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REFERAT

I rapport R70t1986 redovisades observerade samband mellan olika
former av integration mellan skilda yrkeskompetenser inom omradet
reparation av fastigheter och kostnader. Dar noterades positiva
samband men &aven forbryllande variationer.

Syftet med detta projekt ar att genom fordjupande studier soka
utrona om det foreligger verkliga positiva samband eller om de
tidigare funna sambanden var att hanfora till slumpen.

Projektet har genomforts mad analys av en dubbelt sd stor databas

som i den foregdende sudien. Sambandsanalyserna har dessutom
kompletterats med analys ?av hur marknadsandelarna har forandrats
mellan tva tidpunkter for foretag med olika grad av tvarfacklighet.
Vissa oklarheter vad betraffar sambanden kvarstar om man ser till
enskilda skadetyper, men detta kan sannolikt hanféras till den

grova indelning som databasen uppvisar. Vid analys av det sammanlagda
datamaterialet sd uppvisas ett klart positivt samband mellan hoég

grad av tvarfacklighet och laga kostnader,

I rapporten redovisas utover analys och analysresultat aven en
fallbeskrivning frdn ett foretag med val utvecklad yrkessamverkan
samt forslag till hur foretag kan effektivisera sin yrkessamordning
med hjalp av dynamiska natverk.

| Byggforskningsradets rapportserie redovisar forskaren
sitt ansiagsprojekt. Publiceringen innebar inte att radet
tagit stallning till &sikter, slutsatser och resultat.

Denna skrift ar tryckt pd& miljovanligt, oblekt papper.

R61:1990

ISBN 91-540-5232-7
Statens radd for byggnadsforskning, Stockholm

gotab Stockholm 1990



INNEHALL

DEFINITEIONER .« oot e et et e e e e e e e e eeee e
FORORD
SAMMANFATTNEING - - oo e e e e e e e e e e e eeeeeaan

1 INLEDNING . -« . .-

1.1 Problembeskrivning ... ... .. oo iaiaaaaan.
1.2 Rapportens disposition ..... ... ... ccccacaaoan

N

DIFFERENTIERING OCH INTEGRERING VID
REPARATION OCH UNDERHALL ... .. .oco.o.o.....

Processen vid reparation och underhdll _ _ _ _

Ingen given ideallésning ..... ... ... oo ...

;\)I—‘ :bwl\)l—‘ wN -

Integrering vid nyproduktion ................

I\)I\)I\)I\)I\JI\)I\)I\)I\)I\)I\)I\)I\)!\)
ORWWWNNNNNRRRERRE

Alternativa former av integrering vid
reparation och underhdll ... .. .. ..........

w

WwWwww
AWNPR

Hur genomfors omfoérdelning av arbetsinnehall

AR DM H
AN

VARIABLER OCH KOSTNADSSTATIST IK 1985

Samordningsvariabler ... ... ... ... ... ... ......

goioa &)
AWNPE

»

JAMFORELSE MED SKADEKOSTNADSSTATIST IK 1987

Samband mellan enkatsvar och kostnadsdata.

[e)NerNep]
WNF

Differentiering. ... ... i i e e e e aaaan
Yrkesrol A ... ... e
En ProCesSS. .. .. e
Paverkande faktorer. .. .......ocooceeoceeueann-

vagen till dagens situation...................
Bevarande av uppnadda tillstand...............
Paverkande faktorer....... .. ... .. ... iii.ooo..
Integrering. .. ... e e e e ceaaeaaaaan

Integrering vid reparation och underhall _ _._
Effekter av yrkesdifferentiering.............

TEORI OCH FORSKNING OM ARBETSUTFORMNING. _ _ .

Nya sSynsatt. ... ..
MOV . e e
Vem driver utvecklingen... ... ... ... ... ... .....

UTGANGSPUNKTER OCH METODVAL. - v ceceecaeannn-

Syfte och avgransningar.......... .o ceaaaaa.
Referensram och synsatt.......................
Utgangspunkter . .. .. ...
Metod och genomfdérande......... .. ... .........

Studerade foretag. ... ccoueon o ece e aeaaaaann
Kostnadsdata 85. ... .. s i i e e e eeemeennn
Y= 1111 0 =1 1 Lo [

Kostnadsdata 87. ... msir e i e e e e eeeaeaennn

Vad har hant mellan 85 och 87.............. ;-;

23
23

24
25



6.3.1 Aktiverad bestallare ... _ . _ ... . ... .. _....... 37
6.3.2 Utsortering av entreprendrer ................ 38
6.3.3 Andrade arbetsformer .. ... ._ .. .. .. ... ._..... 38
6.4 Reflexioner med utgangspunkt i nya data. . . . 40
7 NYA MILJOFAKTORER - NYA FORUTSATTNINGAR. . . . 42
7.1 Nya miljofaktorer. ... ... . .. . oo aaaaaa. 42
7.2 Aktiva bestallare. ... .. .. ... . ... . ..... 42
7.3 Nya entreprendrsstrategier .................. 44
7.4 Specialiserade arbetsledare................. 44
7.5 Medvetenhet om olika kostnadsposters betydelse 45
7.6 Arbetare med nya specialitéer............... 45
7.7 Nya skrankor - ett steg tillbaka..._._.._.___. 45
8 N Y = 2 47
8.1 Balans mellan specialistinriktning och
tvarfacklighet. ... ... . ... ... ... .... 47
8.2 Den nya specialiserade yrkesarbetaren....... 47
8.3 Samordning med hjalp av natverk............. 48
8.4 Nya affarsidéer med natverk................. 48
9 REKOMMENDATIONER OCH LOSNINGAR .. ............ 49
9.1 Forbattra bestallarnas kalkylkompetens. - - _ 49
9.2 Kép och séalj arbetsméngd i stallet fortid . . 49
9.3 valj en medveten utvecklingsvag............. 50
9.4 Utbilda reparat ionsarbetsledare............. 50
9.5 Utbilda specialiserade yrkesarbetare ........ 51
9.6 Utnyttja dynamiska natverk .................. 51
BILAGOR . e 53



DEFINITIONER

Av nagra begrepp sid som de anvands i rapporten

Ackord

Anbud

De leger ing

Dialektisk
process

Differen-
tiering

Dynamiska-
natverk

Ekonomisk

effektivitet

Fallstudier

Foretags-
kultur

Gr ansover-
skri dande

Incitament

Integrer ing

ar 16n baserad pa hur mycket arbete som
har utforts.

ar erbjudande om att utfbdra ett visst
arbete under vissa givna premisser.

ar att overlata beslutanderatt.

ar en vaxelverkan mellan tva enheter/
fenomen vilken medfor att de tva enhe-
terna/fenomenen Tforandras.

ar en sarskiljande uppdelning.

ar natverk med avgransade men specifika
syften. De formas t ex for att erbjuda
marknaden en viss tjanst. En aktdér kan
samtidigt arbeta med flera sadana
natverk, satsa pa de som har framgang
och avveckla dem som visar sig mindre
intressanta. Se bilaga 4.

ar beroende av saval teknisk som organi-
satorisk effektivitet. Lag kostnad for
reparationsarbeten uppnas om saval hdg
teknisk- som organisatorisk effektivitet
foreligger

ar en undersokningsstrategi som gar ut
pa att beskriva det faktiska skeendet i
ett begransat antal fall(t ex repara-
tionsuppdrag). Se t ex bilaga 3.

ar den uppsattning av traditioner, 1iIn-
vanda rutiner och beslutsvanor, invanda
organisationsformer och auktoritets-
hierarkier, planeringsformer, infor-
mationsfldden, incitament, attityder
och vérderingar som styr processerna i
ett foretag.

ar att en arbetare boérjar utfdora arbets-
moment som ligger utanfor det som av
tradition ansetts hora till dennes
yrkesomrade

ar drivkrafter eller sporrar som motive-
rar aktorer att bete sig pa visst satt.

ar att sammanfdra delar till en samspe-
lande enhet



| nNntegrations—
instrument

Kontakt-
kostnad

Lopande
rakning

Normt id

Normt idsystem

NT

Natverk

Organ isato-
risk effek-
tivi tet

Praxis

Process

Reparations-
systemet

Samor dning

Teknisk
effektivitet

ar hjalpmedel for att uppnd iIntegrering

ar kostnaderna for aktiviteterna i ett
kontaktmdnster (exklusive de direkta
upphandi Ingskostnaderna)

ar en debi ter ingsform dar Fforetaget tar
betalt per timme som har disponerats pa
uppdraget

ar den tid det normalt tar att utfora
ett arbete under situationen att
arbetaren betalas med fast 16n och
foretaget debiterar per timme for sina
tjanster

16ne-

ar en och

Form med

integrerad debiterings-
incitament.

ar enhet for arbetsmangd. Se bilaga 1.
ar en uppsattning etablerade och ¥Ffunge-
rande kontakter med aktdérer 1 omgiv-
ningen. Det kan vara bestallare, sido-

och underentreprendrer, mater ial leveran
torer oswv._

ar beroende av hur mantid, material,
verktyg och kunskap organiseras i stora
drag. HOg organisatorisk effektivitet
fOorutsatter t ex ratt avvagning mellan
antal hantverkare och administrativ
personal, men &aven balansering mellan
orderingdng och belaggning s& att inte
be laggningssvackor uppstar.

ar ett beteende som blivit vedertaget
bruk .

ar ett TfTorlopp utstrackt i tiden.

ar hela det produktionssystem som
producerar reparationstjanster i
samhallet

anvands for att beskriva integrering av
arbetare som representerar olika yrkes-
omraden .

betyder att hantverkarna utfor det en-
skilda uppdraget pa kort tid. Fenomenet
baseras pa god administration pa arbets
platsen och individuell effektivitet
hos hantverkarna.



T ransaktions-
kostnad

Tvar -
fack 1lighet

UE

Yrkesgranser

Yrkesinte-
grering

Yrkeskompetens

Yrkeskultur

Yrkes-
samverkan

ar kostnaden TfTor sjalva affarsupp-
gorelsen inkl. Tfor och efterarbete.

ar att en arbetare i ett reparations-
uppdrag utfor arbetsmoment som av tra-
dition hanfors till olika yrkesomraden.

ar underentreprendr.

ar de granser som omger traditionella
yrkesomraden

ar iIntegrering av olika yrkeskompetenser
till en fungerande enhet. Det kan ske
genom tvarfack lighet eller genom

samor dning

ar den specifika kompetens som en yrkes-
man har eller ar barare av iInom ett
traditionellt yrkesomrade.

ar den kultur som Ffinns och skapas om-
kring en grupp av yrkesspecial ister.
Det ar en mangd Ffenomen sasom grupp-
tryck, status, Tforvantningar och krav.
Det &ar kunnande och Ffortroende. Det ar
service, administration, planering,
radgivning osv .

ar alla former av integrering vad
betraffar kompetenser. Saledes saval
tvar fack 1lighet som samordning av
olika yrkesarbetare.






