styrt
upp arbetets delarbeten s& hdrt utan limnar 4t arbetarna att
klara de '"inre' problemen i aktiviteten.
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BIL. 3.5-9 med figurer visar beredningen av den ovan be-
skrivna aktivitetens ndrmast mindre delaktiviteter - aktivitets-
nivdn "arbetsoperation''. I detta exempel utnyttjas inte akti-
vitetsnivan arbetsartsprocess, eftersom skedesetappsproces-
sen byggs upp av insatser fran endast en arbetsart. Det hade
funnits behov att uppdela skedesetappsprocessen i flera arbets-
artsprocesser, om det i denna stombyggnadsetapp hade ingdtt
ndgon annan art av arbete &n montering av tridelement.

En beredning pad arbetsartsprocessnivan kan anvindas av ar-
betsledaren f6r instruktion till den arbetsartsgrupp som skall
utféra en serie arbetsoperationer inom en arbetsart. Vid en
skedesetappsprocess avseende t ex fasadmurning kan det vara
onskvart att instruera stdllningsbyggarna f6r sig och gruppen
som bestdr av murare och hantlangare fér sig. P& samma séitt
kan forberedelser och instruktion ske till var for sig trdarbe-
tare f6r pldtformning, till armerare, till elinstallatér och till
gjutare vid utférandet av betongvidggsetapper.

En beredning pa arbetsoperationsnivdn kan anvindas av arbets-
ledaren for detaljerad instruktion till den enskilde arbetaren
eller till lagbasen. Arbetarna i gruppen skall efter instruktion
kunna utfora arbetet efter detta '""operationskort''.

Arbetsoperationen dr beskriven i sina deloperationer. Pa
denna detaljeringsnivd beskrives sjdlva arbetsférloppet i
aktiviteten mer ingdende d4n pd skedesetappsprocessnivierna.
Dar var beskrivningen pd baksidan koncentrerad till check-
listor f6r resursinsatser och pad en ''varningsdel', didr vanliga
fel papekades. Baksidan av arbetsoperationsbladet omfattar

i stdllet beskrivningar av de ingdende delarbetena. I dessa
beskrivningar dr invdvt de styrande resurserna och speciella
varningar i sammanhanget.

I texten pdbaksidan hinvisas till efterféljande bilagor, som
visar vidsentliga detaljer i arbetet. Sddana skisser rekommen-
deras framfor endast med ord beskrivna detaljer.

BIL. 3.10 visar beredning av en styrande deloperation inom
den styrande operationen i skedesetappsprocessen. En bered-
ning pd deloperationsnivad kan anvindas for att redovisa ett
analyserat forlopp och som instruktion pd mycket detaljerad
niva.

Beskrivningen av arbetsprodukt dr dven hdr mer detaljerad
dn pd operationsnivdn och inriktad pd det vidsentliga resultatet
av deloperationen., I 6vrigt dr sdttet att anvidnda blanketten
analogt med forfarandet pd operationsniva.

Det 4r vdsentligt att man anvidnder vanliga byggtermer och
i ovrigt vardagssprdk, alldeles speciellt i texten pa sddana
blad som utldmnas till arbetarna. ''Specialistuttryck'' och
"kanslisvenska' undvikes. Ladttldsta uppstdllningar efter-
strdvas.

BIL. 3.11-12 visar ifyllda insatslistor. Dessa kan anvidndas
som underlag for efterféljande funktioners behov t ex f6r mate-
rialavrop, anskaffning av hjdlpmedel, forberedelse f6r utsidtt-
ning etc.
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BIL. 3.13 visar en plastad mall i fickformat som montdérerna
anvinde vid montering av de férsta husen i serien tills man
lirt sig placeringen utantill. Detta medverkade till snabbare
ink6érning. BIL. 3.14 visar lastnings- och lossningsplan samt
avropslista. Anvidndningen av dessa medférde, att elementen
alltid blev levererade rittvint i férhdllande till monterings-
forloppet.

BIL. 3.15-18 visar exempel pd beredningsresultat frdn en
annan montageplats i form av utsdttningsplan f6r montage-
ledaren, speciell 13da for dagsbehovet av fistmaterial, spe-
cialtillverkade mallar, lyftok och stridvor.

Exempel pd anpassningar

En anpassning har redan skett, dd man for olika projekt vidljer
att driva ner beredningen mer eller mindre detaljerat. Man
anpassar ocksd genom att arbeta med eller utan ndtverk samt
med eller utan hirt preciserade aktivitetsnivder pd de alter-
nativa sdtt som redovisas i avsnitt 4.2. Man kan ocksd an-
passa beredningsrutinen till anslutande rutiner pa olika séitt.

FIG. 14 visar i princip hur beredningen kopplar till andra
funktioner, som utnyttjar och bygger pa beredningens resultat.
Var gridnsen gdr mellan de olika funktionernas arbetsuppgifter
dr svart att sdga. Till beredning hdnfores att beskriva metod,
arbetsfoérlopp, yttre villkor och resursinsatser.

Man kan vidlja att begrdnsa beredningen genom att precisera
resursinsatsen till enbart typ, t ex: spik 2" galv dyckert.
Man kan gd ett steg vidare och precisera dven kvantitet med
det specifika mattet: spik 2'' galv dyckert 4 st/m2.

Man kan ocksd ange det totala mdttet for den aktuella méngden:
spik 2' galv dyckert 400 styck. Analogt kan man stanna vid
arbetsinsatsen: kran L 30/60 + 3 man, alternativt kompletterat
med enhetstider f6r maskin och personer eller utrdknad total
tid8tgdng. Vi har i det redovisade exemplet i avsnitt 4.2 valt
att i princip dra grédnsen vid angivelse till typ och vad betré&f-
far material och hjdlpmedel dven till mdngder. Om man &dven
onskar kvantifiera arbetsinsatsen med tiddtgdng, inritas en
kolumn fér detta pd beredningsblankettens baksida i samband
med beskrivna delarbeten. Detta forfaringssédtt underldttar

for efterfoljande driftplanering och lénesidttning baserad pa
arbetsberedningar.
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ERFARENHETER OCH UTVECKLINGSTENDENSER

Erfarenheter fran praktisk prévning -
villabyggnad i serie

Den ena delen av filtarbetet bedrevs pd byggplatser med tva
villaserier med trielementmontage, jamfér avsnitt 1.3. P&
den forsta byggplatsen gjordes analyser av t ex elementskar-
varnas utformning samt konstruktion och praktisk testning av
hjdlpanordningar i form av utsidttningsmall, checklistor, spe-
ciella 18dor fér fistmaterial, strdvor, bockar, lyftok etc.
Erfarenheterna frdn den f6rsta byggplatsen anvidndes till till-
verkningsberedning i f6rvdg for den andra villaserien, som
bestod av 11 hus innehdllande 22 ligenheter. Beredningen ut-
fordes s& l8ngt i f6rvédg, att vissa smarre konstruktionsdnd-
ringar dnnu var mdjliga foére elementtillverkningen och distri-
butionen fran trdhusfabriken.

P43 den férsta byggplatsen prévades beredningsinsatser, som
huvudsakligen avsdg att hdlla fram resurser till monterings-
laget, medan inga beredningsinsatser direkt avsdg arbetsfor-
loppet och den inbdrdes arbetsférdelningen i monteringslaget.
Jamfor avsnitt 2.4 som avhandlar beredning for ''rdtt metod
och ritt arbetsférlopp' respektive ''rdtta insatser till arbets-
forloppet'. P4 den andra byggplatsen utféordes ddremot dven
beredning av metod och arbetsférlopp.

Beredningen av utférandet pd byggplatsen drevs ldngt ner i
detalj. Information och instruktion till arbetarna gjordes
mycket grundligt., Avsikten var att prova till vilken detal-
jeringsnivd det dr vettigt att driva beredningen i dag, inom
ramen f6r en mer eller mindre vidl fungerande produktions-
planering. Avsikten var ocksd att finna den detaljeringsniva,
under vilken arbetsledare och arbetare borjar uppleva bered-
ningsinsatsen pad ett negativt séitt.

Den yrkesvane arbetaren kan uppleva t ex en detaljbeskrivning
av for honom sjdlvklara arbetsmoment som 16jlig och kostbar.
Han kan ocksd uppleva en preciserad arbetsbeskrivning som en
olustig styrning, ddr han inte har de variationsmd&jligheter
som han sjidlv skulle 6nska med hdnsyn till vana, individuell
fortjanst etc.

Den erfarne arbetsledaren kan ocksd uppleva beredningen som
en styrning, som begrdnsar hans mojligheter till improvisa-
tion. Dessutom kan en alltfér detaljerad beredning upplevas
som onddig '"pappersexercis'’, som han anser att han varken
orkar eller hinner att sdtta sig in i. All specialisering for
med sig krav pd mer precisa begrepp och termer &n som van-
ligen anvidndes i vardagssprdket. Sddana nya specialuttryck
och termer, t ex beteckningarna pd de olika aktivitetsnivderna
i tillverkningsprocessen, kan upplevas som ett sdtt att krdngla
till det hela.

Under monteringen av de 11 husen skedde en uppféljning, dels
av hur beredningen fungerade och dels av effekten av bered-
ningsinsatsen. Man ville f6lja upp om beredningen verkligen
gav till resultat t ex snabb inkdérning och mindre stdrningar.



Rent allmint kan man konstatera, att arbetschefer, arbets-
ledare och arbetare medverkade mycket positivt med kritik
och ideer vid upprittandet av beredningen. N&dr sedan monte-
ringsarbetet kom igdng, stdérdes det dock kraftigt av att drift-
planering och beredning av anslutande arbeten inte fungerade
bra.

Grundliggningen for forrdd som féregick elementmontaget
hade t ex inte hunnit undan, utan hindrade montaget under
stor del av villaseriens uppférande. Monteringen kunde inte
bedrivas kontinuerligt och fick ibland splittras genom omdis-
ponering av resurser till den eftersldpande grundldggningen.
Man kan konstatera, att det fordras en fungerande driftpla-
nering och viss beredningsnivd dven pa angrédnsande arbeten
f6r att beredningen av ett visst arbetsforlopp, i det hdr fallet
stommonteringen, skall fungera.

Nar det géllde att f6lja den uppgjorda beredningen, sd funge-
rade detta tillfredsstdllande vad betrdffar de med fabriken
dverenskomna konstruktionsdetaljerna, lastning enligt last-
ningsplan etc. Ddremot skedde leveranserna tidsméssigt
ndgot ryckigt. Anskaffningen av preciserade hjdlpmedel
skedde ocksd i stort sett enligt beredningen, dock med en
viss efterslidpning och i vissa fall forst efter pdstdtning frdn
beredarens sida. ’

Vid sjdlva arbetsutforandet konstaterades, att mdéttkontroller
och kontroll av att foregdende arbeten var fullgott utférda
inte utfordes i tid. Vid det foérsta huset uppstod hinder genom
att kontroll utférdes forst i samband med att ndgon detalj inte
passade.

Montorerna hade en bendgenhet att 14tt glida &6ver till invanda
metoder i de fall, d& ndgon yttre faktor pdverkade arbetsfor-
loppet eller d& ndgon ny detalj inte fungerade omgdende. Be-
redaren fick i bérjan av serien f6lja upp och papeka, sd att
inte arbetsutférandet gled ifrdn beredningen. Erfarenheten
av detta dr, att beredningen skall utfoéras i d&nnu stérre om-
fattning tillsammans med lagbasen, dn som nu skedde. Dess-
utom dr det nédvandigt, att den som utfért beredningen dr
kontinuerligt ndrvarande pd arbetsstédllet under inkérningen.
Han skall gora pdpekanden for arbetsledare och arbetare, da
han ser att det hiller p& att spdra ur. P34 sd sdtt blir inkor-
ningsférlusterna ocksd mindre.

En komplikation i borjan var att ackordsuppgorelsen inte var
klar. Efter ndgra husmonteringar faststdlldes ackordet och
dd baserat pd tre man med tillhandahdllen mobilkran enligt
beredningen. Efter ytterligare ndgot hus ville monteringslaget
kéra med tvd man och sdtta in en man endast i vissa arbets-
avsnitt. Denne kunde sysselsdttas i deras totala ackord med
angridnsande arbeten resten av sin tid. P3a sd vis ansdg laget,
att man skulle minska insatsen av persontimmar och ddrmed
6ka sin timfortjanst. Mobilkranen med férare var inhyrd och
ingick inte 1 ackordet.
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Vid denna metod med 2 1/2 man i stdllet f6r beredningens 3
man skulle omloppstiden per hus bli lingre enligt en metod-
studie, som utfordes pd de tvd alternativen. Detta skulle inne-
biara, att byggtiden f6r husserien skulle bli lingre, samt att
maskinkostnaden och byggplatsens fasta kostnader skulle bli
hogre. Totalkostnaden f6r entreprendren skulle bli hégre, om
inte mobilkranen ocksd kunde anvédndas till annat produktivt
arbete parallellt med husmonteringean. Det 4r vanligt att ar-
betslagen gor suboptimeringar av det hdr slaget.

I det hiar fallet innebar detta ocks&, att arbetsférloppet och
arbetsfordelningen inom laget blev en annan &n de i beredningen
fastslagna. Man kan 6vervidga om beredningen i forsta hand
skall ta sikte pd insatserna till arbetsforloppet, eller om be-
redningsinsatsen dven skall precisera metod och arbetsfor-
lopp. Om man anser det lonsamt att dven styra arbetsforloppet
hirt, iterstdr problemet hur man skall {3 laget att se till hel-
heten och arbeta efter 6verenskomna beredningar.

En annan erfarenhet var, att beredningen inte enbart skulle

ha omfattat stommonteringen. Man skulle forst ha gjort en
beredning for nista stéorre arbetsforlopp, dar alltsd stommon-
teringen ingick som en link. Dessutom skulle de arbeten som
foregick och efterfoéljde monteringen i detta arbetsforlopp ock-
s2 ha beretts. P3 si sitt hade det ovan relaterade hindret pd
grund av grundlidggningen for férrdden kunnat forebyggas.

Vid informationen innan monteringen startade fick forst alla
yrkeskategorier pd bygget en 6versiktlig vy, som gav dem
mojlighet att se, hur trdelementmontaget skulle padverka deras
arbeten. Direfter diskuterades monteringsarbetet igenom 1
detalj med enbart monteringslaget. Ddrvid anvidndes modeller
av flanellografmaterial, i férvdg uppritade skisser av detaljer
etc. Dessutom fanns de fér arbetet framtagna speciella hjdlp-
medlen pd plats. Man kunde kédnna pd och préva strdvor,
stroppar etc.

Vissa enkla maétningar utfordes ocksd for att kunna pavisa
effekten av beredningsinsatsen. Det har dock inte varit mdjligt
att i denna forskningsomgdng renodla beredningens effekt fran
effekten av andra insatser. I kommande forskningsomgdng
skall den hir redovisade rutinen f6r beredningen testas pd
olika arbeten, och samtidigt skall forsck goras att méita effekt
i form av t ex snabbare inkdrningsférlopp och mindre stor-
ningar under pdgdende arbete.

FIG. 15 visar inkérningskurvan fér de férsta 6 av de 11 husen
i serien. I byggstartplanen hade man rédknat med ca 100 per-

sontimmar/hus som genomsnitt for alla 11 husen. Vid en se-

nare noggrannare driftplan, baserad pd aktuella uppfdljnings-
virden frdn pagdende likartade produktioner, kom man till ca
83 persontimmar/hus som genomsnitt.