FORORD

Differentiering och integrering ar ett viktigt motsats-
par nar det galler reparation och underhall. Inom
byggsektorn har differentiering i form av yrkesspecia-
lisering varit en av hornstenarna bakom utvecklingen av
vart moderna rationella byggande. Det behov av integre-
ring som blivit foljden av detta har man lost pd ett
smidigt satt med hjalp av byggmdoten, planeringssystem
och med hjalp av pa platsen standigt narvarande
arbetsledare. Detta ar mojligt inom nyproduktion och
storre ombyggnadsprojekt dar man har stora fasta
etableringar

Vid reparation och underhall &r situationen annorlunda.
Uppdragen ar oftast sd smd att byggmoten inte kommer i
fraga, att traditionella planeringssystem ej kan
anvandas och arbetsledarna endast sporadiskt kan
uppehalla sig pad eller i narheten av reparationsarbets-
platsen. Integrering av det av tradition differen-
tierade yrkeskunnandet blir darigenom ett problem.

Problemet forsvaras av att det arbete som utfors ar
svart att mata. Beslutsfattarna har vanligen ej nagra
konkreta underlag for bedotmning av vad som ar effektivt
el ler ej.

For att studera fenomenen genomfdrdes ett byggforsk-
ningprojekt under perioden 1982 - 1985. Det redovisades
i rapporten R70:1986. Studien kom att utnyttja skade-
statistik fran forsakringsbolaget Skandia. Resultaten
var synnerligen intressanta men underlaget beddmdes
vara for litet for att dra nagra langre slutsatser pa.

Genom ytterligare stod fran Statens rad for byggnads-
forskning och Férsakringsbolagens Byggreparationskom-
mitte blev det mojligt att komplettera och ga vidare
med den tidigare studien. Resultatet av den fortsatt-
ningen redovisas i denna rapport.

En forutsattning for att kunna ga vidare med samma
utgangspunkter var ytterligare data av samma slag.

P4 forfragan stallde Skandia beredvilligt ytterligare
material till forfogande. Ett varmt tack riktas darfor
till Skandia utan vars hjalp denna studie ej varit
mojlig.

Vaxholm i april 1990

Karl Myrsten



SAMMANFATTNING

| denna rapport redovisas resultat av studier rérande
integrering av skilda yrkeskompetenser vid repara-
tionsarbeten

Arbetet utgor fortsattning pd ett tidigare projekt
vilket redovisats i rapporten R70:1986. Anledning till
att denna for tsattningsstudie genomforts ar att
resultaten i den foregdende studien var intressanta men
osdkra. Det ansdgs vardefullt att komplettera med
ytterligare data.

Den enkatundersokning som genomfordes i den foregdende
studien for att kategorisera de entreprendrer vars
arbeten analyserats har utnyttjats i ofdrandrat skick
aven i denna studie. Detta betyder att de foérhallanden
som angavs vid enkdtt idpunkten kan ha foérandrats. Men
med hansyn till den troéghet med vilken foérandringar i
detta sammanhang sker ar det dock rimligt anta att det
ar smd forandringar som skett. Metodmassigt fanns det
inte heller nigot alternativ om inte den forsta
databasen skulle bli oanvandbar.

| den forsta studien kunde uppgifter fran 787 skador

utnyttjas for analys. Genom kompletteringen i denna

%tEFiﬁ4E§r antalet skador som kunnat utnyttjas oOkats
i ;

Av samma skal som vid valet av de tidigare enk&tupp-
gifterna sa har &aven den tidigare grupperingen och
kategoriseringen av skador bibehdllits. Nackdelen med
detta &ar att hansyn inte kunnat tas till variationer i
ytor respektive skadeomfattning.

| den har aktuella studien har &aven ett antal fall-
studier genomforts for att i viss man belysa hur de i
enkdter redovisade olika graderna av delegering
respektive tvarfacklighet sag ut i verkligheten.

Ett av de fdretag som enligt enkdten hade hdg grad av
saval delegering som tvarfacklighet ingar i rapporten
som foredomligt exempel. Se bilaga 3.

Analyser av de nytillforda uppgifterna gav delvis stdod
for de tidigare noterade positiva sambanden mellan
tvarfacklighet och lagre kostnader men i ett fall
indikerades motsatsen. | rapporten diskuteras mojliga
orsaker till variationerna i utfallet.

Den viktigaste orsaken till variationerna antas vara
grovheten i matningen av objekten(lngen hansyn till
vare sig mangd eller omfattning.)

For att nd storsta mojliga utjamning av de fel som
ligger i matningen av objekten beraknades genom-
snittskostnaden for samtliga i bada studierna utnyt-
tjade skadorna for respektive grupp. | en sadan analys
blir sambandet mellan hdég grad av tvarfacklighet och
laga kostnader helt klar. Foljande resultat visar att
den mest tvarfackliga gruppen har ca 15 % lagre
kostnader &n den minst tvarfack!liga

10



FOretagsgrupp A B C D
Antal skador 296 442 428 286
Summa 5.508.750 8.011.252 7.567.968 4.575.821
Genomsnitt 18.610 18.125 17.682 15.944
KOSTNADER |

KRONOR PER SKADA
Antal skador

20.000:- (296) (442) (428) (286)

15.000:

10.000:-

5.000:

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Figur S:1 Samband mellan grad av tvar fack lighet och
kostnader per skada i genomsnitt for samt-
liga studerade skador.

| rapporten gors aven en analys med andra utgangs-
punkter. Namligen en analys av hur de olika typerna av
foretag har forsvarat sina marknadsandelar mellan
perioderna for de tva studierna.

Denna analys var intressant med anledning av att
Skandia, som var bestallare, mellan de tvd studierna
borjat att konsekvent kalkylera sina skador for att
sedan jamfora med det faktiska utfallet.

Denna analys visade att de minst tvarfackliga foretagen
i stor utstrackning hade forlorat betydande marknadsan-
delar till sina mer tvarfackliga konkurrenter. Detta

stdder antagandet att det Ildnar sig med tvarfack lighet

Sammanfattningsvis kan man sadga att det mesta talar for
att det foreligger ett positivt samband mellan hogre
grad av tvarfack!lighet och lagre kostnader.

11



| rapporten foreslas

att

att

att

att

att

att

att

de bestédllare som vill ta sin del av ansvaret for
kostnadsutvecklingen i forsta hand inriktar sig pa
att forbattra sin kalkylkompetens. Det foreslas att
de tar fasta pa begreppet NT och borjar kalkylera
med utgangspunkt i detta.

bestadllare borjar koépa arbetsmangd i stallet for
tid.

entreprendrerna pa motsvarande satt borjar erbjuda
ett pris for definierade arbetsmdngder i stallet
for pris pa narvarotid.

de entreprendrer som tar reparation och underhall
till sin huvuduppgift och vill bli effektiva ut-
formar en handlingsplan fér att skapa en grund-
laggande foretagskultur som stéder ett rationellt
beteende betraffande delegering och yrkessamverkan.

entreprendrerna satsar pa arbetsledarna som de
forandringsagenter som skall inféra och forvalta
ett forhallande av optimal form av delegering och
yrkessamverkan.

foretagen satsar pa utbildning av hantverkarna i
lampliga former av tvarfack!lighet och till att ta
det ansvar som foljer med 6kad grad av delegering.
Det foreslads konkret att foretagen skall lata ut-
bilda vissa hantverkare till dels begransad el-
behdrighet och dels till mattlaggning enligt GVK:s
normer

de entreprentérer som vill prbéva en annan vag an den
traditionella organiserar dynamiska natverk.

12



1 INLEDNING
1.1 Problembeskrivning

Arbetsdelning och specialisering har varit en verksam
metod for effektiviser ing av produktion sedan urminnes
tider. Ansatsen i sin modernare form kom att bli nagot
av en grundsten inom allt produktionstekniskt arbete i
och med att Frederik W. Taylor publicerade sin bok The
Principles of Scientific Management 1911. | samma
arbete grundléades aven de narliggande tankarna att
arbete och arbetsprocesser skall forberedas i detalj av
arbetsledningen i fdretaget och presenteras arbetarna
som bara hade att utfdra arbetet enligt detaljerade
foreskrifter

Inom byggbranschen har stravan mot specialisering
resulterat i saval specialisering av foretag som
arbetare. Entreprenadfdoretag kan med utgangspunkt i
sina huvudsakliga arbetsomraden uppdelas i

- byggforetag

- rorledningsféretag

- golvbel&ggningsféretag
- maler i foretag

- elinstallationsforetag
- platslagerier

- glasmésterier.

| en del av dessa foretag har man en relativt homogen
skara av arbetare sasom golvlaggare i golvbelaggnings-
foretaget och malare i maleri foretaget. | byggforetaget
daremot kan man finna flera mer eller mindre specia-
liserade yrkesgrupper t ex

- betongarbetare

- grovarbetare

- murare

- plattsattare

- Inredningssnickare
- timmermén.

Den process som lett fram till denna form av arbets-
delning och specialisering har styrts av en stravan att
nd okad effektivitet. Resultatet har ocksa blivit hogre
och hdogre effektivitet nar man jamfort med tidigare
forhal landen

| takt med Okad arbetsdelning och specialisering har
man dock mast utveckla metoder for att integrera de
olika specialistaktiviteterna till fungerande helheter.

P& en vanlig nybyggnadsplats ar t ex de olika yrkes-
kompetenserna samordnade med hjalp av planeringsan-
svariga och deras hjalpmedel. Platschefer och arbets-
ledare finns standigt pa plats for stallningstaganden
och beslut i lI6pande fragor. Man har byggmoten for att
losa samordningsproblem av lite storre format. Verksam-
het pagar som regel under sa lang tid pa en och samma
arbetsplats att arbetarna lar kanna sina kolleger inom
narliggande yrkesomraden. Dessa kolleger finns dessutom
alltid nara till hands. Manga samordningsbehov pa

13



detaljniva kan darigenom hanteras mer eller mindre
omarkligt i I8pande muntlig kommunikation.

Man har saledes vid nyproduktion ett pa flera nivaer
fungerande integrat ions instrument som hanterar de
samordningsproblem som yrkesspecialiser ingen medfor.

Vid reparation och underhdll av fastigheter ar situa-
tion och forhallanden helt annorlunda. Verksamheten
innebar som regel arbete pa mindre arbetsplatser
spridda 6ver ett stort geografiskt omrade. Detta medfor
att det som regel &ar ekonomiskt omgjligt att ha en
arbetsledare pa plats for respektive yrkesgrupp an
mindre en samordnande platsledning. Det finns som regel
inte heller utrymme for planeringsarbete i traditionell
mening. De begrédnsade arbetsinsatser som &ar aktuella
for respektive berord yrkesgrupp ger sallan méjlighet
for arbetarna att lara kanna varandra pa ett satt som
kan underlatta samverkan. Men manga av de ovan upprak-
nade yrkeskompetenserna erfordras ofta vid ett repara-
tionsarbete om an i sma portioner. Portioner som trots
sin litenhet maste delas pa flera tillfallen. Samma
specialistkompetens, t ex en rormontdrs insatser, kan
namligen kréavas vid flera tillfallen under ett repara-
tionsarbetes gang.

Problemet

var, pad grund av effektivitetsstravanden vid nyproduk-
tion, langt drivna arbetsdelning och specialisering
blir darmed till ett problem under de speciella
forhallanden som galler vi reparation och underhall. De
effektivitetsvinster som specialiseringen medfort i de
direkta arbetsmomenten tenderar att ga forlorade nar
specialistinsatserna skall samordnas.

Forst och framst uppstar merkostnader genom onodiga
vantetider, men merkostnader uppstar aven i form av
manga resor och etabler ingar. Dessutom kan det vara
svart for specialisten att tillgodogdra sig sitt
specialistkunnande pa de begransade arbetsmoment som
kanske &ar for handen. FOr bestallaren kan behovet av
manga inblandade yrkesgrupper &ven medfdra att kontakt-
och transaktionskostnaderna blir stora.

Vem &ger problemet?

Vid nyproduktion sker arbetet som regel inom ramen for
en given kostnadsram saval totalt som i ett projekts
delar. Detta medfor att saval huvudentreprendor som
underentreprendrer har en stark ekonomisk drivkraft
till att l18sa samordningsproblemen

Vid reparation och underhdll &ar det vanligt att
debiteringsformen ar Il6pande rékning. Om samordningen
fungerar mindre bra i denna situation s paverkar det
inte entreprendrens ekonomi direkt. Den mertid som
foljer av bristerna far han ju genom debi ter ingsformen
fullt betalt for. Darfor &r det oftast bestallaren som
vid tillampning av lI0pande rakning upplever brister i

14



samordningen av yrkeskompetenser nar det galler
reparation och underhall.

Men bestallare befinner sig oftast sa langt fran
processen att problemet upplevs svarhanterligt. Den
vanligaste l6sningen, nar bestallaren upplever att
samordningen fungerar mindre bra, blir darfor i forsta
hand att std ut med problemet och i andra hand byta
entreprendr

Ett annat relevant fenomen &r hur man tar betalt for
sjalva samordningen. Vanligt &ar att huvudentreprendéren
debiterar ett visst paslag pd underentreprendrernas
fakturor. Darigenom ser huvudentreprenéren o6ver huvud
taget inte en bristande yrkessamordning som nagot
problem. Det enda hotet for honom ar att hans tjanster
upplevs som dyra totalt sett och att han darigenom
forlorar kunder.

Men entreprendren forlorar kunder kopplas utfallet
sannolikt inte till fenomentet dalig yrkessamverkan
utan mer som resultat av en allman klagan. Varken
bestallaren eller entreprendren bidrar darigenom péa
nagot satt till att losa problemet.

Om_reparationsarbete daremot utfors pa anbud med fast
pris, mot fast pris per arbetsmangdsenhet NT(se bil.l),
eller mot incitamet sd upplever &aven entreprendren
brister i samordningen som ett problem. Han kommer d&
sannolikt att sdka en konkret ldésning.

Om féretaget dessutom tillampar prestationslon i sin
I6nesattriing sd blir aven arbetarna pd ett patagligt
satt medvetna_om problemet genom att vantetider
inverkar menligt pd deras prestationspremie.

Vem som_ager problemet och som kan férvantas agera for
en ldsning beror saledes pa vilken debi ter ingsform och
eventuellt l16neform som tillampas. En indikation om vem
som upplever problemet och soker gdra nagot at det vid
forhallandet l16pande rakning framgar av kapitel 6.

1.2 Rapportens disposition
Rapporten har disponerats sd att kapitel 2 ger en bild

av utgangslaget. Dar redovisas bl a hur ndgra represen-
tativa foretagstyper narmat sig problematiken och i

kapitel 3 gors ett forsok att knyta an till littera-
turen. | kapitel 4 redovisas utgangspunkterna for
projektet och de metoder som utnyttjats. | kapitel 5

sammanfattas den rapport som detta projekt bygger
vidare pa och i kapitel 6 redovisas utfallet av
analysen nar en stoérre databas kan utnyttjas. Dessutom
gors en jamforelse av data fran tva tidpunkter.

| kapitel 7 redovisas ett antal nya miljofaktorer som
kan antas paverka den framtida utvecklingen av formen
for yrkessamverkan pa omradet. | kapitel 8 diskuteras
fenomenet natverk som ett hjalpmedel for att ldsa
problemet genom samordning. | kapitel 9 slutligen
redovisas utredningens forslag till atgarder.
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| bilaga 3 ges exempel pa en rationell l16sning av
problemet. Exemplet &ar hamtat fran ett observerat fall
och ar saledes en i verkligheten fungerande modell.

| bilaga 4 ges ett exempel pa hur problemet kan ldsas

med hjalp av dynamiska natverk.
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2 DIFFERENTIERING OCH INTEGRERING VID
REPARATION OCH UNDERHALL

2.1 Differentiering

Differentiering innebar att en helhet delas upp i
sarskiljande delar. | vart fall avses det totala
reparations- och underhallsarbetets uppdelning i olika
typer av yrkesorienterade arbeten. Vi sdger t ex att
ett arbetsmoment tillhor ett visst yrkesomrade.

Darav foljer att vi aven delar in arbetarna i yrkes-
grupper eller roller. Ett specifikt arbetsmoment
forvantas bli utfért av en speciell yrkesgrupp och
ingen annan.

2.1.1 Yrkesroll

Genom begreppet yrkesroll har saval vi sjalva som var
omgivning en uppfattning om vad vi skall och inte skall
gora. Det hjalper oss ocksd att bedéma vad andra kan
respektive respektive inte kan gora. Vi har saledes en
uppfattning om rollernas innehall och om gransdrag-
ningen mellan rollerna.

2.1.2 En Process

var uppfattning om rollerna och deras innehdll ar inte
statisk. VAra yrkesroller har inte alltid sett ut si
som de gor nu. Roller forsvinner och nya kommer.
Innehdllet i rollerna andras. Succesivt paverkas vi att
dra ifran eller lagga till aktiviteter i vara egna
roller respektive forvanta ett annat beteende é&n
tidigare av dem som uppratthaller andra roller.

Den uppfattning om rollerna som galler olika yrkes-
grupper vid ett visst tillfalle ar resultat av en
dialektisk process som pagdtt under lang tid.

Det ar fragan om en process, i form av dialog, kritik
och tecken pa uppskattning samt reaktioner pa detta,
mellan bestallare och entreprendrer och mellan entre-
prendrer och arbetsledare men kanske framst mellan
arbetsledare och arbetare.

Processen kan gd i olika riktning fran tid till annan
under paverkan av komponenter i miljon. Komponenter som
gor att olika faktorer framtrader som mer eller mindre
viktiga eller intressanta.

Men forandringsprocessen ar sd langsam att den normalt
inte kan observeras. Genom dess troéghet och langsamhet
upplevs det vid varje tidpunkt foéreligga en tidsmassig
stabilitet - det bildas en struktur.

Genom att strukturer etableras och blir kanda kan vi
forvanta och forutse beteenden. Dessa forvantningar
bidrar i sin tur till att bevara etablerade handlings-
monster. De etableras som normer eller spelregler.
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2.1.3 Paverkande faktorer

Processens riktning paverkas av den miljo i_vilken den
ager rum. Viktiga faktorer i vart fall ar vilket
referensmaterial aktodrerna lutar sig mot i dialogen,
vilka méjligheter de har att bed®tma resultat och
effektivitet samt vilka former for debitering och
I6nesattning som tillampas.

Grad av

differen-

tiering MI LIOFAKTORER

HOg
Kalkyl- Aktorernas Lone- Debiterings-
kompetens referensram former _former

Lag

Tid

Figur 2:1 Radande yrkesdifferentiering ar resultat av
en dialektisk process styrd av miljofaktorer
sdsom aktorernas referensram och kalkyl
kompetens samt tillé&mpade debiterings- och
16neformer.

2.2 Processen vid reparation och underhall
2.2.1 Vagen till dagens situation

Utvecklingen fram till dagens situation med skarpa
yrkesgranser har pagadtt under hela var moderna tid.

En del av dagens yrkesgrupper, tex malarna, har funnits
sedan medeltiden. Under skratiden med mycket skarpt
markerade granser. Andra av de yrkesgrupper vi i_dag
finner pad omrddet borjade dyka upp forst under mitten
av 1800-talet. Den specialisering och de granser vi ser
i dag har till stor del fatt sin form under mellan-
krigstiden och efter andra vardskriget, stott bl a av
en gedigen satsning pa yrkesutbildning.

Drivkraften har, &tminstone under 1900-talet oftast
varit en onskan att effektivisera och effektiviteten i
lI6sningarna har matts inom ramen for nyproduktionen.

De normer, avseende yrkesgranser, som for narvarande
galler inom svensk byggindustri som helhet har darfor
sin dominerande fdrankring i nyproduktion.