Redan vid det forsta huset var man nere i 100 persontimmar.
Inkérningen gick sedan snabbt for att stabiliseras vid ca 58
persontimmar /hus (ackumulerat medelvdrde), vilket motsva-
rar ca 85-90%-ig inkérning.
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Beredningsutbildning av arbetsledaraspiranter

I Skdnska Cementgjuteriets utbildningsplan for produktions-
personal ingdr en kurs f6r arbetsledaraspiranter. Kursen
omfattar teori och praktisk tillimpning pd den egna bygg-
platsen. I kursen ingdr utbildning i systematisk tillverknings-
beredning. Deltagarna fidr sedan pd byggplatsen bereda ett
aktuellt arbete, varefter gemensam redovisning sker med
kritik och diskussion i ndrvaro av erfarna platschefer och
produktionstekniker.

Aspiranterna har f3tt ldra sig tekniken att trdnga in i ett en-
skilt arbete och didrigenom trdnat upp sin analysférmdga. Man
har d& bidttre mojlighet att féorutse vad som kan komma att
hinda vid arbetets utfédrande. Man har ocksd trédnat sig att
férarbeta och genomfdra en presentation av sin beredning och
pd sd sitt forbittrat sin instruktionsteknik, Man har vid den
gemensamma presentationen och kritiken fitt ingdende kdnne-
dom om ett tjugotal olika arbeten pd en byggplats och om vilka
faktorer som dr vdsentliga och styrande vid respektive arbete.

Det har visat sig att man efter utbildningen anvédnt sig av be-
redningstekniken pd de byggplatser, didr man hade en vil
genomarbetad produktionsplan fére byggstart och didr drift-
planeringen fungerade.

Utvecklingstendenser

Tillverkningsberedning sker i dagens ldge i huvudsak med
hjdlp av praktisk erfarenhet hos arbetsledare och produk-
tionstekniker., Man koncentrerar sig kanske i férsta hand pa
de olika resurser, besked och forberedelser som behéver
tillhandah&llas det aktuella arbetet och ldmnar 3t laget att
bestdmma arbetsférlopp och resursbalansering inbérdes.
Man bereder dessutom pd en timligen grov aktivitetsniva,
och d&d rdcker data i form av praktisk erfarenhet.

P& sikt kommer sannolikt beredningen dven att styra metod
och arbetsférlopp, och dessutom kommer den formodligen
att drivas mot en mera detaljerad aktivitetsniva.

I den utvecklingsfas som 4dr ndrmast férestiende inom syste-
matisk tillverkningsberedning kommer sannolikt analysdata
med hjidlp av traditionella arbetsstudier att komplettera den
praktiska erfarenheten. Resursbalansering kan utféras med
hjdlp av t ex man - maskinschema.

Nédr forskningen inom '"MTM-Bygg' efterhand borjar ge prak-
tiskt anvdndbara analysdata, bér man dédrifrdn kunna bygga
upp metoder pd samma sidtt, som vissa stationdra industrier
idag "MTM-ar' sina linjeproduktioner.
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Angrinsande forskningsprojekt

Foérutom anknytningar mellan den hdr redovisade rapporten
och Datagruppens tidigare och parallellt pigdende forsknings-
uppgifter finns anknytningar till flera andra forsknings- och
utvecklingsprojekt inom och utom byggbranschen, t ex

- MTM-Bygg och andra kombinerade MTM-datasystem
(MTM-féreningen)

- Intrdningsforloppet och dess samband med nivan pd arbets-
instruktion och arrangerandet av arbetsstdllet (Byggnads-
industrins Arbetsforskningsstiftelse BAS)

- Byggarbetsledaren och produktionsstdrningar
(Hans Wirdenius m fl)

- Arbetsfysiologiska studier (Arbetsfysiologiska Institutet)

- Arbetspsykologiska studier i byggnadsindustrin (Byggforsk-
ningsgruppen vid Psykotekniska Institutet, Stockholms
Universitet)

- Instruktionsgivning, uppldrning och inskolning inom bygg-
nads- och anlidggningsindustrin (Pedagogiska Institutionen,
Stockholms Universitet)

- Byggarbetsledningens miljé, motivation och attityder
(Ekonomiska forskningsinstitutet vid Handelshogskolan
i Stockholm)

- Generell arbetsklassifikation (MTM-féreningen)
- BDC-klassifikationssystem (Byggnadsindustrins Data Central)

- Byggproducentens krav pd klassifikationssystem
(5-fdoretagsgruppen).

Tillverkningsberedningen syftar ju till att bygga upp '"'ratt
metod och ritt arbetsforlopp' och genom att arrangera
"ritta insatser'' till arbetsférloppet bl a forkorta inkérnings-
forloppen och férebygga storningar. Det gdller att bygga upp
arbetsfysiologiskt och arbetspsykologiskt riktiga metoder for
att undvika fysiska och psykiska belastningar och skador pé
arbetskraften.

Det &r ett psykologiskt och pedagogiskt problem att introdu-
cera och tilldimpa arbetsberedningar., Aven om den modell for
tillverkningsberedning som redovisas i denna rapport i och

for sig d4r anvandbar for att systematiskt upprétta beredningar,
dterstdr mycket arbete fér att pd bred front sidlja iden och
tekniken till arbetsledare och arbetare i byggbranschen. Det
gidller att utveckla tekniken sa att beredningen kan 6verforas
instruktionsriktigt och sd att berdrda parter ocksd kidnner
arbetstillfredsstdllelse.
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Specifika beredningar och de frdn dessa utarbetade typ- och
standardberedningarna maste kunna arkiveras enhetligt i en
databank. Det dr bl a fér detta d4ndamadl nddvidndigt med ett
enhetligt klassifikationssystem uppbyggt i flera detaljerings-
nivder. I ett alltmer integrerat och ADB-hanterat datafléde
blir kraven dnnu stérre pd logiska och konsekventa system,
inte minst f6r att lagra och reproducera tillverkningsbered-
ningar.

Datagruppen har hittills haft mer eller mindre sporadiska
kontakter med ovan upprdknade forskningsprojekt. Det finns
som synes starka berdringspunkter med hdr redovisad bered-
ningsmodell och dessa forskningsprojekt.

Datagruppens fortsatta forskning

Syftet med den hdr redovisade rapporten dr att beskriva en
metod for tillverkningsberedning i byggdriftsskedet. Upp-
giften f6r den som bereder dr dd att systematiskt forbereda
de aktiviteter, som anges pa produktionstidplanen fére bygg-
start. Fore denna plan har man fattat mer eller mindre detal-
jerade beslut vad betrdffar sdvil konstruktion och material
som arbetsutférande. Beredningen i byggdriftsskedet far
ddrfor starta inom vissa ramar. Det ansdgs angeldget att
snabbt ta fram en rutin for just denna situation inte minst

for att minska inkérningsfoérluster och férebygga storningar.
Detta ansdgs kunna kraftigt medverka till en hégre produk-
tivitet. Den redovisade modellen f6r beredningen visar alter-
nativt tdnkbara detaljeringsnivder fo6r dagens situation.

Kommande forskningsuppgift tar sikte pd

- att praktiskt testa den nu redovisade metoden pd ett flertal
olika byggnadsprojekt och registrera effekter

- att utveckla metoden, s3 att den giller dven for den till-
verkningsberedning som sker tidigare i projekteringsske-
dena och skedet fore byggdrift (i samband med kalkyl och
planering fér byggstart)

- att férfina metoden, t ex genom att préva beredning med
arbetsstudieunderlag som komplement till data i form av
praktisk minneserfarenhet

- att utveckla modellen att bli sd instruktionsriktig, latt-
forstdelig och "arbetstillfredsstdllande' som mojligt
for arbetsledare och arbetare.

I dagens situation 4r det mest angeldget att f4 en metod f6r
systematisk tillverkningsberedning pd byggplatsen att fungera
som en ldnk mellan byggstartplanering och arbetsutférande.
Nédsta behov dr att fd4 system i beredningsinsatserna redan
fran forsta projekteringsskedet, sd att en verklig produktions-
anpassning kan ske redan frdn boérjan., I samband med byggande
i egen regi och dvergdng till totalentreprenad skapas allt
bittre forutsidttningar for sddana beredningsinsatser. Man
anser allmint frdn producenthdll, att det &r hdr som den
slutliga byggproduktionskostnaden kan pdverkas mest.
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GRANSKA FORUTSATTNINGAR. PRECISERA

VILLKOR OCH PROBLEM

Atgdrder

Tekniker, hjdlpmedel

Resultat

1 09

12.

1.3

14.

15,

Formulera beredningsuppgiften
= ta fram byggstartplanen

= klargdér vad beredningarna
skall anvidndas till

=bestim vilka aktiviteter som
skall beredas.

Samla in 6vriga handlingar
och ldttillgdngliga data.

Granska projektet

= 1lds in handlingar och for-
teckna villkor och problem
per aktivitet (skumma hand-
lingarna i férsta omgdngen,
detaljgranska sedan vidsent-
ligheter)

= rekognosera pd byggplatsen
och férteckna villkor och
problem per aktivitet

= samla in kompletterande
uppgifter

= kontrollera att aktuella akti-
viteter dr klart avgrdnsade
frdn andra aktiviteter i bygg-
startplanen, samt att klarhet
rdder om vilka delaktiviteter
som skall ingd i aktuella ak-
tiviteter; jamfor med struk-
turplanen

= skissa varje aktivitets
(de som skall beredas) av-
grdnsning och arbetspro-
dukt pd beredningsblan-
kettens framsida.

Precisera villkor och problem
som skall angripas med bered-
ningen

= precisera styrande villkor
och problem f6r arbetspro-
dukten (material och kon-
struktion)

= precisera styrande villkor
och problem for arbets-
utférandet.

Kalla till beredningstraff.
Limna foére trdffen ut informa-
tionsmaterial:t ex syfte med
trdff, ritning och byggstartplan
i tilldmpliga delar, skissade be-
redningsblanketter, ifylld vill-
kors- och problembeskrivning.

Checklista fo6r insam-
ling av handlingar och
latt tillgdngliga data,
Blli:: 2.1

Intervjuprotokoll

Mall fo6r precisering
av villkor och problem,
BIL. 2.2.

Beredningsblankett,
Bl 22 3.

Mall f6r precisering av
villkor och problem,
BILi. 2.2

Klargjord m3lsédttning
fér beredningsinsatsen
(underlag for resurs-
anskaffning, driftpla-
nering, arbetsinstruk-
tion, ldnesittning etc. ).

Kunskap om foérutsétt-
ningar for de aktivite-
ter som skall beredas.
Varje aktivitets av-
grdnsning och arbets-
produkt skissad pd
beredningsblanketten.

Preciserade villkor och
problem f6r arbetspro-
dukt och arbetsutférande.

Kéinnedom hos bered-
ningsgruppens deltagare
om vilka aktiviteter som
skall beredas, samt sty-
rande villkor och pro-
blem.
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SYSTEMATIK STEG 2. STALL UPP ALTERNATIVA UTFORANDEN.

GOR BEREDNINGSPROGRAM

Atgédrder

Tekniker, hjilpmedel Resultat

21. Foérbered informationen.

22. G& igenom och granska kritiskt
styrande villkor och problem
per aktivitet med berednings-

gruppen.

23, Idéspruta och forteckna utan
kritik per aktivitet alternativa
forslag till utférande avseende
tidigare ej ldsta insatser med
hdnsyn till
- produkt (konstruktion,

materialslag)

- materialinsats (leveranser,
forpackningar, prefabgrad,
dimensioner etc.)

- fysisk arbetsinsats (arbets-
instruktion, skyddsanvis-
ning, utbildning etc.)

- hjdlpmedelsinsats (maskiner,
redskap, verktyg etc.)

- yttre villkor (intdckning,
reservarbete, buffertar etc.)

- metod och arbetsférlopp
(lagstorlek, arbetsmonster
etc.)

- administrationsinsats
(kontroll, utsé&ttning,
materialavrop etc. )

24. Diskutera vilka beredningsin-
satser som dr erforderliga
samt notera detta pd mall for
precisering (6nskvdrd inrikt-
ning, detaljeringsgrad etc.)

- generellt for alla aktiviteter

- speciellt for respektive
aktivitet.

25, Grovsortera bort de minst
realistiska alternativen.
Fo6rteckna bortsorterade alter-
nativ och motivera varfor.

26. Tag till vara beredningsgrup-
pens erfarenheter genom att
gora en strukturplan for de ej
bortsorterade alternativen och
notera speciella villkor som
visentligt styr respektive
strukturplan.

27. Gor ett program med arbets-
férdelning och en tidplan pd
det fortsatta berednings-
arbetet.

Ifylld villkors- och pro-
blembeskrivning frdn
steg 1, BIL. 2.2.
Askddningsmaterial.

Tabli 6ver berednings-
insatser och berednings-
produkter.

Minneserfarenhet.
Brainstorming.

Checklista for idesprut-
ning, BIL. 2.4.

Mall f6r alternativ-
férteckning, BIL. 2.5.

Kinnedom om respekti-

Ifylld villkors- och ve aktivitets speciella
problembeskrivning. behov av beredningsin-
Tabli 6ver beredningsin-sats, samt om bered-
satser och berednings- ningsinsatser generella
produkter, FIG. 9. for alla aktiviteterna.

Nigra realistiska utfo-

randealternativ per akti-
Ifylld mall f6r alterna- vitet. Utvdrdering sker
tivforteckning, BIL. 2. 5. forst i steg 4,

En strukturplan pd var-
Natverksteknik. je utférandealternativ.

Arbetsférdelning och
tidplan for berednings-
insatsen.
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SAMLA IN DATA FOR BEREDNINGEN

Atgédrder Tekniker, hjidlpmedel

Resultat

5

32,

33.

34,

35,

Klargor databehovet.

Samla in handlingar avseende
produkt, resursinsatser och
metod

- dimensioner

- kvalitetskrav

- méangder

- tekniska resursdata

- resursatgdngsdata

- resurstillgdng, leveranstid
- kostnad

- sakerhet

- etc. Blla. 2:.6.
Studera arbetsplatsen - ope-

rationsstdllet.
Gor intervjuer

- betrdffande f6r aktiviteten
disponibelt utrymme p& ar-
betsplats - operationsstille

- med arbetsledaren som skall

ha jobbet (hans synpunkter
och erfarenheter)

- med laghbasen och laget om de

dr utsedda (tag reda p& deras
erfarenheter samt fd ett grepp
om ritt instruktionsniva)

- betrdffande 6vriga funktioners

krav pd beredningen

- med under- och sidoentrepre-

norer

- med konstruktdér och arkitekt

betrdffande forslag till ev.

smdrre konstruktionsidnd-

ringar. Intervjuprotokoll.
Gor studiebesdk vid behov

- hos materialleverantorer
- hos maskinleverantérer

- pa andra arbetsplatser
inom foretaget

- pd andra fdretag
- etcs

Gor arbetsmitningar pd pa- Arbetsmitningshjilp-
gdende arbete vid behov. medel.

Checklista f6r insam-
ling av beredningsdata.

Tillstdnd till ev, smaér-
re konstruktionsiand-
ringar. Kdnnedom om
ritt instruktionsniva.