Sanktioner mot normbrytare har varit harda. Man har
darfor hogst ogédrna overskridit dessa granser aven om
det endast varit fragan om mindre moment i en repara-
tion.
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2.2.2 Bevarande av uppnadda tillstand

Aktérer som funnit sig val tillratta med etablerade
strukturer och formatt dra fordelar av detta upptrader
som forsvarare av radande strukturer och soker motverka
en fortsatt forandring. Man stoder etablerade spel-
regler genom att tillampa sanktioner. Det kan vara
beldningar for att man foljer reglerna eller bestraff-
ningar for att man bryter mot dem. Bestraffningar mot
dem som bryter mot reglerna ser vi runt omkring oss
eller hor talas om. Det kan vara facket eller en
myndighet som reagerar om nagon utfor ett arbete som
han inte borde. Det kan vara en byggmastare som far
svart att f& maleriforetag att stalla upp vid stoérre
maleridtgarder sedan han skaffat sig egna malare for
mindre arbeten eller det kan vara en golvlaggare som
inte langre far nagra uppdrag av den byggméstare han
alltid lagt mattor &t tidigare sedan hans golvlaggare
boérjat goéra vissa snickeriarbeten i anslutning till
golvjobben osv.

2.2.3 Paverkande faktorer

Det ar manga faktorer som paverkat var aktuella
dialektiska process. Nya aktdrer pa reparations- och
underhall sarenan har under senare decennier strémmat in
i strort antal fran nyproduktionssektorn. Det har varit
saval entreprendrer som arbetsledare och arbetare. De
har burit med sig varderingar fran nyproduktionen bade
vad betraffar differentieringen av arbetsuppgifterna
och hur integreringen skall g& till. En annan faktor ar
att reparationsomradet i stort sett saknat kalkylin-
strument som kunnat leda till rationella beddbmningar av
alternativa l0sningar. Vidare har man tillampat I6ne-
och debi ter ingsformer som helt bortsett fran begrepp
som effektivitet och kostnad per producerad enhet.

De namnda miljofaktorerna har emellertid succesivt
borjat &ndras. Aktoérerna kommer i allt mindre utstrack-
ning fran nyproduktionen. Referensramarna boérjar darmed
forandras. Vidare borjar debiterings- och léneformer
som beaktar produktivitet och kostnad per producerad
enhet att vinna intrade. Under senare tid har &aven
stora bestallargrupper forbattrat sin kalky!lkompetens i
avsevard grad.

Dessa foréandringar i miljofaktorer har bérjat ge utslag
och man kan redan se forandringar i de aktuella
strukturerna. For 10-15 ar sedan var det t ex i det
narmaste oténkbart att en traarbetare, murare eller
betongarbetare pa ett reparationsuppdrag skulle
demontera en WC-stol som var i vagen for ett rivnings-
moment och &nnu mer frammande var tanken att de skulle
koppla ur den elektriska anslutningen for att demontera
en spis eller en diskmaskin (Myrsten 1984). | dag ar
det inte alls ovanligt att nadmnda yrkesgrupper utfor
dessa moment (Myrsten 1989).
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2.2.4 Ingen given idealldsning

Det ar latt tro att en etablerad yrkesindelning ar en
rationellt given losning beroende pa t ex teknologiska
forhadllanden, men si ar inte fallet. | flera avseenden
inverkar sannolikt slumpen eller andra icke rationella
faktorer t ex vilka aktorer som verkar pa arenan i
viktiga skeden under den dialektiska processen. Det é&r
t ex Intressant att jamfora olikheterna vad betraffar
yrkesindelningen bara mellan de nordiska landerna trots
i ovrigt tamligen lika tekniska forhallanden.

2.3 Integrering

Differentiering staller krav pd integrering. Detta kan
ske pd olika satt. Enligt scientific management
rorelsen skulle integreringen ske genom att foretags-
ledningen utarbetade detaljerade planer som svarde for
att helheten fungerade. Genomforandet enligt planerna
styrdes av en arbetsledning och arbetarna antogs inte
behova goéra nagra egentliga bedémningar eller ta
stallning till alternativ.

Beroende pa& forhallanden och forutsattningar kan eller
maste integreringsproblemet dock losas pa olika satt.

2.3.1 Integrering vid nyproduktion

For att kunna administrera den mangfald av olika
yrkesarbetare som differentieringen resulterat i har
byggforetagen mast utveckla effektiva intégrations-
instrument. Det har man ocksd lyckats ldésa tamligen val
nar det galler storre arbetsplatser med fasta etable-
ringar. De ldsningar man valt har legat mycket nara de
som scientific management roérelsen anvisat.

Man har kalkyler, metodbeskrivningar och planerings-
rutiner. Vidare har man vanligen en hierarkisk led-
ningsorganisation med arbetsledare som i detalj visar
vad som skall gdras och ndr. Man har byggmoten osv.

2.3.2 Integrering vid reparation och underhéll

Vid reparation och underhdll ar dock forhallandena helt
annorllunda &n de som galler vid nyproduktionen. Har har
man inte mojlighet att utnyttja de metoder och hjalp-
medel for samordning av yrkesgrupper som man utvecklat
for nyproduktion.

Det instrument som reparationsarbetsledningen har for
att l6sa integrationen ar oftast ett natverk av
inarbetade kontakter med specialistfodretag

2.4 Effekter av yrkesdifferentier ing

Effekten av att man latit byggnadsarbetare specialisera
sig pd begransade arbetsomraden har varit pataglig inom
nyproduktionen. Dessa stréavanden har starkt bidragit
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till att vi uppnatt mycket hdg produktivitet inom
svensk byggverksamhet.

Mojligheterna att ldsa integrat ionsproblemen vid
reparation och underhdll &r begransade. Bristande
integration eller samordning riskerar darfor leda till
extra kostnader.

Vid reparation och underhdll riskerar forst och framst
byggforetagens arbetare fa vantetider beroende pa att
andra yrkesgrupper, som inte finns pd platsen, skall in
och utfora vissa mindre moment mellan de atgarder som
de sjalva skall utfdora. Men &aven specialistarbetarna
drabbas av extra kostnader. Detta som en foljd av
erforderliga resor och etableringar som maste goras _
aven for mycket smd direkta arbetsinsatser. Aven sma
special istingrepp om delar av timmar kan krava flera
timmar for resor och transport av material och verktyg
upp och ned i trappor.

Ett annat problem ar kontakterna. De sma arbetsinsatser
som specialistarbetarna ofta deltar med maste organi-
seras, planeras, styras, handlas upp och betalas. Detta
kan betyda avsevarda kontakt- och transaktionskost-
nader .

Differentiering och integrering har saledes olika
forutsattningar och effekt i olika miljoer och pa
olika nlvaer- | skalan fran stora nybyggnadsprojekt
till smd reparations- och underhallsdtgarder finns det
sannolikt mycket olika situationer. | vissa av dessa
utgdér samordningen av yrkeskompetenser ett direkt
patagligt problem i andra inte.

2.5 Alternativa former av integrering vid reparation
och underhall

Yrkeskunnandet kan betraktas pa olika satt och med
olika perspektiv. Vidare sd kan integreringen av det
yrkeskunnande som blivit differentierat genom specia-
lisering ske pa flera satt.

Av analysskal har jag valt att utgd fran begreppet
yrkeskompetens och i detta lagga betydelsen det
yrkeskunnande som en yrkesarbetare inom ett traditio-
nellt yrkesomradde &ar barare av och som &r avgransat
till detta specifika yrkesomrade. Med denna syn pa vad
som integreras kan 3 vagar urskiljas for att uppna
integrer ing

A/ INTEGRERING GENOM SAMORDNING MELLAN FORETAG

For det forsta kan man bibehdlla den etablerade
yrkeskompetensuppdelningen pa bade foretag- och
individniva. Integrat ionslosningen kan d& ligga i hur
man utvecklar samspelet mellan fdretagen. Samspelet
paverkas av kontinuiteten i samspelet, avtal och
upphandiingsformer, administration och kommunikation,
men aven av formerna for de olika fbdretagens arbetares
kontakter med varandra.
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I en studie av repar ationsarbetsledare (Myrsten 1989)
noterades att speciellt byggreparationsarbetsledare
utvecklar och utnyttjar ndtverk i sin verksamhet. De
har ofta kontakt med representanter for andra yrkes-
grupper. Kontakter som tas omgdende nar behov uppkom-
mer. Oftast per telefon och dad i hdég grad fran bilen.
Det kunde i namnda studie noteras att arbetsledare i
foretag med traditionell organisation av yrkeskompe-
tenser utnyttjade denna typ av natverk i hoégre grad &n
arbetsledare i foretag dar man gatt langre med att
integrera yrkeskompetenserna inom foretaget.

B/ INTEGRATION GENOM ATT HA FLERA YRKESGRUPPER
ANSTALLDA | SAMMA FORETAG

For det andra kan integration uppnas med bibehallen
yrkesuppdelning pa individniva genom att slappa
uppdelningen pa foretagsnivd. Detta kan ske genom att
anstalla arbetare fran olika specialistyrkesomraden att
ingd i arbetslag med t ex murare och snickare. Arbets-
lagen kommer da att innehalla yrkesarbetare fran olika
yrkesomraden.

En variant pa denna l6sning beskrivs i bilaga 3. | det
dar redovisade fallet har byggforetaget kontinuerligt
en rormontér inhyrd och stalld till forfogande for de
egna bygghantverkarna

C/ INTEGRATION GENOM ATT LATA DE ANSTALLDA BLI TVAR-
FACKLIGA OCH ARBETA OVER TRADITIONELLA YRKESGRANSER

For det tredje kan integrering uppnas genom att den
etablerade yrkesuppdelningen luckras upp &aven pa
individnivd. Det betyder att arbetarna blir tvarfack-
liga och boérjar utfora arbetsmoment som traditionellt
har legat utanfor deras yrkesomrade. Denna vag kan &ven
ses som en atergang till lagre grad av differentiering.

Den ena vagen for att uppnd integrering forskjuter inte
den andra och det ar fullt m6jligt att kombinera de
tre. Detta ar ocksd vad man har gjort i det i bilaga 3.
redovisade fallet. Men det &ar sannolikt sd att den
entreprendér och eller arbetsledare som har blivit
speciellt skickad att utnyttja den ena eller den andra
vagen prioriterar den han noterat framsteg med och
undviker de andra alternativen.

| den ovan refererade studien av arbetsledare kunde
aven noteras att foretagskulturen hade en konserverande
effekt pd vagvalet. | ett av de dar studerade foretagen
hade en tidigare foretagsledare skapat en foretags-
kultur som dels innebar att man tilladmpade strikta
traditionella yrkesgranser och dels minimal delegering
av beslutsfattande till arbetarna. De nya ledare som nu
drev foretaget arbetade for okad tvarfack lighet och
okad delegering men den tidigare kulturen satt djupt
forankrad hos arbetarna. Man hade svart fa, de i ovrigt
allerta och duktiga arbetarna, att ens ta initiativ att
sjalva anskaffa spik eller skruv nar arbetet stannade
pa grund av att sadana detaljer saknades.
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3 TEORI OCH FORSKNING OM ARBETSUTFORMNING
3.1 Nya synsatt

Parallellt med den industriella revolutionen kom
insikten att specialisering var nyckeln till effekti-
vitet. Babbage (1835) pekade pa att uppdelning av
arbete (for att uppna specialisering) mellan personer
som utfor ett arbete var den viktigaste principen for
effektiv produktion. Adam Smith diskuterade vardet av
specialisering med referens till exempel fran spiktill-
verkning. Han noterade att den som arbetade med
spiktillverkning kontinuerligt producerade tre ganger
mer per tidsenhet jamfort med den som visserligen var
kunnig pad omradet men som bara arbetade med spiktill-
verkning da och da.

Scientific management rorelsen med F.W.Taylor (1911)
och F.Gilbreth (1911) som foregdngsman har arbetat med
specialiseringen som grundtema. Detta synsatt var
vagledande for de flesta arbetsstudie- och metodingen-
jorer langt in pa 19770-talet.

Under 1960-talet borjade andra synsatt t ex vardet av
grupparbete och av att se helheten i det man produce-
rade gora sig gallande. Har kan namnas arbeten av

D. McGregor (1960), L.E.Davis (1966) och F.E.Emery och
E. Trist (1969) .

Synsattet har under senare decennier gatt fran en stark
stravan att specialisera genom nedbrytning av arbets-
uppgifter vilka sedan fordelas pad olika personer, till
en stravan att forma mer meningsfulla och stimulerande
arbetsuppgifter. En ofta omskriven foréndring i denna
riktning ar bilindustrins o6vergang fran lopande band
till stationer dar man monterar stdrre enheter.

De omraden dar nytankandet har provats har dock till
stor del omfattat arbeten dar maskinstyrda processer
dominerat. Och i de fall dar det huvudsakligen varit
fradga om manuella operationer, t ex montageplatserna
inom bilindustrin, har breddningen av arbetsuppgifterna
sadllan gallt gréansodverskridande vad betraffar tradi-
tionella yrkesgranser

3.2 Motiv

Av stort intresse ar naturligtvis varfér man vid en
viss tidpunkt antar ett visst synsatt eller inriktning.

Det som motiverade inriktningen p& specialisering var
att det visade sig leda till betydande produktivitets-
vinster. Faktorer som enligt Babbage paverkade produk-
tiviteten var

- tid som kravs for utbildning

- materialspill under uppléarning

- forlust av tid vid vaxling mellan olika arbeten

- bKte av verktyg

- skicklighet som uppnds genom frekvent upprepning
av samma process

23



Specialisering gjorde knappast arbetet mer Intressant
for arbetaren och utvecklingen drevs darfér i stor
utstrackning ensidigt utifran foretagsledningarnas
intressen

Den nya inriktningen, att stréva efter helheter i
konstruktionen av arbetsuppgifter i stallet for
specialisering, motiverades framst av ett behov att o©ka
motivationen (F.Herzberg 1968).

Genom de socio-tekniska samband som ofta rader i modern
produktion, inom den stationadra industrin, har Babbages
faktorer minskat i betydelse. Produktiviteten avgors
mindra av storsta mojliga effektivitet i manuella
moment &n av att vissa tekniska processer verkligen
fungerar och halls igang. Intresset for den nya
utvecklingen kunde, genom att den vid sidan om o6kad
produktivitet &ven medfdrde intressantare arbetsupp-
gifter, pa ett helt annat satt forankras &ven hos
arbetarparten.

Motiv for ny arbetsindelning vid repar ationsverk samhet
har framst varit onskemal om att minska kontakt-,
friktions- och transaktionskostnader (Se Myrsten 1982
och 1984). Med andra ord direkta rationaliser ingsmal
liknande de som lag bakom specialiser ingsstravandena
Man kan darfér anta att intresset i denna fraga ar lika
ensidigt forankrat hos arbetsgivarna som det tidigare
var under specialiser ingsfasen

Men intresset kan tom ligga 6ver huvudet pad entrepre-
norerna. Med tanke pa att lopande rakning ar den
dominerande upphandl ingsformen pa omradet &r det
mojligt att intresset for en andrad arbetsindelning
framst ligger forankrat i bestéllar ledet Entrepre-
ndorernas intresse ar sekundart och far ett reellt
innehall forst nar bestallarna andrar sitt beteende och
staller krav

Det kan t ex vara sd att intresset hos entreprendrerna
vaknar forst ndr hoéga kontakt- och transaktionskost-
nader medfor att t ex forvaltare skaffar egen personal.
(Jamfor Williamson’s diskussion om hierarkier och
marknader 1975).

Erfarenheter fran foretag som infort normtidsystemet
dar mojlighet till samma fortjénst vid reparation som
vid nyproduktion foreligger, visar att manga arbetare
dad foredar reparationsarbetet fore nyproduktion.
Argument som d& ofta anfors ar att reparationsarbetet
ar mer omvaxlande. Detta antyder att man i framtiden
kanske maste organisera aven arbetet inom byggindustrin
med tanke pa att det skall upplevas intressant om man
skall kunna rekrytera personal.

3.3 Vem driver utvecklingen

Inom industrin har produktionsledning i samrad med
produktionstekniker som regel gjort beddmningarna och
fattat nddvandiga beslut. Industriprincipen har gjort

att fackliga granser sallan varit nagot problem nar
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arbeten givits ny omfattning i svensk stationar
industri. Breddning av arbetsinnehdllet inom industrins
arbetsplatser har dessutom oftast skett inom ramen for
samma kunskapsomrade varfor man inte haft nagra storre
problem med o6verskridande av yrkesomraden.

Forhallandet att industriforetagens produktionsenheter
ar avskarmade fran marknaden (Thomson 1977 s.33) har
medfort att man inte heller haft nagra aktorer utanfor
foretaget som hindrat processen. Dessa Torhallanden i
kombination med vinstintresset har medfort att det
varit foretagsledningarna som drivit utvecklingen.

Nar det galler ett omrdde som bygghantverkssektorn sa
ar fragan vem som driver pa vasentligt mer komplicerad.
For det forsta galler inte industriprincipen. Detta
medfor att andringar i arbetsomfattningen som innebar
overskridande av traditionella yrkesgranser kan medféra
fackliga tvister. Vidare ar inte verksamheten avgransad
fran marknaden pa samma satt som galler for den
stationara industrin.

Det &r darfor manga som pd olika satt kan paverka
besluten. | vissa avseenden ligger besluten hos
entreprendren och dennes arbetsledare, men i andra hos
t ex bestallarna.

Vid tillampning av debi ter ingsformen Idpande rakning
saknar entreprendren vinstmotiv for effektiviser ingar
(Se Myrsten 1984 s.46). Det ar darfor rimligt anta att
det i forsta hand ar bestallarna som driver pa utveck-
lingen mot effektivare integration av yrkeskompetens.
Detta bekraftas &aven av observationer i denna studie.
(Se kapitel 6)

3.4 Hur genomfors omfordelning av arbetsinnehall

Nar det galler den stationara industrin ar problemet
med styrning inte speciellt svart. Nya ldsningar kan
provas pa en avgransad arbetsplats under narmast
experimentforhdllanden. Produktionstekniker kan
utarbeta ett teoretisktt forslag som presenteras for
berdrda och efter formella MBL-forhandlingar kan provet
starta och darefter foljas upp utan nagra storre
problem. (Se t ex Giertz & Andersson 1977).

Resultatet kan ofta forkalkyleras och det &ar under inga
forhallanden sarskilt svart att utvardera under
projektets gang. Korrigeringar kan darvid latt genom-
foras.

Nar det gallerr bygghantverk &ar det svdrare. Eftersom
det har ar fraga om yrkesmassiga gransoverskridanden si
kravs det utbildning. Situationerna ar alltid olika och
produktionstekniker har ej mojlighet att i forvag
beskriva hur avgransningarna lampligen skall ske. De
direkta beslutsfattarna - entreprendrerna - har svart
att forutse vilka sanktioner som kan komma att sattas
in frdn andra aktdrer i reparationssystemet. Vidare &r
det svart att forkalkylera effekterna av forand-
ringarna. Det har tom varit svart att i efterhand
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gbra ekonomiska utvéarderingar. (I dag ar detta dock
tamligen enkelt genom att reparationsarbetsmangder
objektivt kan matas i enheten NT. Men denna méjlighet
ar foga kand och har annu ej paverkat processen.)

Forandringarna maste darfor som regel ske stegvis och
succesivt i dialog mellan arbetsledare och hantverkare.
Det blir fragan om foérandring som en process (Se lIsrael
1980) i riktning mot ny praxis. | avsaknad av riktiga
kalkylhjalpmedel sa styrs denna process av den "finger-
kansla" som for tillfallet galler.

Under senare ar har dock flera storre bestallare
skaffat sig effektiva kalkylhjalpmede!l och som framgar
av kapitel 6 darmed skaffat sig mojlighet att béade
styra utvecklingen och l&dsa av resultatet av forénd-
ringar

Sammanfattningsvis kan noteras att litteraturen rymmer
omfattande arbeten om arbetsutformning | de flesta
fall behandlas situationer inom den stationdra indu-
strin. Situationer liknande den som galler vid repara-
tion och underhadll av fastgheter &ar mycket sparsamt
behandlade .
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4 UTGANGSPUNKTER OCH METODVAL
4.1 Syfte och avgransningar

Syftet med denna studie &ar att ifragasatta forekommande
former av integration mellan yrkeskompetenser inom
omrddet reparation och underhall av fastigheter samt
stimulera till forandring, genom att

- analysera forekomsten av olika intégrationsformer

- analysera ekonomiska konsekvenser av olika integra-
tionsformer

- belysa vem som avgor vilken integrationsform som
kommer att galla

- belysa hur forandring kan genomfdras

- belysa vad som hander i reparationsprocessen nar
bestallare hojer sin kompetens och valjer ett mer
aktivt beteende

4.2 Referensram och synsatt

Min referensram grundar sig pa ett femtondrigt forsk-
nings- och utvecklingsarbete inom omradet reparation
och underhall. Det har varit projekt med syfte att
effektivisera produktionen av reparationstjanster. |
detta arbete har jag noterat stora rationaliserings-
vinster i fall dar hantverkare overskridit sina
traditionella yrkesgranser och utfort narliggande
moment i stallet for att passivt vanta pa annan
yrkesman.Jag har ocksd regelmdssigt noterat rationa-
liseringsvinster i fall dar foretag med olika bransch-
tillhorighet etablerat fast och genomarbetade samar-
betsformer. Jag startade sdledes detta projekt med
uppfattningen

- att tvarfack lighet ar en rationell metod for att
lésa arbetsuppgifter som ligger i granszonen mellan
tva yrkesomraden

- att specialiserade branschforetag &r motiverade inom
reparationssektorn av rationaliser ingsskal aven i
framtiden, men att formerna for samverkan mellan
olika branschforetag kan utvecklas

Jag betraktar hela reparationsomradet som ett stort
decentraliserat system - reparationssystemet - vilket
utvecklas i en standigt pagaende process. Forandrings-
processen ar dock trég och den lIépande verksamheten
styrs av de normer eller den praxis som for narvarande
galler. Alla som verkar i systemet paverkar forand-
ringen av normer pa nagot satt. Vissa mer &an andra.