Datauppgifter tillgédng-
liga for att kunna vilja
rdatt utférandealternativ.
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GOR BEREDNINGEN
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Atgédrder

Tekniker, hjdlpmedel

Resultat

41, Forbered rdtt metod och
rdtt arbetsforlopp

411, Alternativkalkyl och
metodval

412.
413,

Strukturplan

Resursbalansering

414, Sammanstdllning och
beskrivning av arbets-

forloppet

Forbered ritta insatser till
arbetsforloppet

42,

421. Materialinsats

422, Fysisk arbetsinsats

423, Hjdlpmedelsinsats

424, Yttre villkors paverkan

425, Administrationsinsats

426, Platsdisposition

43, Slutlig tvdrgranskning och
sammanstdllning av arbets-
forlopp och insatser till

arbetsférloppet

431. Tvargranskning
432. Dokumentering

Beredningsblankett,

| BTl 23

Insatslista, BIL. 2. 8.

Mall f6r alternativkal-
kylering, BIL. 2.7.

Nidtverksteknik.

Erfarenhetsmissig be-
démning, balansering
med uppfoljningsdata,
arbetsstudiedata.

Beredningsblankett,
BIl.. 2.3,
Insatslista, BIL. 2. 8.

Arbetsvardering.

Arbetsvardering.

Tumregler och pass-
ningsteknik, SLP-teknik.

Rétt arbetsmetod och
rdtt arbetsforlopp.

Ritta insatster till ar-
betsforloppet i form av:

Preciserad materialin-
sats (avropsplan, for-
packn, lista, lastn., - och
lossningsplan, prefab-
grad etc.)

Preciserad arbetsinsats
(persontyp, arbetsin-
struktion, skyddsanvis-
ning etc. )

Preciserad hjdlpmedels-
insats (smérj- och skot-
selinstruktion, ritn. pd
stridvor, bockar, mallar,
tolkar, reservdelsfor-
teckn. etc.)

Preciserade yttre vill-
kor (intickning, bered-
ning av reservarbete,
anordnande av buffertar
etc.)

Preciserad administra-
tionsinsats (utsidttnings-
ritn., kontrollplan, rit-
ningsleveransplan etc.)

Dispositionsplan.

Dokumenterad bered-
ning av aktuella arbeten.
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Forbered riatt metod och ritt arbetsférlopp
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Atgédrd

Ténk pd, se upp med

411, Alternativkalkyl
och metodval

412, Strukturplan

1. Sammanstdll och gor alter-
nativkalkyler pad de olika
utféorandealternativen.

2. Studera hur respektive al-

ternativ pdverkar dven foljd-
arbeten och arbetsplatsens
fasta kostnader.

3. Notera de negativa - posi-

tiva effekter metoden kan
ha pd

- arbetsplatsen som helhet
- kopplade operationer

- laget, som skall utféra
jobbet, krdver tex meto-
den mycket eller litet folk ?

- kvalitet av utfort arbete
- storningskédnslighet

- vad kostar ev.stéorningar ?

4, Sammanstidll kostnader och

dvriga synpunkter per metod
och vidlj den metod som
totalt sett blir billigast for
foretaget.

5. Skaffa beslut samt motivera

valet av metod.

1. Bryt ner den aktuella akti-
viteten stegvis till skedes-
etappsprocesser pa mest
detaljerade nivad, och visa
hur dessa dr uppbyggda av
operationer sdvil framdri-
vande som materialforsor-
jande.

2. Gruppera ihop de material-

forsorjande och de framdri-
vande operationerna inom
samma arbetsart till ar-
betsartsprocesser.

3. Bryt ner respektive opera-

tion i deloperationer.

4. Bryt ner respektive styran-

de deloperation i opera-
tionssteg.

Den i delsteg 24 precisera-
de detaljeringsgraden av-
gdr den stegvisa tilldmp-
ningen av punkt 1-4.

Rikna endast pd respektive
alternativs sdrskiljande kost-
nader (sirkostnadskalkyl).

Ej enbart fran byggtidssyn-
punkt utan dven frdn den syn-
punkten att om platsorganisa-
tionen fristdlles tidigare, kan
den fortsdtta med andra ar-
betsuppgifter och dra in
pengar till firman.

L4t ej enbart kostnaderna bli
utslagsgivande. Tédnk pd ev.
negativa och positiva effekter.
(Det finns saker som ej di-
rekt kan prissittas.)

Precisera styrande resurs,
etappindela och goér ett varv-
schema.

Kontrollera alla restriktioner,
se till att det som framkom-
mit i det tidigare utrednings-
arbetet i form av villkor for
arbetet nu kommer med.
Kontrollera emot den struk-
turplan som gjordes i steg 2.
Tappa ej bort kopplade akti-
viteter.

Klargor vilka aktiviteter som
dr styrande och vilka som é&r
styrda (det d4r de styrande
som i férsta hand skall be-
redas).

Forsok ''renodla'' operatio-
nerna eller deloperationerna,
dvs upprepa lika delarbeten,
viaxla inte mellan olika delar-
betstyper (specialisering av
arbetskraften) f6r att minska
inkdrningsférlusterna.
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Atgdrd

Tank pd, se upp med

413, Resursbalan-
sering

15

Balansera resurserna inom
styrande skedesetappspro-
cess. Balansera styrande
resurser i styrda skedes-
etappsprocesser mot den
styrande skedesetappspro-
cessen. Balansera resurser-
na inom var och en av de
styrda skedesetappspro-
cesserna.

Balansera pd samma sdatt
resurserna i framdriftsope-
rationerna emot varandra.
Balansera resurserna inom
var och en av arbetsartspro-
cesserna mellan framdrifts-
och materialférsérjande
operationer.

Balansera pa samma sdatt
resurserna inom varje ope-
ration fordelade pd delope-
rationerna.

Balansera pd samma sitt re-
surserna inom varje delope-
ration fordelade pd opera-
tionsstegen.

Den i delsteg 24 precisera-
de detaljeringsgraden avgor
den stegvisa tilldmpningen
av punkt 1 - 4.

Konstruera arbetsmonstret

sd att ev. kdnsliga punkter
(anledningar till stérn. ) eli-
mineras. Ta bort helt eller
16s upp en hdrd koppling till
en elastisk koppling (glapp-
koppling).

Faststdll grdnserna for de
ingdende delaktiviteterna i
den aktuella aktiviteten.

Bryt ner aktiviteten till en
nivd ligre dn den som bered-
ningen skall géras pd for att
verkligen f3 fatt i alla detal-
jer for det fortsatta bered-
ningsarbetet.

(Denna nivd behover ej redo-
visas f6r anvidndaren av be-
redningen. )

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram dven
betridffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats

- platsdisposition

Utnyttja eventuell 6verkapa-
citet pd viss yrkeskategori
i andra skedesetappspro-
cesser.

Go6r man- och maskinschema.
Ge respektive arbetare sad-
dana delarbeten, som &dr av
likartad karaktdr och hidnger
ihop, s& att arbetaren fir
kontinuitet i sitt arbete, dock
ej sd hdrt att verkan blir den
motsatta.

Forsok f& en jimn rytm i
arbetet, sd att inga stress-
situationer skapas.

Reducera alla vidntetider.
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Atgidrd

Tédnk pd, se upp med

414. Sammanstédllning
och beskrivning
av arbetsfor-
loppet

P& blanketterna dokumen-
teras arbetet utforligt. Ange
hur arbetare med hjdlp av
maskiner, redskap, verktyg
samt inbyggnads- och fast-
material skall utféra arbe-
tet.

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram dven
betrédffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats
- platsdisposition.

Fyll pd insatslistorna med
den ytterligare precisering
som man samtidigt fdr im-
puls till vad betrdffar t ex
spiksort, bridddimension
samt borrtyp och borrdi-
mension 0OsV.

Notera pd samma sdatt hur
man med enkla medel kan
dstadkomma ett bittre ar-
betsresultat, t ex "anvdnd
rena strd annars blir det
repor i material', "anvdnd
fintandad sdg' eller "anvand
mellanldgg vid slag pd om-
tdliga ytor' osv.

Tédnk pd arbetarskyddet och
gbr arbetet sd riskfritt som
mojligt.

Forsok att gdra en sd detal-
jerad beskrivning av arbets-
forloppet som mojligt. Efter-
som beredningen skall tjdna
som underlag f6r instruktion
dr detta mycket vardefullt.

Notera systematiskt pad in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram dven
betrdffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats
- platsdisposition.




42, Forbered ritta insatser till arbetsférloppet
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Atgdrd

Tink pad, se upp med

421, Forbered mate- 1
rialinsatsen

Kritisk granskning.

2. Rékna ut materialdtgdng
betrdffande

inbyggnadsmaterial

fistmaterial

forbrukningsmaterial

hjdlpmaterial.

3. Bestdm leveranstakt.

4. Bestdm forpackningssdtt
och férpackningarnas
storlek.

5. Utarbeta leveransunderlag.

Granska i férsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan dndras.

Ar byggnadsdelen respektive
ex.vis skruven ur konstruk-
tiv synpunkt bra ?

Ar arbetet genomfoérbart
med valt material och kon-
struktion ?

Alternativa material och
konstruktionssatt.

Specificera 3tgdng per dag -
per etapp - for hela projek-
tet.

Se till att f3 "'rdtta'" dimen-
sioner fér att pd sd sdtt ned-
bringa materialspill.

Komplettera insatslistor pa
fiast- och féorbrukningsmate-
rial med specificering av
dimension - kvalitet - typ.

Ge anvisningar pa de olika
materialslagens hanterbarhet.

Kontakta leverantérer angd-
ende leveranstider.

Kontakta leverantdrer angd-
ende priser och ev. mer-
kostnader vid speciell for-
packning eller emballering.

Kan emballaget tjdna andra
funktioner dn att vara sam-
manhdllande och skydd av
materialet vid leverans ?

Gor lastplan och lossnings-
plan (medangivelse av hur
lastning skall ske pad levere-
rande fordon samt lossning
pd arbetsplatsen).

Avropsplan.

Bestim vem som skall svara
for och utféra lastnings- och
lossningsarbetet.

Bestdm avropssdtt samt kon-
taktmin pd bdda ''sidor'.

Bestim vem som skall svara
f6r médngd- och kvalitetskon-
troll vid leverans.

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram dven
betrdffande
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Atgdrd

Ténk pd, se upp med

422. Forbered den
fysiska arbets-
insatsen

423. Forbered hjdlp-
medelsinsatsen.

Analysera arbetet m a p vilka

krav pd egenskaper (firdigheter)

som det stdller pd arbetaren

- skicklighet

- ansvar

anstrdngning
- Ovriga egenskaper

Ge anvisning pd limplig
"persontyp' av arbetare.

1. Klarldgg behovet av
- maskiner
- redskap
- verktyg

- reservutrustning.

2. Fo6r maskiner, redskap
och verktyg skaffa fram

- smorjinstruktion

- skotselanvisning

- tillsynsschema

- reservdelsforteckning

- forteckning 6ver '"hog-
frekventa reservdelar''.
3. Konstruera och vidareut-

veckla verktyg, redskap,
tolkar osv.

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats
- platsdisposition.

Granska i férsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan dndras.

Det d4r arbetet som skall
granskas, ej arbetaren.

Notera systematiskt pad in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram dven
betrdffande

- materialinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats

- platsdisposition.

Granska i forsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan dndras.

Kan maskinleverantdren hdl-
la kontinuerlig tillsyn?

Har maskinleverantdren ev.
reservmaskiner som man
kan f3 disponera vid aktuellt
tillfdlle ?

Komplettera med specifice-
ring av typ och dimension
samt &tgdng/lag eller &t-
géng/arbetare.

Behovs sdrskild utbildning
for att skota maskinen eller
verktyget ?

Forsok att fa ett verktyg att
klara flera funktioner (tidnk
pd den vanliga snickareham-
maren som kan anvidndas ba-
de till att s1d i och att

dra ur spik med).

Se till att redskapen blir
- ldtta

- robusta

- funktionsdugliga

- okomplicerade.
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Atgédrd

Tank pd, se upp med

424, Forbered yttre
villkors pdver-
kan

425, Forbered admi-
nistrationsin-
satsen

Ge anvisning pad
- reservarbeten
- intdckningar

- buffertar.

1. Ta fram kontrollpunkter
i arbetsférloppet ddar kon-
troll skall ske innan ar-
betet fdr fortsitta.
Gor kontrollplan.

2. Klarldgg lamplig utsatt-
ningsmetodik samt rita
utsdttningsplan.

Goér skisser och ritnings-
underlag f6r anskaffning.

Kontrollera redskapen i sitt
ritta sammanhang i forvag.

Tank pd vilken effekt védder,
vind osv. (faktorer man ej
kan rdda 6ver) har pa red-
skapet eller verktyget.

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hidr kommer fram &dven
betrdffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats

- platsdisposition

Granska i férsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan dndras.

Fo6rsok eliminera de kédllor
till stérningar, som dnnu
finns kvar trots en noggrann
beredning.

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hir kommer fram &dven
betrdffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- administrationsinsats

- platsdisposition.

Granska i férsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan &ndras.

Kontrollpunkten bor ligga i
en naturlig "skarv' mellan
tva arbeten.

Arbetaren bodr ej stoppas upp
i sitt arbete f6r en kontroll.

L3t ej arbetarna vénta pd
utsittning, kontroll etc.

Agna 'kinsliga' punkter
speciell uppmdrksambhet.

Kontroll fére utsdttning skall
ske (ex. 'kontrollera ett valv
fére utsidttning fér viggar'').

Gor utsédttningsplanen latt
och okomplicerad; vem som
helst skall kunna ldsa den.
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426. Platsdisposi-
tion

Atgird Téank pd, se upp med
Anvind checklista som av-
prickas och signeras.

3. Rita forklarande och fér-

tydligande skisser och rit-
ningar.

Rita "lathundar' f6r att
forenkla och effektivisera
arbetsledares och arbeta-
res arbete.

Gor en organisationsplan.

Bestdm var maskiner och
utrustning skall sté.

Bestdm var verktygs- och
materialbod skall sta.

Bestim lossningsplatser
for leverantérer och upp-
lagsplatser for levererat
material samt mellanlag-
ringsstationer.

Gor disposition av arbets-
stdllet.

Gor '"lathundar' i fickformat
for att arbetaren - arbetsle-
daren skall kunna ha beske-
det i fickan och ej i en trave
ritningar p3 kontoret eller

i boden.

Vem svarar for trdarbetare,
grovarbetare, betongarbe-
tare etc. ?

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hdr kommer fram dven
betrdffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- platsdisposition.

Granska i forsta hand sddant
som ej tidigare tagits stdll-
ning till. Granska dock kri-
tiskt dven tidigare stdllnings-
taganden. Somliga kan dndras.

Materialet skall flyttas s&
lite som mojligt pd arbets-
platsen. Idealet &r som vid
elementmontage, att elemen-
tet gdr direkt frdn leverans-
fordon till inbyggnadsstdllet.

Limna en platsdisposition
till leverantdren (ddr vidgar
och lossningsplatser dr in-
ritade).

Skapa forutsdttningar for att
det skall vara litt att hilla
ordning och reda dels pd ar-
betsplatsen och dels pd ar-
betsstadllet.

Notera systematiskt pd in-
satslistorna alla synpunkter
som hdr kommer fram be-
traffande

- materialinsats

- fysisk arbetsinsats

- hjdlpmedelsinsats

- yttre villkor

- administrationsinsats.
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PRESENTERA BEREDNINGEN OCH BESLUTA

Atgédrder

Hjdlpmedel, tekniker

Resultat

51.

52,

53,

54.

55,

56.

Forbered presentationen ge-

nom att tdnka igenom behovet
av information. Alla i bered-
ningsgruppen har féormodligen

ej varit lika mycket engagera-
de i det féregdende utrednings-

arbetet.