4.3 Utgangspunkter

Jag har utgatt fran att det inte ar mojligt ange en
exakt bild av hur reparationssystemet ser ut eller
borde se ut. Likasd har jag utgatt fran att det ar
omdjligt ge en exakt bild av hur fenomenen differen-
tiering och integrering av yrkeskompetenser i repara-
tionssystemet ser ut respektive borde se ut. Jag antar
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namligen att krav och forutsattningar &r allt for olika
fran ort till ort och att de dessutom forandras snabbt
med tiden.

Men jag antar samtidigt att med o6kad kunskap om
effekterna av fenomenen sd kan olika aktoérer i repara-
tionssystemet fran situation till situation i varje
fall verka for battre varden pa fenomenen i deras egna
spec ifika fall.

Utgangspunkter for denna undersokning &r

- ett antagande om att den grad av differentiering av
yrkeskompetenser som &gt rum i nyproduktionsmiljon
inte ar lamplig for reparationsmiljd

- ett antagande om att de integrer ingsionstrument som
utvecklats foér samordning av de differentierade
yrkeskompetenserna inom nyproduktionen inte ar
lampade vid reparationsarbeten

- ett antagande om att differentieringen i viss man kan
luckras upp och att nya former for integration kan
utvecklas med oOkad effektivitet inom reparations-
systemet som foljd.

“ ett antagande om att bestallare har en avgdrande
roll som formare av reparationsprocessen

4.4 Metod och genomfdrande

Ett forsta problem var att finna studieobjekt som kunde
ge generell informaton om det problemomrade som skulle
studeras

| sbkandet efter studieobjekt kndts kontakt med en
forvaltare av en databas innehdllande stora mangder
kostnadsuppgifter fran skadereparationer. Metodvalet
blev darmed en studie baserad pd en enkat riktad till
de foretag vars kostnadsuppgifter fanns i databasen
samt analys av databasens uppgifter.

De dominerande metoderna kom darigenom att bli enkat-
undersokning, statistisk analys av skadekostnader samt
en analys av samband genom en gemensam bearbetning av
enkédtsvar och skadekostnadsdata

Skadekostnadsdata analyserades forst 1986 och de
resultaten presenterades i rapporten R70:1986.
Analysresultaten ladmnade en kansla av osékerhet varfor
en utokad analys med ytterldigare data planerades.

Den utokade analysen kom att inkludera kostnadsdata for
perioden fram tom juni 1987. For att belysa proble-
matiken fran ytterligare en synvinkel har &ven ett
antal fallstudier genomforts.

Under studiens inledningsfas genomférdes en serie
intervjuer och i slutet av studien kompletterades
datainsamlingen med en serie telefonintervjuer. D& och
dd under studiens gang har observationer motiverat
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avstamning mot noteringar fran mina tidigare utveck-
lingsarbeten i reparationsforetag Detta betyder att
aven kliniska data har utnyttjats.

Studien grundar sig saledes pd foljande 5 typer av
data:

Intervjuer

- Enkater

- Skadekostnadsstati stik
- Fallstudier

- Kliniska data

Skadekostnadsstati stiken ar hamtad fran samma kalla vid
tva olika tidpunkter mellan vilka ligger en klar
definierad andring av bestallarens kompetens och
beteende
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5 VARIABLER OCH KOSTNADSSTATIST IK 1985
5.1 Samordningsvariabler

| studien 1985 valdes att studera eventuella samband
mellan kostnader och “samordningsvariablerna’

antal yrkesgrupper i fdretaget

grad av tvarfack!lighet hos de anstallda
grad av kontinuitet i samarbete med UE
grad av kommunikation

grad av delegering

For att utrona skillnader mellan olika f6retag med

avseende pa dessa variabler utformades en enkdt att
besvaras av arbetsledare i byggreparationsforetag

Se bilaga ! i rapport R70:1986.

5.2 Studerade fb6retag

Skandia forsdkrings AB anlitar ca 200 byggentreprendérer
fordelade o6ver hela landet. 150 av dessa anlitades mer
eller mindre aterkommande och fanns darfor tillgangliga
i adressregister. Samtliga dess 150 ombads besvara
enkaten. Av de tillfragade svarade 117 eller 78 % och
deras svar lades till grund for gradering av samord-
ningsvariablerna.

5.3 Kostnadsdata 85

Skandia samlar in kostnadsstatistik med uppgifter om
typ av skada, utrymme, typ av bjalklag med notering om
entreprenor och kostnadsfordelning pa material, arbete
och olika UE-grupper mm.

Skandias kostnadsdata med dessa uppgifter for 1985
stalldes till forfogande for analys betraffande samband
med ovan namnda samordningsvariabler. FOr att arbetet
skulle bli hanterbart valdes att avgransa analysen till
tre vanliga skadefall namligen

1. Vattenskada i badrum med betongbjélklag
2. Vattenskada i badrum med trabjalklag
3. Vattenskada i kok med trabjalklag

Detta innebar att studien brutto kom att omfatta 902
skador. P& grund av att endast 117 foretag hade svarat
pa enkaten kunde dock endast 787 skador anvandas i
analysen av eventuella samband.

5.4 Samband

Av de olika sambandsvariablerna visade sig den som
avsag tvarfack lighet respektive delegering ge viss
indikation medan o6vriga var mer svartolkade bl a

beroende pa& oklarheter i enkatfragorna.

Av analysen kunde man ana ett positivt samband mellan
okande tvarfack! ighet och lagre kostnad respektive

30



mellan 6kande grad av delegering och lagre kostnader.
Men sambanden var inte entydiga. Foljande bilder visar
noterade samband mellan grad av tvarfack lighet och
kostnader per skada for de tre studerade skadetyperna
A &ar lagst tvar fack lighet och D hogst.

KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA

20.000:- Antal foretag
10) (20)

15.000:

10.000:-

5.000:

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Administration o moms
Underentreprendrer
Material
Arbetskostnad

Figur 5:1 Samband mellan grad av tvarfack! ighet och
kostnader per skada (genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i badrum/btgbjalklag.
1985 &rs undersokning.

Som framgar av figur 5:1 kan man vid vattenskada i
badrum med btgbjalklag kan man skdnja ett svagt men
trots allt positivt samband mellan Okande grad av
yrkessamverkan och lagre kostnader. | figur 5:2 som
avser vattenskada i badrum med trabjalklag forefaller
sambandet vara pafallande tydligt. Men i figur 5:3 som
avser vattenskada i kok ar sambanden plotsligt de
motsatta

| rapporten R70:1986 diskuterades om dessa fenomen
kunde bero p& om detta med tvarfack! ighet hade olika
effekt pd olika typer av arbeten eller om utfallen helt
enkelt berodde p& slumpen och otillracklig mangdbe-
skrivning i kostnadsstatistiken
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KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA

(19
20.000:- __
15.000:-
10.000:-- _
5.000: -
A

Administration o moms
Underentreprendrer
Material
Arbetskostnad

Figur 5:2 Samband mellan grad av tvar fack lighet och
kostnader per skada (genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i badrum/trabjalk lag.
1985 ars undersokning.

Studien R70:1986 antydde saledes att det skulle Tfinnas
intressanta samband mellan okande grad av tvarfack-
lighet respektive Okande grad av delegering och Ilagre
kostnader.

Resultaten var dock av den karaktdren att de manade
till forsiktighet i bedémningen. Det forefoll nodvan-
digt att samla in mer data for att om mojligt nd en mer
entydig indikation.

En fordubbling av datamangden antogs kunna réata ut
f r ageteck nen.
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KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA

20.000:. .
Antal fdretag
( 16) (12) (10) )
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10.000:-- __
5.000:- __

— < — I —>
GRAD AV TVARFACKLIGHET

Administration o moms
Underentreprendrer
Mater ial
Arbetskostnad

Figur 5:3 Samband mellan grad av tvarfack lighet och
kostnader per skada (genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i kék/trébjalklag
1985 ars undersokning.

33



6 JAMFORELSE MED SKADEKOSTNADSSTATIST IK 1987
6.1 Kostnadsdata 87

De resultat som redovisats i foregaende kapitel ar
baserade pa uppgifter fran reparationer utforda fore
den 85-12-31. Ho6sten 87 kompletterades med uppgifter
fran reparationer utforda under tiden 86-01-01 till
87-06-30

De kompletterande uppgifterna hamtades fran samma kalla
som tidigare, namligen Skandias skadekostnadsstatistik
For att uppgifter skulle anvidndas stélldes kraven

att det var skador definierade pa exakt samma satt
som i den tidigare analysen

att de entreprendrer som utfdort arbetet hade
besvarat den ursprungliga enkdten avseende
tvarfack lighet och delegering

Det visade sig att flera av de entreprendrer som fanns
med i den forsta studien inte langre var representera-
de. Dels hade uppdragsfordelningen koncentrerats pa
farre entreprendrer och dels hade nya entreprendrer
eller entreprendrer som inte besvarat enkadten kommit in
i bilden. Resultatet var att delar av de tillgéngliga
uppgifterna inte kunde utnyttjas.