Bestdm sdtt for information.,
- muntlig information

- skriftlig information

- visuell information

- férevisande informa-
tion.

Utarbeta informationsmate-
rial. Ldgg ner mycket arbete

pd utarbetandet av detta mate-
rial, klara och tydliga ndtverk

och skisser osv. Tidnk pd att
det forsta intrycket &r bestd-
ende.

G4 igenom madlsédttningen med
beredningen f6r gruppen.

G4 igenom visentligheter
frdn steg 1 - 3.

Presentera det samlade re-
sultatet frdn steg 4.

- rekapitulera bortsorterade
och forkastade alternativ
samt motiv varfér (frén
steg 2 och 4)

- beskriv metoden 6versikt-
ligt, hur aktiviteterna
bedrives och kopplar till
varandra

- gbr en detaljerad genom-
gang, hur delaktiviteterna
bedrives och kopplar till
varandra. Demonstrera
hjdlpmedel, visa hur man
forsokt eliminera vissa
kidnsliga punkter, framhdll
de som ej kunnat elimine-
ras. G3 igenom och fér-
klara ''lathundar', check-
listor osv.

- diskutera och justera
- diskutera modell f6r upp-
uppféljning.

Driv fram ett beslut.

Mall f6r presentation,
BIL. 2.9.

Utnyttja och aktivera
lagbas och platschef
som varit med i bered-
ningsgruppen, skapa
""'vi-anda''.

Stidll fragor for att
kontrollera om infor-
mationen gdr fram.

En gemensam o6verty-
gelse att aktiviteterna
skall utféras pd ett
visst sdtt.

Beslut pd beredningen.
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Atgdrder Hjidlpmedel, tekniker

Resultat

61.

62.

63.

64.

Analysera aktuella aktivite-
ters behov av information
till arbetsledning och ar-
betare emot

- uppstdlld malsidttning

- arbetets svarighetsgrad

- arbetskraftens teoretiska
och praktiska kunnande.

Bestdm sdtt for instruktion

- muntlig instruktion

- skriftlig instruktion

- visuell instruktion

- férevisande instruktion

Utarbeta instruktionsmaterial, AV-hjdlpmedel.

Informera - instruera och

ordna s& att informations-

material (beredningen) kom-

mer ut till alla berérda par-
ter, t ex

- arbetsledare som skall
anvdnda beredningen

- 6vriga anvadndare, t ex
i byggforetaget

- under- och sidoentrepre-
nérer som kommer i kon-
takt med beredningen.

Ge impuls till och driv pd att

- verktyg, redskap, maskiner
etc. anskaffas enligt bered-
ningen

- den som gor arbetsinstruk-
tion, materialavrop, loéne-
sdttning etc. anvidnder
beredningen.

For respektive arbets-
ledare framtaget in-
struktionsmaterial att
anvidndas i arbetsin-
struktion.

Anvindaren av bered-
ningen fullt inférstddd
med denna.

En beredning som an-
vandes.
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Atgdrder

Hjdlpmedel, tekniker

Resultat

71.

72,

73.

74.

Medverka vid start av
arbetsutforandet

- instruera vid behov

- ge impulser till att
""'styra rdtt'' om man gor
avsteg frdn beredningen.

Gor avstdmningar av bered-
ningen

- kontrollera om beredningen
foljes

- ge impulser till métningar,
studier och ev. kostnads-
uppioljning for att kontrol-
lera, om ritt metod valts.

- revidera beredningsbladen

- f& impulser till &nnu bittre
metoder.

Informera kontinuerligt
beredningsgruppen om
resultatet av avstam-
ningarna.

Aterfor erfarenheter.

Se till att de systematiseras
och sprides till foretagets
olika funktioner.

Arbetsmatningshjdlp-
medel.

Intervjuer.
Fotografering.

Kédnnedom om att be-
redningen foéljes.

Underlag for erfaren-
hetsdterforing.

Lagrade erfarenheter
for ndsta berednings-
insats.
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BILAGA 2

CHECKLISTOR, MALLAR OCH BLAN-
KETTER FOR DEN SYSTEMATISKA
BEREDNINGEN
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Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet
Steg 1
Checklista fér insamling av handlingar och l4tt tillgdngliga data

Produkt- och utférandehandlingar Anteckningar

PM f6r anbudsgivare

Arkitektritningar

Konstruktionsritningar

Specialritningar - grundunders&kningar

spontritningar

- formritning

specialkonstruktioner

Byggnadsbeskrivning

Rumsbeskrivning

El, VVS, hiss etc. ritningar och beskrivningar

PM f6r byggnadsarbeten i samband med installationer

Rekognoseringsrapport

Mingdférteckning

Lagar, bestdmmelser, Bygg AMA, Svensk Byggnorm

Rekognoseringsrapport

Kostnadsberdkning

Kalkylanteckningar

Produktionsplaner

Upphandlingar av material och underentreprendrer

Trdffade ackord och gdllande loneformer

Bestdllningar frdn férrdd av maskiner, utrustning

Muntliga 6verenskommelser med byggherre, sidoentreprenér

Skyddsforeskrifter




Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet
Steg 1
Mall f6r precisering av villkor och problem

BIL, 2.2 74

Aktivitet Forteckning 6ver villkor och problem
i bygg- betrdffande
start-

- arbetsprodukten (dimensioner, kvalitet,

planen materialval, infdstningar etc.)

- yttre faktorer (vider, morker, utrymme,
dtkomlighet, bestdllare, sidoentrepre-
nérer, myndigheter etc.)

- angridnsande arbeten (fére och parallellt
kopplade aktiviteter)

- aktuell aktivitet och dess behov av resurs-
insatser (material, arbetskraft, utrust-
ning, administration).

Precisering av mest
styrande villkor

och problem.
Motivering och
kommentarer.
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ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR
1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopplade

arbeten, vdder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsi‘tn. order,
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, kvalitet etc.
Varningar. Tips. Hidnvisningar till bil.

Bilagor sid.




Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet

Steg 2

Checklista fér idesprutning

BIL. 2.4

77

ALTERNATIV MATERIALINSATS

ALTERNATIV ARBETSINSATS:

ARBETARE, HJALPMEDEL

manuellt - maskinellt
yrkeskategori utrustningstyp, kraftkdlla
lagstorlek, reserver, antal utrustningar
y forbereda/avsluta resp.
repetetiva delarbeten 16pande delarbeten
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kvalitetsdndring
dimensionsédndring
utbyte material och behandling

ritningsbevakning
speciell arbetsledare, utsdttare

eget arbete - legoarbete

ALTERNATIV ADMINISTRATIONSINSATS

ALTERNATIV KONSTRUKTION, MATERIAL




Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet
Steg 2
Mall f6r alternativiérteckning

Bil. 2.5 78

Aktivitet i Forteckning 6ver utféorandealternativ

byggstart-
planen

Bortsorterade al-
ternativ. Motive-
ring varfor
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Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet
Steg 3
Checklista fér insamling av beredningsdata

Produkt- och utféorandehandlingar : Anteckningar

Kompletterande ritningar-, beskrivningar, kvalitetspreci-

seringar, dimensionsangivelser, méangder etc. utéver de
i steg 1 insamlade och avseende de nu aktuella alternati-

ven enligt steg 2

Tidigare utforda specifika beredningar, typ- och
standardberedningar

Materialbroschyrer, leverantdrernas arbetsinstruktioner

Materialdtgdngsdata, leveranstider

Materialprislistor, transporttaxor

Maskinbroschyrer, reservdelsférteckningar, smorjinstruktioner

Maskinprislista

Kapaciteter och tiddtgdngsdata f6r maskin- och personinsatser

Normer och anvisningar

Facklitteratur

Forskningsrapporter

Arbetarskyddsstyrelsens anvisningar
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Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet
Steg 4
Mall for alternativkalkylering
Aktivitet:

Sdrskilda kostnader och intdkter som 4r en konse- Alternativ

kvens av respektive alternativ

1. DIREKTA KOSTNADSKONSEKVENSER

- material - inbyggt material + spill
- hjdlpmaterial + spill + 16pande
reparation
- arbete - l6pande arbete

- f6r- o efterarbeten, omstidllning
- fsljdarbeten (byggnads o install,)

- efterjusteringar
- stdérningar

- inldrningstillagg
- lénebikostnad (semester, pen-

sion, forsdkring
- ackordmaitningsavgift

- maskiner
utrustning - hyror
verktyg - reparationer
- UE, tran-
sporter,
tjdnster
- platsorga- - lén
nisation - lénebikostnad
- Ovriga - speciella bodar och anordningar
kostnader - lagringskostnader

- servicekostnader
kostn. f6r investering, utveckling

2. KONSEKVENSER AV OLIKA BYGGTID
- minskad kostnad f6r platsorganisation

= = . tillverkningsanordning

- tdckningsbidrag frdn produktionsapparaten péd

ny byggplats

- rdntevinst tidigare fakturering
- byggherrens virdering av tidigare ibruktagande

3. EJ KALKYLERBARA KONSEKVENSER (+OCH-)

- kontinuerlig sysselsédttning
- ovana vid alt.metod, osdkerhet i data, osdker

lev. tid
- sdkerhetsfrdgor

- vdderkédnslighet, storningskdnslighet
- kvalitet

- metodens flexibilitet

- PR och goodwill L.

Summa

Beslut:
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2.8

BIL.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet

Steg 4
Insatslista

Aktivitet:
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Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet

Steg 5

Mall fér presentation

Programpunkt Innehdll Utféres | Tid
av

Inledaing Syftet med traffen

Program for presentationen

Anknytning till Rekapitulering - syfte med beredaingen

tidigare trdffar
- aktuella aktiviteter

- styrande villkor och

problem

- bortsorterade utféran-
dealternativ och motiv

varfor
Genomgang av Valda metoder och arbetsférlopp
berednings- (per aktivitet)
resultatet

Valda insatser till arbetsférloppet

(per aktivitet)

Detaljerad genomgdng per aktivitet

Diskussion och ev. justeringar

Modell for
uppf6ljning

Beslut
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BILAGA 3

EXEMPEL PA TILLVERKNINGSBERED-

NING
NORMVARIANT MED FYRA DETALJE-

RINGSNIVAER



TILLVERKNINGSBXREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET } sid
|AKTUELLT ARBETE [KLASSIFIKATION
Til k

Til i ked

Skedesetappsprocess ). Mont,.. txastomme. +. ks telar hus.. ...

Deloperation STy

(ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRKNSNING. ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

/88
—

Viiggelement
Minsta |Stdrsta

1,5 m?
50 kg

17 w? |
600 kg i

Till 1 hus &tgir

38 viggelem. lidg.

2 balkonger + 2 balkar
4 gavelspetsar + 14 takstolar
+ 6 bunt. takluckor
8 viggelem., forrid

Montering firegds av: Aterfyllning kring grund
= Litthetongmontage
Grundliggning for £5rrad
Utsdttning + kontroll stomme ldg. 1+2
Lev. fdst- och isolermtrl. 11 hus
Lev. viggelement (lig.+férrdd, 1 lev.per 1li¥g.)
+ balkonger, balkar ldg. 142
Lev. takstolar och takluckor 1dg. 142

1 montering ingir: Montage viiggelement, balkonger, balkar ldg. 1+2
Resurs 4 trdarb. + Mobilkran
Montage takstolar lidg. 142
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran
Montage viggelement forrdd ldg. 142
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran

Samtidigt med mon- Komplettering for balkong
(erxng B 8 T

Montering efterféljes Inviindig stomkomplettering
av: Takinbrddning + papp

= Inredning

sid.

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR
1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc)
Specifikation

ring av typ, dim. etc
Tips. Hinvisning till bil.
?)Tlatetialzvaggelmnt,gavelspe:sar (ldg.+forrad, 1 lev. per lig.) levereras pa "flats"
Trin elementfabrik.Styrlister lev. frin elem.fabrik.Takstolar. Balkonger. Tribalkar
platstillverkas.Takluckor levereras buntade fran tri dlaren.Underlagspap
(syllisolering).Mineralullsremsor (drevning)Spik.Murstift.Plastplugg,Hiftklammor.

3)Arbetskraft: 3 - 4 trdarbetare

|4)Hjd1pmedel :Mobilkran (Bjdrn 11 1L).Stockmattor.Lyftok.Redskapsldda.Wireldngor (olika
typer).Stegar.Bock.Strivor.Riktbridda.Sopborste . Hdftapparat.Slagborrmaskin.Elkabel.
Plitsax.Sl4gga.Verktygsldda med handverktyg.

I5)Yttre villkor:Aterfyllt kring grund.Littbetong monterad.Grundlagt f&r forrid.Avrdjt
or ats" (elementleverans). Ej f8r stark bldst.

Varnin

6)Administration:Kontrollerad stomme och utsatt f&r montage.Till elem.fabrik Gversind
Tastplan.Till fabriken Sversind avropsplan.Till fabrik oversind lossningsplan.Avropat
fdst- o isoler.mtrl.Avropat element och styrlister.Avropat balkonger och balkar.Avro—
pat buntade takluckor.Avropat takstolar.Kontinuerligt utférd kontroll av montaget.

Varningar
Stdrningar - Dilig metodvariant - Motdtgdrd
Dilig inkdrning

TILLVERKNINGSBEREDNING I 3YGGDRIFTSSKEDET
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sid

Mobilkran sitter sig fast - dilig bdrig-| Bidda med stockmattor
het i mark vid uppstdllningsplats

Aterfyllning kring grund ej klar - Driftplanera alla angrinsande aktiviteter i
besvdrligt att arbeta kring huset - varvet pd samma iy

dyrare att iterfylla efter montage

Grundliggning f&r forrdd ej klar - Driftplanera alla aktiviteter pd samma nivd
montaget miste brytas

Mycket spring - dilig kommunikation Anvind kortvdgsradio

Besvirligt f&r levererade fordon att Ordna rundkdrning. R8j upp lossningsplatser
ta sig fram samt lossa fér "flats"

Elementleveranser klickar Avropa i god tid

"Flatset" stdr vint &t fel hill Tillse att fabrik mirker "flats" med ligen-

hetsnummer samt den sida som skall vetta emot
resp. lédgenhet

"Flatset” lutar 3t fel hill Skaffa fram pallningsvirke och palla upp "flat+
set" vid mottagandet

Elementen 4r fellastade - ej i mont. Stét pd fabrik att de kontrollerar sin ut-
ordning lastning

Elementen dr feltillverkade - passar ej [Stdt pd fabrik att de har en ordentlig avsyning
Utsittningsfel och felakriga mitt— Kontrollera och ldt ev. justera betong- och
toleranser i stomme ldteb fére ing

Bandjdrn att lyfta elem. i gir av - Anvidnd endast lyftok for lyft av viggelem. och
livsfara gavelspetsar

Stark bldst - stort vindgdng i elem. Overvdg fortsatt montage i varje enskilt fall
- livsfara

Bilagor sid.

Tillverk

|AKTUELLT ARBETE
11 st radhus om vardera 2 1

[kuassrikarion

Till i

ked: Mouk,. txAstomme..*..takstolar. hus.. Kompl, f8r balkoerdg

Arh, i

Deloperation

ARBETSPRODUKT

Lev.

Aarrl

ARBETETS AVGRENSNING.

Utsiten. +kontroll
stomme lig,1+2

(Skisser, dimensioner ei..)

P /8¢

oRentage >
Grundl3ggning | |
for forrad
o or forra ),f) ‘
+
|

Aterfyllning

o kring grund f

l
I
Littberong= # |

|
fidst-0 isoler: Lev.:aks:olst_’o tak=

1) hug y (o luckor 1Hg 1+

ARBETSFURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

4 | kompletcering,
T ~
|

Lev.viggelen, (14g. +£8r~
rid 1 levyper lig)+bal-
konger,balkar lig 142

Mont.l
viggelem.balkonge
balkar lig.1+2

puh
Viggelement
Minsta [Stérsta

1,508 17 a? |

| 50 kg | 600 kg |

Till 1 hus Stgdr

38 viiggelem, 1idg.

2 balkonger + 2 balkar

4 gavelspetsar + 14 takstolar
+ 6 bunt. takluckor

8 yiggelem, forrid

| vtv.stom=

Inv.stom~
kompletterin

Takinbridning
~papp inredning -

Mont.
Mont . takstolar viggelen. fdrrid
Mga 2 L,

\
4T+mobilkran

3T+mobilkran  3T+mobilkran




DILLVERKNINGSBEASDNING I BYGGDRIFTSSKsDaD sid

AKTUELLT ARBETE
Tillverkning
Tillverkningsskede

KLASSIFIKATION

cess

Arbetsartsprocess
Arbetsoperation
Deloperation 8

Mont. viggelem.+balkenger och balkar lig 1+2

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSPORLOPP (In- och utvillkor, ingiende delarbeten).

Rterfyllning
Littbetongmontage.

Montering fSregds av:

Utsdttning +

Lev. fdst- och isolermtrl 11 hus.
Lev. viggelem. (ldg. + forrdd, 1 lev. per ldg)
+ balkonger balkar lig 142, -

I montering ingir:

Styrlistning ldg 2.

Resurs 1 trdarb.

Montage viggelement ldg 1.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.
Montage viggelement ldg 2.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.

Montage balkonger, balkar ldg 1+2.
Resurs 3 tr#arb. + Mobilkran:

Samtidigt med monte-
Ting paglr:

Montering efterfdl-
—_—t
es av:

Styrlistning lidg 1.
Resurs 1 trdarb.

Komplettering f&r balkong.
Grundliggning for forrdd.

Montage takstolar ldg 1+2.
Montage viggelement f8rrdd ldg 1+2.

kring grund.

kontroll stomme lig 1+2.

sid

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

kontroll etc.)

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsiéttn, order,

Specifikation

Precisering av typ, dim, etc.
i i visni

Balkar 2,st/hus,balkonger 2 st/hus

43 trid galvad,(kapad 5",delen med

3)Arbetskraft: 4 triarbetare

Teverans). Ej for stark bldst.

2)Material:Vaggelem. (14g+forrad) lev.
tills.med gavelspetsar.Styrlister lev.frin elem.fabrik 60 m/gav.hus,53 m/mellanhus.

5 cm 50 m/gav.hus,42 m/mellanhus.Mineralullsremsor (drevning) 2" 160 m/hus.Spik 8"
dyckert galvad 80 st/hus.Spik 7" dyckert galvad 40 st/hus.Spik 5" dyckert galvad 50st|
hus.Spik 4" trdd blank 80 st/hus.Formspik(dubbelhuvad) 3" 200 st/hus.Spik 2 1/2" nr

nr 43 trad galvad(kapad 5",delen utan skalle) 180 st/hus.Hiftklammor 1/16" 600 st/gav
hus 550 st/mellanhus.Murstift 105 mm jirn 12 st/hus.Plastplugg 12 mm,12 st/hus. (Spik,
hiftklammor,murstift och plastplugg plac. i fistmaterialldda.

4)Hjdlpmedel:Mobilkran(Bjdrn 11 1L).Stockmattor 6 st.Lyftok.Redskapsldda.Wireldnga 4
parter,wireldnga 2 parter,wireldnga 1 part,mjuk linga(plexiband).Stegar ldngd 2 m,
3,5m, 5m aluminium.Bock ldtt flyttbar.8 strivor aluminium.2 st réspont 1"x4".Riktbri-
da 4 m.Sopborste.Hdftapparat (duofast 5010).Slagborrmaskin(omstdllbar).Elkabel 50 m.
Plitsax.Sl¥gga.Styrlina.Spimallar 3 st.Coromantborr $ 12 mm 2 st/11 hus,P 4 mm 10st/
11 hus. Verktygsldda med handverktyg.

5)Yttre villkor:Aterfyllt kring grund.Ldttbetong monterad.Avrdjt for "flats" (element—

6)Administration:Kontr.stomme o utsatt for mont.enl.utséttn.plan.till Elem.fabr.dver-
sind lastplan for elem.pd "flats".Till fabr.bversdnd avropsplan £8r kont.avrop.Till
fabr.o lastbilsfdr.Oversdnd lossn.plan(disp.plan) fér "flats".Avropat 3 veck.i férvig]
fist-o isolermtr1(1l hus).Avropat 2 dag i f&rvig elem.o styrlist.fran elem.fabr.Avro-
_pat 1 dag i forvig balk.o. balkar.Kont.utf8rd kontroll av mont. enl. kontrollplan.

Tips.
pa "flats' lagenhetsvis lastade fran elem.fabri

platstillverkas.Underlagspapp(syllisolering bredd

skalle) 135 st/gav.hus,120 st/mellanhus.Spik 2 1/2]

Varaingar
Stérningar - Dilig metodvariant
- Dilig inkdrning

Mobilkran sitter sig fast-dilig bad-
righet i mark vid uppstdlln.plats
Aterfylln.kring grund ej klar-be-
svérligt att arbeta kring huset-
dyrare att iterfylla efter montage
Mycket spring-ddlig kommunikation

Besvirligt for levererande fordon
att ta sig fram samt lossa

Elem. leveranser klickar
"Flatset" stdr vint 3t fel hall

"Flatset" lutar &t fel hill

Elem. &r fellastade—ej i ma Tdn.

Elem. #r feltillv. - passar ej

Utsdttningsfel och felaktiga
mdttoleranser i stomme

Bandjdrn att lyfta elem. i gdr av
- livsfara

Stark blist-stort vindfidng-livsfara
Gir ej att f3 elem. pd plats -
styrlistn. fel

Gir ej att f3 balkong pd plats -
for sndv mittolerans

Gdr ej att f3 balk pd plats - balk
f6r lang eller for kraftig

Gipsskador pd element

Hotatgird

Bédda med stockmattor enl. dispositionsplan

Driftplanera alla angrinsande aktiviteter
(i varvet) pi samma nivd

Anvind kortvdgsradio, en f8r arbetslaget samt en
fér mont.laget.

Ordna rundkérning.R8j upp lossn.platser f8r"flats"
Kolla att bilfdrare har disp.plan med utmirkta
lossningsplatser.

Avropa 2 dgr i forvdg efter avropsplan.Kolla upp
med fabr, strax fore lev. att allt #r i sin ordn.
Tillse att fabr. mdrker"flats" med ldg.hetsnr,
samt den sida som skall vetta emot resp. ldg.
Skaffa fram pallningsvirke o palla upp "flatset"
vid mottagandet

Stdt pa fabr. att de kontr. sin utlastn.

Stst pad fabr. att de har en ordentlig avsyning
Stét pa laget att de kollar elem. f&r de mont. det
Kontr., o 1at ev. justera betong- o lidttbetongstom—
me fore utsittn.Mit dagmitt i sout.vén.Kontr. att
plats finnes fér ligenhetsskiljande elem.

Anvind endast lyftok foér lyft av viggelement och
gavelspetsar

Uvervig fortsatt montage i varje sdrskilt fall
Styrlista efter "lathund" och tolk

Vid plac. av elem. 6 kolla plats f&r balkong med
stickmitt
Kolla l#ngd med stockmitt samt dim. pd balk

Anvind specialstrdvor. Banka ej pd gips med sligga

BIL. 3.2 85

TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGUAIFDSSuoy ol

&
AKTUELLT ARBETE [keass1pikaron

Til 11 st radhus om yardera 2 lédgenheter

Tillverkningsskede Mont, t VK mpl. for bnlkog_g.

Skedesetappsprocess

Arbetsartsprocess

Arbe - - AU e RO R R

Deloperation

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

A ——
Utsdttn. +kontroll

Lev.fdst- o isoler-! Lev.takstolar o tak-

trl. 11 hus ¥ _luckor 13g. 142.
R o ——-&—}

Lev.vigge lpn. (1dg. +€8rrad |

Hg)+balkonger
o 142 I

] Mont.
Mont.takstolar viggelem, férrid
+ A2
.} =0
3 Grundliggning I
_Léttbetongmont . k . for férrad 1
—_— TS
§
Rterfyllning 1
-kring grund
Lev. fdst- o isoler-
mtrl. 11 hus
D———
Utshttn. + [ Lev.balkonger
kontroll stom- Lev.vdggelem.' Lev.viéggelem. balkar
e hus 1 ole! l3g. 1 l3g. 2 ry ldg. 1+2
r > . ” -
T [
+ Mont. + Mont.balkonger,

| . Ht.

| 2
I
Styrlistning | slyrlistning |
L 13g. 1 I N 2
17 I\T .

¥ Komplettering fér balkong >

Bilagor sid.  BIL, 3,14




TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDED - sid

AKTUELLT ARBETE KLASSTPIKATION

Till ‘]

Tillverkni ked

Skedesetappsprocess .. A SRR AR e A S R O Gt RS Co A 282 i 5 e ST 7
2 Mont, takstolar ldg. 1 + 2

Arbets P

Arb g

Deloperation L AT O T st o 0. JN. SO oY. o [ W SO

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etec.)
ARBETETS AVGRENSNING. ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

Montering fSregds av: Montage viggelem. balkonger och balkar ldg. 1+2.

1 montering ingdr:

Montering efter-
foljes av:

Leverans takstolar och takluckor lig 1+2

Montage gavelspetsar, takstolar, upptransport
takluckor ldg. 1+2.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.

Montage viggelem. forrdd lig 1+2,

sid

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft &) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp~
lade arbeten, vider etc) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc)

Specifikation Precisering av typ, dim. etc
Varningar. Tips. Hinvisningar till bil:
2) Material: Gavelspetsar lev. pd "flats",ldgenhetsvis lastade frin el.fabrik tillsam-

mans med viggelement, 14 st takstolar/hus platstillverkas. Takluckor lev. buntade
frin trdvaruhandlaren, gavelhus 1 bunt L1 = 2,44 m, 4 bunt L2 = 3,51 m, 1 bunt L3 =
= 2,32 m, mellanhus 2 bunt L3, 4 bunt L2, Mineralullsremsor (drevning) bredd 2"

37 met/hus. Spik 5" dyckert galvad 70 st/hus. Formspik 3" (dubbelhuvad) 40 st/hus.
Hdftklammor 1/16" 75 st/hus (spik, h#ftklammor placerat i en fistmaterialldda).

3) Arbetskraft: 3 trdarbetare

4) Hjdlpmedel: Mobilkran (Bjdrn 11 1L). Stockmattor 6 st. 5 x 1 met, Lyftok. Redskaps—
lgda. juk lénga (plexiband). Wireldinga 2 parter. Stege ldngd 3,5 met. aluminium.
Bock ldtt flyttbar. Tréstridvor 20 st (rdspont 1" x 4" ). Hiéftapparat (duofast 5010)
Platsax. Distansklavar 2 st, Styrlina. Verktygsldda med handverktyg.

5) Yttre villkor: Aterfyllt kring grund. Ej fér stark bldst.

6) Administration: Avropat 3 dagar i f8rvdg,buntade takluckor. Avropat 1 dag i fdrvig
takstolar. Kontinuerligt utfdrd kontroll av montaget enl. kontrollplan.

Varningar

Stdmingar - Dilig metodvariant -
Dilig inkéirning

Mot3tgird

Mobilkran sdtter sig fast - dilig
bdrighet i mark vid uppstdlln.plats |

Aterfyllning kring grund ej klar -

besvidrligt att arbeta kring huset —
dyrare att dterfylla efter montage.
Mycket spring - ddlig kommunikation.

Gavelspetsar dr fellastade - ej i
mont.ordning.

Gavelspetsar dr feltillverkade -
passar ej.

Takstolar &r feltillverkade -
passar ej.

Takluckor passar ej - ej rdtta
storlekar

Bandjdrn att lyfta element i gir av
- livsfara.

Stark bldst - stort vindfing i ele-
menten - livsfara. fall.

Bddda med stockmattor enl. dispositionsplan.

Driftplanera alla angrédnsande aktiviteter
(i varvet) pid samma nivd.

Anvind kortvdgsradio en for var arbetsledare
samt en fdr montagelaget,
Stét pd fabrik att de har en ordentlig avsy-
ning samt stdt pi laget att de kollar gavel-
spetsen fére de monterar den,
Stdt pd fabrik att de har ordentlig avsyning
Kontrollera arbetsplatsens tillverkningsritn
pad takstolar med fabrikens ritn. pd gavel-

spetsar,

Kontrollera fbre leverans frhandsbestdllda
takluckor till format, dim.och antal, '

Anvdnd endast lyftok for lyft av viggelement
och gavelspetsar.

Overvdg fortsatt montage i varje sirskilt

[ Bilagor sid. BIL.
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TILLVERXNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET sid

AKTUELLT ARBETE ]KLASSIPIIAIION
Tillverkning Ll.st.xadhus om vardera.2 ld tex.

Tillverkningsskede .-Mank,.. prds tonmet L aks talax. hug.. Kompla. £55. hAlkARE .. cveereeennnens
Sked

Mpnt...rrdstomme.. .. takstolax, bus.

Ment... takskolar. 13g...1+2

Deloperation

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

Utsdten. +kontroll
stomme ldg 1+2

I

Lev, Fdst- och ! Lev. takstolar och

isolermtrl.11 hujé> takiuckor 1dg 1+2
>

Lev.viggelem. (1dg.+

férrdd 1) lev.per lig) {

+balkonger balkagJig 142 '

Mont,
viggelem.+f8rrid
lig 142

£ "
gelem,balkonge
balkar ldg 1

Grundliggning
for forrdd

Littbetongmont. |

Aterfyllning
kring grund

Mont. gavelspetsar
takstolar,upptrangport
takluckor lig 1+2

3T+Mobi lkran

3.14




TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET sid

AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning

Tillverkningsskede

Skedesetappsprocess

Arbetsartsprocess

Arb P ion

Deloperation

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensiomer etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

di

HuS4

Montering foregds av: Montage takstolar ldg 1 + 2,
1 montering ingdr: Montage viggelement f£5rrdd lig 1 +2.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.

Montering efterfdljes av: Montage viggelement, balkonger, balkar ldg 2 + 3.

sid

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR
1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp—
lade arbeten, vider etc) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc)
Specifikation

ering av typ, di
Ti; Hénvi.

2) Material: Viggelement (ldg. + f8rrdd) lev, pi "flats", ldgenhetsvis lastade frin
el.fabrik tillsammans med gavelspetsar. Underlagspapp (syllisolering) bredd 10 cm,
35 met./hus. Spik 5" dyckert galvad 50 st/hus. Spik 4" dyckert galvad 40 st/hus.
Hidtklammor 1/16" 90 st/hus. (Spik, hiftklammor placerat i en fistmaterialldda).

3) Arbetskraft: 3 trdarbetare.