Totalt kunde 656 skador Tfordelat pa 129 skador i kok
med trabjalklag, 257 skador i badrum med trabjalklag
och 270 skador i badrum med betongbjalklag utnyttjas av
det tillkommande materialet. Detta motsvarade en total
kostnad om 12,2 MKr

6.2 Samband mellan enkatsvar och kostnadsdata

Ett syfte med den kompletterande studien var att utrodna
huruvida de i den fdrsta studien noterade resultaten
speglade verkliga samband eller om det i forsta hand
var fragan om tillfalligheter.

For att besvara den fragan genomfdrdes samma berak-
ningar med det nya materialet som med det gamla. Jag
néjer mig har med att endast redovisa vad som kunde
observeras vad betraffar graden av tvarfack! ighet

Analys av fallen reparation av vattenskada i badrum med
betongbjalklag gav det resultat som visas i figur 6:1.
Har ser vi ett positivt samband mellan kostnader i
kronor per skada och graden av tvérfack! ighet om vi
bortser fran gruppen A - den minst tvarfackliga
gruppen. Vardena for grupp A ar forbryllande och kan
naturligtvis tolkas som att den gruppen ar effektiv.
Jag ar dock mer bendgen tro att gruppen i stallet i
genomsnitt erhallit mindre och enklare uppdrag. Detta
antagande stods dels av kostnadsposternas inbdrdes
forhallande men fram for allt av att andelen arbeten
som tilldelats gruppen minskat markant fran foéregaende
matning. Fran att ha haft 27 % av antalet skador av
denna typ i den fdrsta studien har man hdr endast 14 %.
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Det forefaller saledes som om bestallaren dragit ner
sina bestallningar till gruppen sd langt som mojligt.
Detta har d& skett i form av farre skador men aven pa
det sattet att man lamnat sa enkla skador som mojligt i
de fall man kant sig tvungen att lamna négot.

Med en sadan tolkning blir sambandet entydigt och
faktiskt mer patagligt &an vad som framgar av figur 5:1.
KOSTNADER |

KRONOR PER SKADA

Antal foretag

25.000: - (10) (10) (€3)) ©))
20.000:-- —
15.000:- _
10.000:- —
5.000:- _
A < - >

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Administration o moms
Underentreprendrer
Material
Arbetskostnad

Figur 6:1 Samband mellan grad av tvarfackl ighet och
kostnader per skada(genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i badrum/btgbjalklag
1987 ars undersokning.

Analys av kostnadsdata fran reparation av badrum med
trabjalklag ar annu mer forbryllande. | 85 &rs data
tyckte jag mig for denna skadetyp finna ett klart
positivt samband. Se figur 5:2. Av figur 6:2 som visar
utfallet for denna skadetyp i 87 ars material ser vi
narmast ett negativt samband. Aven har finner vi dock
att gruppen A har forlorat "marknadsandelar™ (fran 23
till 17%) men det racker inte som forklaring da
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sambandet ar negativt aven om vi bortser fran A.

KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA
Antal fdretag

20.000:-- (10 (O] (1) ©)
15.000:-
10.000:- __
5.000:- __
A C D

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Administration o moms
Underentreprendrer
Material
Arbetskostnad

Figur 6:2 Samband mellan grad av tvéarfackl ighet och
kostnader per skada (genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i badrum/lrabjalk lag
1987 ars undersokning.

Om vi da slutligen tittar pa sambanden vid vattenskada
i kok med trabjalklag finner vi ett mdnster narmast
identiskt med det vi fann for badrum med betongbjalk-
lag .

Aven i detta fall har gupp A tappat en stor del av
marknaden och har hdr endast 17 % av det studerade
antalet skador jamfort med 24 % 1985. P& samma satt som
var fallet vid vattenskada i badrum med betongbjélklag
tyder &aven kostnadsposterna pa en viss styrning i
uppdragsgivningen. Vi skulle saledes kunna gora
motsvarande tolkning av det laga vardet for grupp A har
som diskuterade vid vattenskada i badrum med betong-

bjalklag.
For att om mojligt minska osakerheten i beddmningen
nadgot skall vi i nasta kapitel undersoka hur materialet

ser ut om vi lagger samman uppgifterna fran de bada
tidsperioderna.

Innan vi gor det skall vi dock belysa vad som har hant
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i form av andrat beteende hos bestallaren i detta fall
Skandia och dari soka forklara vissa fenomen.

KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA
20.000:- —
Antal foretag
(€) (10)
A B C D

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Administration o moms
Underentreprenodrer
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Arbetskostnad

Figur 6:3 Samband mellan grad av tvarfack!l ighet och
kostnader per skada (genomsnitt) vid repara-
tion av vattenskada i kok/lrabjalk lag
1987 &rs undersokning.

6.3 Vad har hant mellan 85 och 87

Mellan perioderna 85 och 87 har den aktuella bestal-
laren Skandia utvecklat sin upphand! ingsprocess i
avsevard grad. Nyckeln till fordndringen ligger i att i
stort sett samtliga skador efter 1985 kalkyleras med
utgdngspunkt i normtidsystemet. Samtliga Skandias
besiktningsman p& omradet konsumentskador &r utrustade
med portfoljdatorer i vilka man har kalkylprogram som
utnyttjar normtidsystemets mojligheter att berakna
arbetsmangder

6.3.1 Aktiverad bestallare

Som en foljd av att man konsekvent kalkylerar skadorna
i forvag och i efterhand jamfér med vilka tider
entreprendrerna anvant har man fatt en klar bild av hur
effektiva olika entreprendrer ar. Foljden har blivit
diskussioner med entreprentrer om orsaker till o6ver-
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skridanden men &aven succesivt sdkande till mer effek-
tiva entreprendrer.

Data materialet fran 85 respektive 87 gor det mojligt
att analysera om nagon forandring &gt rum mellan de tva
perioderna vad betraffar de fyra gruppernas "marknad-
sandelar™.

6.3.2 Utsortering av entreprendrer

Det framgdr vid samtliga tre studerade skadetyper att
de minst tvarfackliga entreprendrerna har forlorat
marknad till de mer tvarfack liga. Det bor da noteras
att Skandia ej haft tillgang till nagra uppgifter om
vilken grad av tvarfack! ighet respektive foretag
klassats till enligt studien. Den andrade fordelningen
har s&ledes endast kunnat paverkas av hur besiktnings-
mannen noterat att foretagen arbetat jamfort med gjorda
kalkyler och att denna jamforelse fallit mindre val ut
for de minst tvarfackliga Se figur 6:4, 6:5 och 6:6.

Andel skador
i % av antalet registrerade i badrum med btgbjalklag.

40—

30—

20—

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Andel skador Tfoér gruppen 1985.
i Andel skador foér gruppen 1987.

Figur 6:4 FOrdelning av andelen skador i badrum med
btgbjalklag pa foretag med olika grad av
tvar fack 1ighet 1985 resp. 1987.

6.3.3 Andrade arbetsformer

Det bor observeras att det ursprungliga enkatresultatet
ligger till grund for bada tidpunkternas analyser. |
verkligheten har sannolikt flera foéretag andrat sina
arbetsformer
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Andel skador
i % av antalet registrerade i badrum med trabjalklag.

30-
20-

10-

C D
GRAD AV TVARFACKLIGHET

Andel skador foér gruppen 1985.
Andel skador f6ér gruppen 1987.

Figur 6:5 Fordelning av andelen skador i badrum med
trabjalklag pd foretag med olika grad av
tvarfacklighet 1985 resp.1987.

Andel skador

i % av antalet registrerade i kok med trabjalklag.
40-

30-
20—

10-

C D
GRAD AV TVARFACKLIGHET

Andel skador for gruppen 1985.
Andel skador foér gruppen 1987.

Figur 6:6 Fordelning av andelen skador i kdk med
trabjalklag pd foretag med olika grad av
tvar fack lighet 1985 resp. 1987.
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6.4 Reflexioner med utgangspunkt i nya data

Tyvarr tvingas man konstatera att det satt att mé&ta och
gruppera skadorna som varit mojligt i studien &ar for
grovt for att resultatet skall vara entydigt. Med
smédrre undantag och med hjalp av subjektiv beddmning
kan man ana sig till ett positivt samband mellan okande
tvarfack!l ighet och hogre effektivitet.

Med hansyn till grovheten i matmetoden &r det lockande
att soka utjamning av felen genom att berakna genom-
snittskostnaden fo6r samtliga i studien utnyttjade
skador for respektive grupp. En sadan analys ger
foljande resultat.

FOoretagsgrupp A B C D
Antal skador 296 442 428 286
Summa 5.508.750 8.011.252 7.567.968 4.575.821
Genomsni 11 18.610 18. 125 17.682 15.944

Denna berakning visar som synes ett klart positivt
samband mellan okad tvarfacklighet och lagre kostnader.

KOSTNADER |
KRONOR PER SKADA

20.000:

15.000: -

10.000:-

5.000:-

GRAD AV TVARFACKLIGHET

Figur 6:7 Samband mellan grad av tvarfack!lighet och
kostnader per skada i genomsnitt for samt-
liga studerade skador.

Den matmetod och de matt som Skandias besiktningsman
utnyttjar nar de kalkylerar och jamfor med utfall &r
dock mycket konsekvent och tar hénsyn till exakt vad
som utfors saval vad betraffar atgarder, material som
mangder.(Det var tyvarr inte mojligt anvanda den exakta
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matmetoden for var analys) Att processen av bestal-
larens kalkylering och jamforelser med utfallet
resulterat i en succesiv Overgdng mot entreprendrer med
hogre grad av tvarfack lighet (utan att var medveten om
vilken tvarfacklighet som studien tilldelat entrepre-
nérerna) stoder pa ett konkret satt pastaendet att
hogre grad av tvarfack lighet leder till hodgre effek-
tivi tet

Sammanfattningsvis kan man saga att det mesta talar for
att det foreligger ett positivt samband mellan hégre
grad av tvarfacklighet och lagre kostnader.

De fragetecken som materialet fortfarande uppvisar har
med storsta sannolikhet sin forklaring i den grova
indelningen av objekten utan hansyn till variation i
mangder och &atgardernas omfattning.
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7 NYA MILJOFAKTORER GER NYA FORUTSATTNINGAR

7.1 Nya miljofaktorer

Av kapitel 2 och figur 2:1 (sid.18) framgick att
faktorer i miljon paverkar den process som leder fram
till att vi har en viss form av struktur vad betraffar
yrkesdifferentiering och pd vilket satt vi valjer att
integrera delarna.