4) Hjdlpmedel: Mobilkran (Bj&rn 11 1L). Stockmattor 6 st 5 x 1 met. Lyftok. Redskaps—
13da. Stege 2 m, 3,5 m aluminium. Trdstrivor 4 st (rdspont 1" x 4'"). Hiftapparat
(duofast 5010). Plitsax. Sligga. Styrlina. Verktygslida med handverktyg.

5) Yttre villkor: Aterfyllt kring grund. Grundlagt for férrad. Ej f6r stark bldst.

6) Administration: Utfsrd kontroll av syll enl. kontrollplan. Utfdrd kontroll av mon—
taget enl. kontrollplan.

[ Varningar
Stérningar - Dilig metodvariant -
Dilig inkdrning

Motdtgird

Mobilkran sitter sig fast - dilig B4dda med stockmattor enl, dispositionsplan.

birighet i mark vid uppstilln.plats.

Driftplanera alla angrénsande aktiviteter

Aterfyllning kring grund ej klar -
(i varvet) pi samma nivd.

besvdrligt att arbeta kring huset -
dyrare att dterfylla efter montage.

Driftplanera alla angrdnsande aktiviteter

Grundliggning £8r forrdd ej klar -
(i varvet) pi samma nivd.

montaget miste brytas.

Mycket spring - ddlig kommunikation. Anvind kortvigsradio, en £&r var arbetsledare
samt en f&r montagelaget.

Stét pa fabrik att de kontrollerar sin ut-
lastning.

Elementen #r fellastade - ej i mont.-
ordning.

Stst pa fabrik att de har en ordentlig av-
syning samt stot pd laget att de kollar elem.
fore de monterar det.

Elementen dr feltillverkade -
passar ej.

Kontrollera och 13t ev, justera syll fdre
montage.

Utsdttningsfel och felaktiga mirt-
toleranser i syllen.

Bandjirnen att lyfta element i gir

Anvind endast lyftok f&r lyft ay viggelement
av - livsfara. i

och gavelspetsar.

Stark blist - stort vindfdng i ele-
menten - livsfara.

Uvervidg fortsatt montage i varje sdrskilt fall

Bilagor sid: 'BiL. 3.14
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TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET - sid

|AKTUELLT ARBETE

SIPIKATION

Ti 11 st _radhus om vardera 2 ligenheter

Tillverkningsskede ..Mouk..txistommetiakstolar hus,.

Sked! p Mot L Rk RO B4 ssssricvibivvnisivess ésdosatadiis Sisgmaseiies
[ v ] Mome. r3d lig 1+ 2,

Arb

Arb: BOM ooiiiceerernreannssininsrrnsesssiatahastineretisaiotbosarsnatssretieticidaginiinesndhsesassioasaierassinnrets
DELOPEXALION  ..oooeeeeoiercuicinsiossisssssiasisiesiiseasns bt st sias st in e sbe s oot et

ARBETSPRODUKT (Skisser,_dimgnsinne: etc.)
ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFORLOPP. (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

Utséttn.+kontroll
stomme lig 1+2

‘Lev. fidst- och | Lev. takstolar och

isolermtrl 11 hus% takluckor ldg 1+2
Lev,viggelem(lig.+for=

rid 1 levyper lig)+bal- |
b, 2

Mont.
viggelem, .

Mont. takstolar

| Grundliggning I 4\

o for forrad 5 f

OMDM,?

Aterfyllning |
i d

Mont. viggelement
forrdd ldg 1+2

A AT TV = % ©)
3T+Mobilkran




TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET sid

AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning
Till: i ked:

BIL.

TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET

3.5a 88

sid

> Styrlistning lig. 1

Arb
Arbetsoperation

Deloperation

AKTUELLT ARBETE

11 st radhus om vardera 2 légenheter.

KLASSIFIKATION

Tillverk
Til 5 Mont, tr#stommettakstolar hus. Kompl, £8r balkong,
P Mont, tréstomme + takstolar hus,
viggelem, + balkonger och balkar lig 1 + 2

Arbﬁtllt " " " u’ " " "

P
[Arbetsoperation |  ..Styxhistning. 1dg.l
Yo T T T - NN S - Wil S N T o~ S Y

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

GRUSLLACENHET MELLANUALENMLT

MELARLALEN HET

he 2. i

et

\ (VA

—

STYRLIET AV TRA BORRADE AL FiE

/ ' SHFT \-/"

Styrlistning foregds av: Utsittning + kontroll stomme lig. 1+2

1 styrlistning ingdr: Férbereda styrlistning
Resurs 1 trdarb.

Styrlistning ldg. 1
Resurs 1 trdarb.

Styrlistning efterfsl-

Montage viggelement 1ldg. 1

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING.

| & |

|

CAVELLAGEMRET nELLAMARGENMET

L/

?_\\ We 1.

} STHRLIST Av TRA

e 2,

TR

BPPABE WAL FhE

ARBETSFURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

T

=)

Utsdttn, +kon—
troll, stomme

jes av:
Styrlistning ldg. 2
sid

o lag, 1+2 e ldg.

Lev.fdst- o iso-

O lermtrl 11 hug ?

Lev.viggelem. |

| IMont.

Lev.viggelem.

Lev.balkonger
balkar

:133.2 3 ?Clﬁg. 1+2 f

! Mont.vidgg- IMont .balkonger,

len g, 2 fpaliar i 12

| e
Styrlistning |Styrlistning |
i S i R

Forbereda
tyrli i

P Komplettering for balkong

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp~
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.

Varningar. Tips. Hinvisningar till bil.

1) Delarbeten:

Forbereda styrlistning

Tr#arbetare tar fram material och hjdlpmedel enl. nedan.

Styrlistning

Kapa_list_+ papp pd: Kapa styrlister (BIL. 3.13). P4 styrlistens undersida hiftas

underlagspapp. FIGUR 1.
tyrlister: Mot betong styrlist placeras med mall efter utsittningslinje
d Coromantborr @ 4 mm genom listen och ner i betongen c/c 0,5 m. Borra
5 cm ner i betongen (sitt borret sd att checken tj#nar som stopp). Spika fast med
2 1/2" nr 43 galvad tradspik (kapad 5",delen med skalle). FIGUR 1.

Mot lidttbetong styrlist placeras med mall efter utsittningslinje. Spika fast med
2 172" nr 43 galvad tridspik. FIGUR 1.

$
B

Borra for stift: Murstift. I sout.vdn. borras hdl, f8r murstift c/c 0,8 m i de be—

EEEE;E;E;;‘EiEﬁmten 1-3 stdter emot. Cor r § 12 mm des. FIGUR 1.

Stift. I l:a vin. borras hil c/c 0,5 m i de ldgenhetsskiljande betongviggarna.Coro—
mantborr # 4 mm anvdndes. Hilen borras 40 mm djupa. Se framsida och FIGUR 1.

klots lodas med vattenpass 1,8 m fr3n utsdttningslinje i betongplatta. FIGUR 1.

2

o

Material:

Styrlister ligenhetsvis buntade enl.BIL.3.13,33 m/gavelldg. 26 m/mellanlig. Under—
lagspapp bredd 5 cm, 29 m/gavelldg. 21 m/mellanlig. Spik 2 1/2" nr 43 trdd galvad
(kapad 5" delen med skalle), 75 st/gavelldg. 60 st/mellanldg. Spik 4" trad blank,
15 st/gavelldg. 15 st/mellanldg. Haftklammor 1/16", 100 st/gavelldg. 75 st/mellan—
ldg. (spik, hdftklammor i féstmateriallida).

3) Arbetskraft:
1 traarbetare styrlistar kontinuerligt (ansvarskinsla)

4) Hjdlpmedel:
Slagborrmaskin (omst#llbar). Elkabel 50 m. Handverktyg. Hiftapparat (duofast 5010).
Spikmallar 3 st. Coromantborr @ 12 mm 2/ st/llhus, # 4 mm 10 st/11 hus.

5) Yttre villkor:
Lattbetong monterad. Eventuell betongavjimning hdrdad samt kantform riven

6

=

Administration:
Kontrollerad stomme och utsatt f8r montage enl. utsittningsplan. Avropat 2 dagar
i férvdg styrlister frén elem.fabrik. Kontrollerad styrlistning enl. kontrollplan.

Bilagor sid. BIL: 3.58, 3+5¢ och 3.13
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FIGUR 1
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FIGUR 1
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PILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET _ sid . TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGODRIFTSSKEDET sid
AKTUELLT AKTUELLT ARBETE
N 2 e N [KLASSIPIKATION Till 11 st radhus om vardexa 2 ligenheter [KLASSTPIRATION
i1 s e 1911 i 4 Mont. tristommet+takstolar hus.Kompl f&r balkong.
e a1 Mont. trdstomme + takstolar hus,
iy % " Mont, vdggelem. + balkonger och balkar 1ldg 1+2
" " W W "
N 5 ] Arh p
e 3 A R taoperation Mont. viggelem. 13g. 1
Deloperation | Deloperation
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.) ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING. = ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten). ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFURLOPP (In- och utvillkor, inglende delarbeten).
e VAce AT TG, VALG
SEKTION *: f
. § SouT. VAN
o
" » ¢ IR WA .
s VAGEL L;lY. BTL. VALL I Gmrevay 1 . 73 N AU,
SEKRTION 4 Ty
SouT. VAN " 0T 72,
i - SouT.vAN i =
i =) - - it 7. 424 VAN
[HEEN PR HRE AT VARG R
I i g 4. . CEXUTIANY Eyy3
H 4 4 s Sl 8. 4, /0. P
SouT.vAN =
s 7. i La VRN
BTG, PYATTA } . A.
” e
i 3. 9. ||e. 7, 5
Lev. fdst- och
A .4 isolermtrl 11 hus
Lev. balkonger
Utsittn+kontroll Lev. vdgg- | Lev. viggelem. balkar
stomme l¥g 142 elem ldg 1 lig 2 ldg 1+2
O [e, >
jMont. | Mont. | Mont.balkonger,
| dggelem. lig 1yviggelem. lig 2y balkar lig 1+2
| ST
| Styrlistning
Montering fdregds av: Lev, fist- och isolermtrl. 11 hus #,133 L gli
Lev. viggelem. ldg 1 X
Styrlistning ldg 1 P
A P .
I montering ingdr: Férbereda montage. ’\b/ _Komplettering f8r balkong O
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran
Montera 3 viggelement, sout. vin.
Resurs 3 trd#arb. + Mobilkran
Montera 16 viggelement, l:a vén.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran
Samtidigt med monte- Lev. viggelem. lig 2.
ringen gﬁgar: Styrlistning ldg 2.
Komplettering for balkong. Montera 3 viggelem. Montera 16 viggelem.
Férbereda montage sout. vin. 1:a van.
Montering efterffljes av:Mont. viggelem, ldg 2. Fadas
3T+Mobilkran

sid

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjilpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsdttn, order,
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hinvisningar till bil,

1) Delarbeten:
Forbereda montage
Triarbetare tar fram material och hjdlpmedel enl, nedan, Mobilkran stdller upp enl.
disp.plan, anvind stockmattor vid dilig birighet.Lyftdon skiftas till lyftok. Efter
kontroll att "flatset" ir uppallat i framkanten tages pressenning, stdlstag och
sidkerhetskedjor av elementlasset. FIGUR 2.

Montera 3 viiggelement sout. vin.

Koppla: Trdarbetare kopplar element, kran lyfter o hiller skyddslist bort, FIGUR 2.

Flytta: Kran transp. element till inb.stdlle, trdarb, féljer med, Vid bldst styr

triarb. elem. under trpt. med en lina,fdstad i elementets ena ldngkant.

Placera: Element mot styrlist.Murstift sl18s i tidigare borrade hdl i betongviggar.

Mineralullsremsor placeras mot bottemplatta o bakom styrlist, samt pd elementens

kanter och hdftas fast BIL. 3.13.FIGUR 2.Elem.plac,strdvas med vinkelstréva av boc—

ttjirm,kran lossas.FIGUR 2.

Fis Bandj4rn klipps av, element trycks i ldge, riktas o spikas fast. FIGUR 2.

Flytta: Kran o triarb. itergdr fOr ndsta element.

Montera 16 viggelement 1l:a vin,

1la: Lika ovan
Lika ovan
ra: Element mot betong. 2 1/2",nr 43 galvad spik (utan skalle)sticks ner i be-

tongen tidigare borrade hal.Mineralullsremsor rullas ut mot bjdlklag, (trycks mot
stiften) .Anh&llsklotsar spikas fast efter utsittn.linje i bjdlklag. FIGUR 2.
Element mot stztlist. Mineraullsremsor rullas ut mot bjilklag och bakom styrlist
samt haftas fast i styrlist. FIGUR 2.
Element mot littbetong. 2 1/2",nr 43 galvad spik(utan skalle) spikas i underkant pd
elem.Mineralullsremsa trycks pd stiften.OBS!G#ller endast for elem.6,&vriga elem.
ingen mineralull mot bjilklag!Anhillsklotsar spikas fast efter utsdttn.linjer i
bjélklag. FIGUR 2. Mineralullsremsor hdftas fast pé elem. kanter BIL. 3.13.Elem.pla-
ceras, strdvas OBS!(spik f6r striiva plac. i skarv mellan tvi gipsplattor)med fast
eller stdllbar strdva.FIGUR 2. Kran lossas. OBS! Vid placering av elem. 6 kontrolle-
ra med mittkipp att plats f£6r balkong och tribalk finns.
Fdsta: Bandjérn klipps av, element riktas, lodas och spikas fast.
Flytta: Lika ovan.

2) Material: Viggelement (lZgenhetsvis lastade enl. lastlista)nr 1-19.Mineralullsrem-
sor 2" (drevning) 75-80 m/lig.Spik 8" dyckert galvad 40 st/ldg.Spik 7"dyckert galvad
20 st/lég. Spik 5"dyckert galvad 25 st/lig.Spik 4"trdd blank 25 st/14g.Formspik 3"
(dubbelhuvad)100 st/1g.Spik 2 1/2'nr 43 trid galvad(kapad 5" delen utan skalle)

90 st/lig.Murstift 105 mm jirn 6 st/ldg.Haftklammor 1/16" 200 st/ldg.Plastplugg 12 m
6 st/lig. (spik, murstift, hdftklammor,plastplugg i fistmaterialldda) .,

3) Arbetskraft: 2 triarb. monterar kontinuerligt(skickliga att applicera element,an-
svarskdnsla).l triarb.kopplar elem.samt matar fram Atgingsmtrl kontinuerligt(blick
for arbetsfdrloppet, fysiskt rdrlig, ansvarskidnsla).

4) Hjdlpmedel: Mobilkran(Bjdrn 11 1L),Stockmattor 6 st,5 x 1 met.Lyftok.Redskapsldda,
Stegar langd 2 m,3,5 m,5m,(aluminium).Bock pd hjul h8jd 105 em.6 strivor "fasta"alu-
minium.2 strivor "stdllbara" aluminium.Riktbréda 4 m aluminium.10 st anhdllsklotsar
av jérn(med f6rborrade hil).Sopborste.Hiftapparat (duofast 5010). Platsax, Sligga
5 kg. Tolk. Verktygsldda med handverktyg.

5) Yttre villkor: Aterfyllt kring grund. Avrdjt for "flats" (elementleverans). Styrlistd
ning av aktuell ldg. klar, ev. just. av betong-o.ldttbetongstomme klar.Ej fb6r stark
blést.

6) Administration: Kontrollerad stomme o. utsatt for mont, enl. utsittn,plan, Till elemi-
fabriken Gversind lastplan for elem. pd“flats". Till fabrik 8versdnd avropsplan fdr
kont. avrop. Till fabrik och lastbilsfdrare Sversind lossn.plan. (disp.plan) fér
"flats".Avropat 3 veckor i forvig fdst-o.isolermtrl, 11 (hus).Avropat 2 dag. i for-
vdg elem. fran elem, fabrik.Kontinuerligt utférd kontroll av mont.enl. kontrollplan.

Bilagor sid.

BIL. 3.6b-e och BIL. 3.13




Normalfallet

== 3!

H&lla fOr rensning

A

ﬂ €——— stdlstag

FIGUR 2

BIL. 3.6b 92

Vid blésvider
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FIGUR 2
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FIGUR 2
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FIGUR 2
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BIli: 3.7 96

TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET

sid

AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning

Tillverkoingeakede |.ounasnamarmsiee s e

Skedesetappsprocess TR
Mont. balkonger,

Arbetsartsprocess

Arbetsoperation

Deloperation N

AKTUELLT ARBETE

Tillverkning 11 st radhus om vardera 2 13

KLASSIFIKATION

Skedesetappsprocess

Arbetsartsprocess "

Arbetsoperation

Deloperation

Tillverkningsskede _Mont. tridstomme+takstolar hus.Kompl.

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

BAlkonG
TeAsALK  SEeTion TRABAUK TRRBALK
¥

X o= BALED G

A VAN, .
ﬂ [TYAL) LAG2 I

] > L
| ot VAN H
| 3
0 DER AT IS0
s

Montering fregds av: Lev. balkonger, balkar lidg. 1+2,
Mont. vidggelem. lig. 2,
Komplettering for balkong.

I montering ingdr: Férbereda montage.

Resurs 3 trédarb. + Mobilkran.

Montera 2 balkonger,
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran,

Montera 2 balkar.
Resurs 3 trdarb, + Mobilkran,

Samtidigt med mon- Komplettering fér balkong,
tering pagdr:

Montering efterfsl- Mont, takstolar lidg, 1+2,
jes av:

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

1

\ 1A VAN,

x Sau vhy

Lev.fdst- och
isolermtrl.
11 hus

Utsdttn,+kon~

troll stomme Lev.viggelem.| Lev.viggelem.

A ARGt ‘I’ LRG.2

BALKONG
/ru‘um SEETiown TRABALK TREABALK
e )

Lev.balkonger
balkar

3T + Mobilkran

sid

3T + Mobilkran

lig 1+2 lig 1 lig 2 ldg 142
g o 2 Ie; 8 ?C g r:])

\Mont. | Mont. \Mont. balkonger
| *v!ggelem.l&g 1  vdggelem.ldg 2 jbalkar ldg 1+2
| Styrlistning

lig 1
ELL s&) >
N\
P |
;b Komplettering f8r balkong } 2
Forbereda Montera Montera
montage 2 balkonger 2 balkar

3T + Mobilkran

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR .

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) HjZlpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vdder etc.) 6) Administration (beredn. plamering, avrop, utsdttn, order,|
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varpingar. Tips. Hinvisningar till bil,

1) Delarbeten:
Forbereda montage
Trdarbetaren tar fram material och hj#lpmedel enl. nedan, Skifta till Wireldnga
4 parter.

Montera balkonger
Balkong kopplas, lyftes till inbyggnadsstille, 2 st r&spont 1"x4", léngd 2,7 m spi-
kas fast i var dnda pd balkongen fdr mtt styra i ldge med, FIGUR nedan

Balkong placeras och spikas
fast. Kran lossas och gir i
retur.

LANGA MED
4 PARTER.

Montera tribalkar
Skifta till wirelinga 2 parter. Balk kopplas, lyftes till inbyggn.stille, placeras,
spikas fast, kran lossas och gdr i retur.

2) Material: 2 balkonger, 2 tribalkar. Spik 7" dyckert galvad 8 st/hus.Spik 5" dyckert
galvad 16 st/hus. (Spik i fdstmaterialldda)

3) Arbetskraft: 2 trdarbetare monterar kontinuerligt (skickliga att applicera element,
ansvarskdnsla). 1 triarbetare kopplar element samt matar fram &tgingsmtrl, konti-
nuerligt (blick f£&r arbetsfdrloppet, fysiskt rdrlig, ansvarskidnsla).

4) Hjdlpmedel: Mobilkran (Bjérn 11 1L). Stockmattor 6 st 5 x 1 m. Redskapslida, Wire-
ldnga med 4 parter. Wireldnga med 2 parter. Stegar 3,5 och 2 m (aluminium). 2 st
réspont 1" x 4" lidngd 2,7 m. Verktygslida med handverktyg.

5) Yttre villkor: Aterfyllt kring grund.
Viéggelement 14g. 142 monterade. Ej £8r stark bldst.

6) Administration: Avropat 1 dag i fdrvdg balkonger och balkar. Kontinuerligt utférd
kontroll av montaget enl., kontrollplan.

Bilagor sid.
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AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning
Tillverkni ked

BIL. 3.8a 97

Skedesetappsprocess

Mont. gavelspetsar,t

ocess

Arbetsoperation

Deloperation B .

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSPORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

//_,_. GL\JE\SP‘_’\(S’AK —_—
AR e b
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Montering fdregds av: Montering viggelement, balkonger, balkar ldg 1+2,
I montering ingdr: Forbereda montage.

Resurs 3 trdarb, + Mobilkran.

Montera 4 gavelspetsar.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.

Montera 14 takstolar.
Resurs 3 trdarb, + Mobilkran,

Upptransport 6 buntar takluckor.
Resurs 2 trdarb. + Mobilkran.

Montering eftétﬂsljes av: Montering viggelement forrad lidg 1+2,

sid

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjdlpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsittn, order,
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hinvisningar till hil,

1) Delarbeten:
Forbereda montage
Trdarbetare tar fram material och hjilpmedel enl. nedan. Resterande hj&lpmedel las-
tas i lastlidan varefter kranen lyfter dver denna till nista hus. Skifra till
1lyftok.

Montera 4 gavelspetsar.

Koppla: Tri#arbetare kopplar gavelspets,kran lyfter och hiller,skyddslister bort.
Mineralullsremsor hiftas fast i underkant gavelspets. FIGUR 3. Lina spikas fast i
gavelspetsens inda.

: Kran transp. gavelspets till inb.stdlle. Trdarb. f£5ljer med och styr i lina,
:Gavelspets placeras, exakt lige mites in. FIGUR 3. Gavelspets lodas och
strévas.

Fista: GCavelspets spikas fast. Bandjdrn klipps av.

ta: Kran lossas samt itergir for ndsta gavelspets. Trdarb. f8ljer med.

Montera 14 takstolar

Koppla: Tr#arb. skiftar till mjuk linga (plexiband).Kopplar takstol. Stiftar fast
grastrdva pd takstol. Lina spikas fast i takstolens ena idnda. FIGUR 3

Flytta: Kran transp. takstol till imb.st#lle,trdarb. f3ljer med och styr i lina.
Pl a:Trédarb.spdnner lina vid takfoten mellan gavelspetsarna att placera taksto—
Tarna efter.Takstol placeras efter distanklave och lina,strivas med den stridva

som sitter pi takstolen(anvind samma spik).Styrlina lossas,trdarb. itergdr.FIGUR 3.
Fista: Takstol spikas fast.

FL ran lossas samt dtergdr.

Upptransport takluckor
TrHarb.skiftar till wireldnga med 2 parter.Tr#arb.kopplar luckstuv,kran tran-
sporterar till taknock. Luckstuv placeras enl. framsida.

2) Material: 4 gavelspetsar (ldgenhetsvis lastade enl. lastlista pa "flats"). 14 tak-
stolar platstillverkade. Takluckor buntade,gavellidgenhet 1 bunt L1=2,44 m, 2 bun-
tar b2 = 3,51 m, mellanligenhet 2 buntar L2 = 3,51 m, 1 bunt L3 = 2,32 m. Mineral-
ullsremsor 2" 36 m/hus. Spik 5" dyckert galvad 70 st/hus. 3" formspik (dubbelhuvad)
40 st/hus. Haftklammor 1/16" 75 st/hus,(spik,hdftklammor placerat i en fistmaterial
1&da). *

3) Arbetskraft: 2 trdarb. monterar kontinuerligt (skickliga att applicera element,an—
svarskansia)., 1 trdarb. kopplar elem. samt matar fram itgdngsmtrl. kontinuerligt
(blick for arbetsforloppet, fysiskt r¥rlig, ansvarskinsla).

4) Hjilpmedel: Mobilkran (Bjérn 11 1L). 6 st stockmattor 5 x 1 met. Lyftck. Redskaps-—
lida. Mjuk linga (plexiband). Wireldnga 2 parter. Stege lingd 3,5 met. Bock pd hjul
héjd 105 em. 20 st trdstrévor (rdspont) 1" x 4" lingd 1,5 met. 2 st distansklavar.
Hiftapparat (duofast 5010). Plitsax. Styrlina. Verktygsldda med handverktyg.

5) Yttre villkor: Aterfyllning kring grund klar. Viggelement, balkenger och balkar ldg
1 + 2 monterade. Ej fér stark bldst.
6) Administration: Avropat 3 dagar i forvig buntade takluckor. Avropat 1 dag i forvig

takstolar. Kontinuerligt utfdrd kontroll av montaget enl. kontrollplan.

Bilagor sid.
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AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning L ABEOEYEE . ot

Tillverkningsskede Kompl f£6r balkong.

Sk,

Arbetsart

[_Atbets operation

DRISPEEABION | .«  orcmmiimadiiotissininsSoiibesaramisce ittt oemmabasseies st orvhAdkit s J oA Comp s b Gakaa o)

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSPURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

A TARLUCKOR cl.vusrt‘:ug \
/T TRRSUR [ -},.

! !

i G 7 LR M NS
Mont. viggelem, Mont. gavelspetsar,
balkonger,balkar takstolar,upptrpt Mont viggelem.
nl_{g_ 1+2 akluc +2 Lig 1+2

Férbereda Montera Montera Upptrpt 6 buntar
montage 4 gavelspetsar 14 takstolar takluckor

. O R - | § e SR ?ﬁ =
3T+Mobilkran 3T+Mobilkran 3T+Mobilkran 2T+Mobilkran

BIL. 3.8b




1

BIL. 3.8b 98

FIGUR 3

Mineralulls-
_ﬁjﬁ‘u/ remsa uk gavel-

spets

g Raspont 1" x 4"
spikas fast med
bandjédrnsspik

fast med

Stréva spikas
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Lina att
montera
takstolarna




PILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET sid

AKTUELLT ARBETE |KLASSIFIKATION
Tillverkning
Tillverkningsskede

Arbetsartsprocess

Axb ion

Deloperation

BIl. 3.9

99

‘TILLVEHKNINGSBEREDNIHG I BYGGDRIFTSSKEDET sid
AKTUELLT ARBETE
Til 11 st radhus om vardera 2 ldgenheter. STRIRALION
i1 : v ad Mont. trastomme+takstolar hus. Kompl. fér balkongd.
Q1 Mont. tristomme + takstolar hus,
L Mont.,.. viggelement. foxxad. 14g... k2.

Aibet: " " “ "

o — " " " "
Deloperatioh

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensiomer etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSPURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

[ACENHET 4 LAGENHET %
2 Y
RAM Av §"%5" [ 24 25 20 122
5‘-‘LL1
23 23

Montering féregds av: Mont. takstolar lidg 1+2

Férbereda montage.

I montering ingdr:
Resurs 1 trdarb..

Montera vidggelement f£6rrdd ldg 1.
Resurs 3 trdarb, + Mobilkran.

Montera viggelement forrdd ldg 2.
Resurs 3 trdarb. + Mobilkran.

Montering efterféljes av: Montage viggelement, balkonger, balkar ldg 3+4

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)

{Acenner 4 LAGENMET L

|ARBETETS AVGRANSNING. ARBETSFORLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

2/ P

22 20 20

23 23

Mont. viggelem.
Mont. takstolar Mont. viggelement balkonger, balkar
3+4 »

lig 1+ o giBErhd Lig 142 Liz

|
Montera
viggelenent
Forbereda montage fdrrid ldg 1
'@ P 4 PG @ HEORS. ¥ E O S
1T 3T+Mobilkran

Montera
viggelement
forrdd lig 2
aca S

7 A S
3T+Mobilkran

e

sid

22

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft &) Hjilpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. plamering, avrop, utsdttn, order,
kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.

Varningar. Tips. Hinvisningar till bil.

1) Delarbeten:

Férbereda montage
Triarbetare tar fram material och hjdlpmedel enl. nedan. Underlagspapp (syllisole-
ring) bredd 10 cm hdftas fast i syll. FIGUR nedan.

Montera vdggelement forrdd lig 1.

Triarbetare kopplar element, kran lyfter och hiller fir rensning (skyddslister bort)
Kran lyfter element till inbyggnadsstdlle och triarbetaren fGljer med. Vid blast
styr trdarbetaren elem. under trpt. med lina fdstad i elementets ena léngkant.
Element placeras, lodas, strdvas med trédstrdva, kran lossar, bandjdrn klipps av,
kran och trdarbetare gdr i retur. FIGUR nedan.

Montera viggelement fSrrdd ldg 2. Lika ovan.

2) Material: Viggelement 20-24 (ldgenhetsvis lastade enl. lastlista pa"flats"). Under-
Tagspapp (syllisolering) bredd 10 cm 17 m/férrdd. Spik 5" dyckert galvad 25 st/for-
r3d. Spik 4" dyckert galvad 20 st/fdrrdd. Hdftklammor 1/16" 45 st/férrad. (spik,
héftklammor placerat i en fidstmaterialldda).

3) Arbetskraft: 2 trdarb. monterar kontinuerligt (skickliga att applicera element, an-
svarskansla). 1 trdarb. forbereder montage, kopplar elem. samt matar fram dtglngs-
mtrl. kontinuerligt (blick fr arbetsfdrloppet, fysiskt rorlig, ansvarskinsla) .

4) Hjdlpmedel: Mobilkran (Bjdrn 11 1L), 6 st stockmattor 5 x 1 met. Lyftok. Redskaps-
dda. Stegar 2 met. 3,5 met, aluminium, Trdastridvor 4 st (raspont 1" x 4") léngd
3,2 met. Hiftapparat (duofast 5010). Pldtsax. Sligga 5 kg. Styrlinda. Verktygsldda
med handverktyg.

5) Yetre villkor: Aterfyllning kring grund klar. Grundliggning f6r forrdd klar (pélar
+ 5" syll). Ej for stark bldst.

6) Administration: Utférd kontroll av syll enl. kontrollplan. Utfdrd kontroll av mon=
taget enl. kontrollplan.

>
n

s §" RASPONT x4
<L 9TKE RN VAL

UNDER LAGSPAY?
—_———p |

PALE

Bilagor sid.
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TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET sid
AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillverkning e R A ST S S IR s
Tillverkningsskede

Skedesetappsprocess

Mont. 16 viggelement l:a vin,

Arbetsartsprocess

Arbetsoperation

Deloperation

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensiomer etc.)
ARBETETS AVGRANSNING, ARBETSPURLOPP (In- och utvillkor, ingdende delarbeten).

i 7. ; 7 %
= / 1
T
7. i3
4] lll 16,
i3 k3 0. .
{
LS 73
Styrlist mot betong el. Stift i betong i Stift i element mot
lattbetong —~ létthetong
Gavelldgenhet: Gavelldgenhet: Gavelldgenhet:
Element 4,5,8, N Element 12,14 Element 6,7,9,10,
11,13,19 15,16,17,18
Mellanldgenhet: -} ' Mellanligenhet: Mellanliégenhet:
Element 5,11, b Element 4,8, Element 6,7,9,
13,19 12,14 10,15,16

Montering firegds av: Montera 3 viggelement sout.vén,

I montering ingdr: Koppla element,
Resurs koppl.man + Mobilkran.
Flytta element.
Resurs koppl.man + Mobilkran.
Placera element,
Resurs 2 montdrer + koppl.man + Mobilkran,
Fdsta element,
Resurs 2 montdrer + Mobilkran.
Flytta element.
Resurs 2 montdrer + Mobilkran,

Flytta retur.
Resurs koppl.man + Mobilkran.

Montering efter- Férbereda mont. lig 2.
féljes av:

sid

TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET - sid
AKTUELLT ARBETE KLASSIFIKATION
Tillve 11 st radhus om yardera 2 13
Tillverkningsskede .. Moot...txidstommettakstolar. s, Kompl.. f8r. halkong
Skedesetappsprocess ..

"
3L " " " " " "
Arbetsoperation Mont. vdggelem. lig 1

., Mont

ARBETETS AVGRANSNING.

ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)

ARBETSFURLOPP (In= och utvillkor, ingdende delarbeten).

]

ldttbetong

Gavelldgenhet:
Element 4,5,8,

11,13,19

Mellanldgenhet:
Element 5,11,

iatize 3
Styrlist mot betong el. Stift i betong

Gavelldgenhet:
Element 12,14

Mellanlédgenhet:
Element 4,8,

Koppla
man +
mobilkran

2 montdrertkoppl.man
+ mobilkran

2 montdrer

Koppla Flytta

Flytta

| |
Placera |

/
<

”;

Stift i element mot
lﬁttbatons

Gavelldgenhet:
Element 6,7,9,10,
15,16,17,18

Mellanldgenhet:
Element 6,7,9,

13,19 12,14 10,15,16
Mont. 3 viggelem. Mont. 16 vigg— Fdrbereda mont.
Férbereda mont.  sout.vdn. elem. l:a vin. lig 2
- S

Flytta
retur

|
Placera

| | |
g Fista | Fista

ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR

1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjilpmedel 5) Yttre villkor (kopp-
lade arbeten, vider etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsidttn, order,
| kontroll etc.)

Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hinvisningar till bil.

1) Delarbeten:

Koppla

Koppla_lyftok: Kopplingsman stdr pd stege lingd 2 met.(aluminium). Tillse att elem.
h#nger rakt under kranwire.

L a: Stege bort. Kran lyfter elem. ur stuv och héller f8r rensning

(sk: T bort). OBS! Vid bldst lyftes ej elem. ur stuven utan endast ca 1,5 m
upp varpd rensning kan ske. Vid bldst spikas en styrlina i elementets ena lingkant
f8r kopplingsman att styra med, FIGUR 2.

Flytta
Mobilkran lyfter och transporterar elem. till inbyggnasstdlle. Kopplingsman foljer
med.

Placera

otsa: Elem.som ej stdr pd styrlister plac, efter anhdllsklotsar av jérn
Tborrade hdl for 3" formspik) vilka spikas fast i valv efter utsdttning
FIGUR 2.

Stifta_i_element: 1 underkant pd elementen stiftas 2 1/2" galvad spik nr 43 (kapad
57 delen utan skalle) c-c 0,5 m. Se framsida och FIGUR 2.

Isolera: Under alla ytterviggs- och ligenhetsskiljande element (4,5,6,8,11,12,13,

14,19) med mineralullsremsor.
Vid styrlister, rullas ut bakom listen och hiftas fast.

vid stift i betong, rullas ut och trycks pd stiften.

Vid stift i element, trycks pd stiften under element.
FIGUR 2.

Mineralullsremsor hdftas fast pd elementens kanter enl, BIL. 3.13.
Placera: Element stdlles pd plats(pd styrlist eller efter anhdllsklotsar).

Anvind tolk vid plac. av elementen. 4,8,12,14. FIGUR 2.

Fista

Striva: Element strdvas med stillbar stréva, Striva fistes med 3" formspik (dubbel-
huvad). Spika i skarv mellan tvd gipsskivor FIGUR 2. Mobilkran lossas.

Loda, rikta: Element lodas (vattenpass 1,8 met) och riktas, Ddrrkarm och trdsklar i
Tod och vag. S1% ej med hammare eller sligga pd gips for atr fi elem. i ldge.
Fésta: Element spikas fast,vid spikning i gipsytor spika alltid (om mojligt) frin
samma sida av elementet (fér att minska skador) samt k8rna ner spikskallarna or-
dentligt.

Flytta: Mobilkran + kopplingsman &tergdr till kopplingsstdlle.

Bilagor sid.

BIL. 3.6b-e och BIL. 3.13
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Montage trdstomme + takstolar hus.

g4
atslista.

Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet.
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Typ av insats:

Fysisk arbetsinsats

STY IT[0}8)®} + SWIWOISEL) SHEIUCIN 130TTATINY

Férteckning Typ, beteckning Atging Ytterligare precisering Bil.
dimension, kvalitet Materialinsats
etc, Arbetskraftsinsats
Hjdlpmedelsinsats:
Yttre villkor:,
Administrationsinsats
Kopplingsman Trédarbetare 1 st/lag Blick for att i god tid mata fram f4stmaterial etc,
samt kunna rycka in och ta ett tag nir si behtvs.
Littrérlig och kvick.
Montérer Trédarbetare 2 st/lag Skickliga att placera och fista element med
erforderlig méttolerans och med minimum
av skador pi gipsbeklddnad etc.
Styrlistare Trdarbetare 1 st Skicklig att montera styrlister i absolut r4tt
lige.
Typ av insats: Yttre villkor
Férteckning Typ, beteckning Atgéng 1Ytterligare precisering Bil

dimension, kvalitet
etc.

Materialinsats:,,
Arbetskraftsinsats
Hjdlpmedelsinsat
Yitre villkor:,,,
Administrationsinsats:.......

Grundliggning f6r
forrdd

Aterfyllt kring grund
Léttbetong monterad

Ej for stark blist

Pdlar, nerslagna avvigda och kapade samt
ram av 5'"x 5" syll hopspikad

Sdvil kring huset som kring och i férrid
Viggelement i sout.vdn. samt bjilklag {:a van,

Overvig fortsatt montage vid varje sarskilt fall,
Elementen 4r stora och relativt litta.

STY IB[OISHE] + DWIIOISBI) 9T BIUOW :10ITALI(Y
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Typ av insats:

Hjdlpmedelsinsats

Forteckning Typ, beteckning Atgdng |Ytterligare preciserin, Bil. |n
dimension, kvalitet MAteTIaiNEALS L, .\ rrrerrnrnrerrvrromsnerroserns x
etc. Arbetskraftsinsats z
Hjdlpmedelsinsats: =
Yitre villkor:...., &
Administrationsinsats
Mobilkran Bjérn 11 IL 1 st 2
Stockmattor 5x1m 6 st ]
Pallningsvirke For elementflaken 3, 6b |8
Lyftok Standard 1 st 3
Redskapslida PI4t 1 st Lyftoglor i bida andar, lingd 2 m, bredd ! m,djup im =
Wirelinga 4 parter 1 st Tillverkare Stillinefabriken &
o 2 parter 1 st - -3
" 1 part (plexiband) |1 st H
Stege 2 m aluminium 1 st Tillverkare Wibe §
] 3,5m 14 1 st = a
" g " {5t o R,
Bock pd hjul Hojd 1,05 m 1 st Stdlrdr med tristeg &
Stravor [ Aluminium 6 st "Fasta' med forborrade hil 3.18 &
" ", 2 st ""Stdllbara' P 3.18 =
o Rispont 1'x4" 20 st Lingd 1,5 m I8
g - 4 st " 3,2m 1o
it L DSt " 2,7m 2
Strdva Plattjirn 1 st Bockat plattjarn 5x0, 5 cm, férborrade hil 3.7 |e
Riktbrada Aluminium 1 st Lingd 4 m 3.6c
Sopborste 1 st
Haftapparat Duofast (5010) 2 st For hdftklammor 1/16"
Borrmaskin 1 st Omstéllbar till slagborrmaskin
Elkabel 10 A 50 m Skyddsjordad
Plitsax 2 st
Sldgga 5 kg 1 st
Styrlina Med karbinhake 1 st
Spikmallar 3 st 3.5b
Distansklavar 2 st 3.8b
Anhillsklotsar 10 st Med férborrade hil for bandjidrnsspik 3. be
Coromantborr ¢ 12 mm 2 st/11 hus
" ¢ 4 mm 10 st/11 hus
Lina Simpelkort 2rlra 50m
Snorsld 2 st
s farg 5 pkt
Stdlmittband 30 m 1 st
Métsticka 10 m 1 st Hopfallbar till 2 m
Teodolit 1 st
Kortvdgsradio 1 st per arbetsledare, 1 st per montagelag
Verktygslida Handverktyg 1 st Hiller montérerna sjilva
Typ av insats: Administrationsinsats
Forteckning Typ, beteckning Atging Ytterligare precisering Bil, |
dimension, kvalitet Materialinsats:_. =
etc. Arbetskraftsinsats g
Hjdlpmedelsinsats: z
Yttre villkor:...... o
Administrationsinsats g
Kontroll Mittoleranser 1 st/lag. Gores fére utsittning efter kontrollplan. §
Betong- och littbetongstomme (dagmé&tt {or E".
utfackningselement, planmitt betongplatta).
"
Uts&ttning Teodolitmat- 1 st/lig. Efter utsittningsritning. Teodolit for baslinjer, -
sticka {6r 6vrigt mitsticka och mattband. é}
Kontroll Kontinuerlig Kontinuerlig kontroll av operationerna: g
Styrlistning, montage viggelement lig. , 3
montage balkonger och balkar lig. , E
montage gavelspetsar takstolar + 8
upptransport takluckor lig. , -
montage viggelement férrdd. |5
Utfores efter kontrollplan. @
Lastplan Element pd 1 ex. skall sindas till elementfabrik 3.14 %
"flats'" d
Avropsplan For "flats'! 1 ex. skall s4ndas till elementfabrik 3.14 g
Avropsplan Ovrigt inbygg- Takstolar, balkonger, balkar, takluckor,
nadsmaterial styrlister, underlagspapp, mineralullsremsor
Lossningsplan For "flats" Avlastningsplatser (6r "flats", uppstéll- 3.14
ningsplatser for mobilkran.
1 ex. sindes till elementfabrik
1 ex. sindes till chaufféren som kér bilen
Kontroll Klart att ta emot 1 st/lag. Avréjt framfér aktuell ligenhet
elementleverans
Kontroll Elementflak klart 1 st/lag. Pressenning, stdlstag, kittingar och
fér retur bjérnar pdlastade.
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BIL' 3. 13
STYRLISTNING
2000+225 J2000+810 810+2000 | 225+2000
2000+1710 1710+2000
Ik.elem. 6 Ik.elem.6 75
<:‘\f/7 O
L2000+2000+1170 1170+2000+2000
1240— dsk ?/
2 Redskapst Redskaps— 1240
1825 Lads Lida 1825 845
Gavelldgenhet Mellanldgenhet
Styrlister 14 st 2000 mm Styrlister 11 st 2000 mm
p 2 st 1200 mm " 2 st 1200 mm
i 3 st 900 mm " 2 st 900 mm

2000+2000+2000+1155+2000

PLACERING ELEMENT

——] | —— |t
2, 3. 3. 2
T J — =
1 1
Gavelldgenhet Mellanl&genhet
2 . 1. LI 13. " !
o ¢ ) Redskaps-— Redskaps— ] :
: :’ : 1§da ..l.aia -\\n ry
5. 12, 12, Bt
2000 :
- B o 15 15. o5 7. _/__
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— | 107
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PLATSDISPOSITION (UPPSTALLNING SPLATSER FOR KRAN OCH "FLATS")

A2 STeCK WATTDY
L UPPAL

LEVERANSPLAN AVROPSLISTA

LEVERANSPLAN LDMDONE HUS "C*
RONTAKTNAN : FABRIKEN GRABO ...uceeboovssavsnssnsacanssanssasanas
BYGGPLATSEN LINDOME .....vvevvvscvvnssnnsasnnansnnns
LASTPLAN FOR "FLATS" (Elementflak)
PREL. AVROP
LEv.uR. LEV.DATUM | DATUM KLOCEAN
T 197369
2 26/3-69
3 25/3-69
4 27/369
5 31/3-69
= 4& I - - 6 2/4~69
= 3 1] Fu o= = ? 8/4-69
EhtsTooars S 0 10/4-69
L : Lisac — 5 147469
. ] | e 1L ] 10 16/4-69
C = e [ = v g — — ' i 27469 o
[ D — 12 22/4-69 =
= T m 1 3 247469 =
C == = = 1% 26/4-69 .
[ e T s RG] 55 o) | 13 30/4-69
s k8 8 i || 5 1 16 5/5-69 w
| 3 i 2 | i = . - 17 7/5-69 '
[ S | ;_—j 18 12/5-69 =
C x 1 39 13/5-69 >
20 19/5-69
2 20/5-69
el 22 22/5-69
DENNA SIDA HMOT HUSET =
g
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BIL., 3.15 105

UTSATTNINGSPLAN

x linjen utsdttes for hela lédngan = 6 lidg.

Utsdtt 11676 cm fran x linjen

Utsitt 8,8 cm fran x linjen = innerkant fasadvidgg

Flukta for koll av y linjen (skall vara rak)

Utsdtt 10,5 cm frdn y linjen = innerkant l#genhetsskiljande vidgg
Utsitt 134,8 cm frdn 8,8 cm = tamburvidgg

Utsitt A samt B, B = gipstjocklek

Utsdtt

5 cm

Utsdtt 575 cm

y = kant element 8
y = kant element 14

Utsitt matt C (tumstocksbredd) baslinje for element 10,14.

VAT ENHET

1. Utsdtt
2., Utsdtt
3., Utsdtt
4, Utsidtt
5
6
7

584

10,5
2.2
5

cm
cm
cm
cm

fran fasadviggsliv (lodat frén l:a van.) fér plac. av vitenhet
frin fasad - resp. ligenhetsskiljande viggs ytterliy (lodat frén l:a vén.)
fran kortkant trapphdl, element 32 skall dyna 2,2 cm Over trapphdl
frén innerkant fasadvigg = y kant element 25
. Utsitt 310,8 cm fran innerkant fasadvigg
Utsitt midtt A samt mdtt B B = gipstjocklek
. Utsdtt 169,6 cm fradn vatenhet

KORTKANT VATENHET | VAGGYTTERUV_FRAI} 1A VAN.
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FASTMATERIALLADA

%
190 mm
¥
180 mm
¥ 10 mo
. 750 mm 3
il
Forvaxingslada *fix Di ; ’/,/////j
system" A
storl. X0 mm . 350%200/mm storl.v? 40 mm
3" galv. tradspik - 7" galv. tradspik 2 e dyckefb\\\\\
\
400 mm
Fransk tri gy 5" galy Kaps
Hif tor 4111 hifbapparat o
Bafidjarnsspik 2 1/2™
Snorslifirg Masonitemellanligg
Snore
*
Milade mark.i botten fd&r vaa 18-20 mm vattenfast Plywood
» 750 mm \box samt 2'st fasta fack "
F »
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