Det bor darvid noteras att aven de faktorer i miljon
som paverkar var process andras som allting annat.
Darav foljer att inriktningen pa var process, Tfran tid
till annan, kan f& en annan riktning, snabbas upp eller
bromsas. Nagra viktiga forandringar i detta avseende
under senare ar ar foljande:

a. Tongivamde bestallare och entreprendrer har fatt

tillgang till Tforbattrade kalkyl och kommunikations-
verktyg nar det galler reparation och underhall. Man
har fatt ett objektivt matt pa begreppet arbetsmangd.

b. Det har blivit vanligt att arbetsledare pa omradet
inte ar praglade av nyproduktion. Manga arbetsledare
rekryteras utan att 6ver huvudtaget ha arbetat inom
nyproduktionen. Kadern av arbetsledare pa omradet far
darmed i allt stdrre utstrackning sin dominerande
referensram fran reparation och underhall.

c. Vissa foretag har borjat tillampa prestationslén for
reparationsarbetare. De som arbetar med denna l16neform
gbr allt for att undvika véntetider och utvecklar
darmed succesivt former Tfor optimal yrkessamverkan. Nar
arbetarna val har utvecklat och anpassat sig till ett
nytt mer rationellt monster behaller man garna detta
aven i de fall man byter arbetsplats och kommer pa en
plats dar man tillédmpar fast tidlon.

d. Specifika normer har faststallts vad betraffar
atgarder i vatrum. Dessa normer har kompletterats med
former av auktor isation for genomforande av atgarderna.

Dessa forandringar av faktorer i reparat ionssystemets
miljo paverkar utvecklingen av former for yrkes-
samverkan och delegering pa olika satt och jag skall i
det foljande peka pa nagra effekter.

7.2 Aktiva bestallare

De nya verktygen for kalkyl och kommunikation har
resulterat i mer aktiva bestallare. Det ar forst och
framst forsékringsbolag som hittills utnyttjat verk-
tygen men fastighetsforvaltare och kommuner tenderar
att fol ja efter

De som skaffar sig de nya kalkyl- och kommunikations-

verktygen andrar ofta sitt beteende stegvis pa foljande
vis:
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I. Man bdrjar vanligen med att utnyttja de beskriv-

ningsméjligheter som verktygen ger och néjer sig med
detta. Med utgdngspunkt i detta hdjer man forst och

framst precisionen i bestdllningsarbetet

Bestallningar av reparationer fran dessa "moderna’
bestallare atfoljs av klara atgardsbeskrivningar dar
sdval &atgardade material, aktuella &tgarder som mangder
anges. Redan detta gor bestallaren till en mer aktiv
part i processen. | beskrivningen anger bestallare hur
han anser att de olika momenten helst boér fdrdelas
mellan olika inblandade "yrkestyper'"™ av entreprendrer.
Det kan ske generellt sa att t ex rivningsmoment vad
betraffar VVS-utrustning alltid hamnar pa byggarens
atgardslista osv.

Genom okade kalkyImojligheter far bestallaren en god
uppfattning om aktuella arbetens omfattning. Han
erhdller ett objektivt matt pd olika arbetens storlek
uttryckt i arbetsmangdsenheten NT. Kalkyl verktygen ger
aven besked om vad aktuell arbetsmdngd och erforderligt
material bor kosta.

Il. Ett naturligt nasta steg, i bestédllarens utveck-
ling, ar darfor att utnyttja dessa kunskaper for att
styra reparationsprocessen genom kostnadskontroll.

Nar en faktura pad ett bestallt arbete kommer till
bestallaren utnyttjar han sina kalkylmojligheter till
att beddma om debiteringarna ar rimliga eller ej. | de
fall de forefaller orimliga har han genom kalkylen ett
bra underlag for att patala vad han anser vara fel.

Ett konsekvent och med utgangspunkt i kalkyler valgrun-
dat agerande gor att bestallare kan paverka aven den
vanlige lopande rakningsentreprendren sa att denne blir
medveten om betydelsen av effektivitet och att det
Ionar sig att strava i denna riktning.

Genom att utnyttja ett kalkyl instrument som mater lika
och ger samma resultat vad betraffar arbetsmangd, blir
badde bestallare och entreprendr kostnadsmedvetna pa ett
konstruktivt satt. Entreprendren soker, med ledning av
bestéallarens signaler, optimala ldsningar vad betraffar
organisation, ansvarsfordelning och former for yrkes-
samverkan.

Om bestallaren trots tydliga signaler inte kan se nagra
forandringar, i sin normala entreprendrs beteende,
sbker han nya entreprendrer - entreprendrer som
uppvisar den effektiva organisation och darmed laga
kostnad per NT han vet ar mojlig. Se t ex den forskjut-
ning mot mer tvarfackliga entreprendrer som kunde
noteras mellan de tvd mattillfallena enligt analysen i
kapitel 6.

I11. Men verktygen stimulerar saval bestallare som
entreprendrer att ta ytterligare steg. Nar bestallaren
efter en tid vunnit fortroende for sina nya verktyg och
blivit medveten om att NT verkligen ar ett konkret matt
pa arbetsmangd samt upprepade ganger noterat att
genomsnittsforetaget normalt anvander en timme eller
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mer for att utfora arbetsmangden en NT sa blir &ven nya
upphand! ingsformer aktuella.

Narmast till hands ligger att ta in anbud pa arbets-
mangden en NT(se bilaga 1.), men det &ar &ven mojligt
att handla upp med incitamet. Detta kan d& utformas sa
att bestallare och entreprenor delar pa den rationa-
liseringsvinst som kan uppnds jamfort med den normalt
erforderliga tiden per arbetsenhet matt i NT.

Denna utveckling leder vanligen till att prestations Ion
infors i entreprendrens verksamhet. Darmed blir &ven
arbetarna intresserade av att verksamheten blir
effektiv. Det uppstar ett tryck underifran pa att
utrustning och organisation forbattras samt att
formerna for delegering och yrkessamverkan optimeras.

7.3 Nya entreprendrsstrategier

De nya kalkylver ktygen 6ppnar &ven nya mojligheter for
entreprenorerna. Mojligheter som direkt paverkar
inriktningen mot och intresset for yrkessamverkan.

Fran upplevelsen av att normalt endast producera och
leverera narmast oidentifierbar arbetstid leder de nya
kalkyImojligheterna tankarna till att i stallet inrikta
produktionen pa klart definierbara produkter -
Ffunktioner

Genom okad tvarfacklig kalkylkompetens kan entrepre-
néren namligen enkelt berdkna kostnader foér alla
berorda yrkeskompetenser. Det blir dd naturligt att se
reparationsverksamheten i en annan dimension &n
tidigare. | stallet for att se reparationsmdjl igheterna
i yrkesdimension kan entreprendren i stallet se mojlig-
heterna i funktionsdimension

Entreprendren kan utveckla speciell kompetens for att
utfdéra "funktionsprodukter"' och vad viktigt &ar, han kan
dokumentera att han beharskar hela funktionen och é&r
konkurrenskraftig pa att leverera den.

Detta nya perspektiv leder till nya former av specia-
lisering. Men mark val nu en specialisering pa funktion
i stallet for pad yrkeskategori. Entreprendren valjer
att arbeta med vissa typer av "funktionsprodukter"' och
utvecklar darefter sin organisation, sina nétverk och
sina metoder fo6r just produktion av dessa. Denna
inriktning staller krav pa och bidrar till att man
sbker l1o6sningar dar formerna for yrkessamverkan
optimeras. Se kapitel 8.

7.4 Specialiserade arbetsledare
Med fler arbetsledare som har reparation och underhall
som sin dominerande referensram kommer forstaelsen for

en yrkesdifferentier ing anpassad till omrddets speci-
fika forhallanden och krav att oka.
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Arbetsledare med insikt om vardet av t ex tvarfacklig
kompetens stottar en utveckling i denna riktning och
rekryterar garna personal som passar for detta.

7.5 Medvetenhet om olika kostnadsposters betydelse

Insikt om begreppet standardiserad arbetsmangd NT och
vardet av att analysera kostnaderna for att producera
en arbetsmangd i stallet for tid paverkar beteendet.

S&val bestallare, entreprendr som arbetsledare bli
medvetna om hur kombinationen av administrations- och
lonekostnader paverkar den totala kostnaden per NT.

Kostnadsuppfoljning med utgangspunkt i NT blottlagger
hur kostnader for véantetider och extra resor orsakas av
olampliga former av yrkessamverkan.(Denna fokusering pa
problemen sker ej vid tillampning av fastldn och
I6pande réakning.)

Denna medvetenhet leder succesivt till en optimering
vad betraffar balansen mellan grad av tvéarfack! ighet,
grad av delegering, former av samordning och admini-
strativa insatser.

7.6 Arbetare med nya specialiteter

Prestationslon kopplad till kostnaden per NT gor att
arbetare upplever véantetider som stoérande och gor allt
for att undvika dessa. | foretag som tillampar presta-
tionslon med denna utformning soéker sig arbetare darfor
mot de former av tvarfack lighet, grad av delegering och
former av samordning som ger minsta stérningarna for
deras del

7.7 Nya skrankor - ett steg tillbaka

Men det finns ocksd nya faktorer i reparationssystemets
miljo som verkar i motsatt riktning mot dem vi disku-
terat ovan.

Problem med vattenskador har t ex resulterat i nya
normer for vatrum. | anslutning till dessa normer har
kopplats krav pa olika former av auktorisation

Dessa krav tenderar tyvarr att resultera i etablering
av nya skraskrankor som motverkar en optimal yrkessam-
verkan.

Byggforetag som tidigare varit pa god vag med en
effektiv yrkessamverkan med avseende p& golv- och
vaggbekladnad har nu madst avbryta denna utveckling.

De specialister som nu utfdor t ex mattlaggning enl
vatrumsnormerna i reparationsobjekt lever i en skyddad
miljé utan namnvard konkurrens. Manga av dssa golvlag-
gare uppvisar (enligt jamforelser mellan fakturor och
bestallares kalkyler) i dag betydande svarigheter att
kunna utfora en NT pd den normala tiden en timme.
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Golvlaggare i byggforetag (med prestationslon) som
studerats tidigare hade inga problem att utfdéra en NT
pd betydligt kortare tid an en timma. Och nagra

kvalitetsproblem ar inte kdnda som en foljd av de
arbetarnas insatser.
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8 NATVERK

8.1 Balans mellan specialistinriktning och
tvarfacklighet

All erfarenhet visar att branschindelningar leder till
att specialistkunnande bevaras och vidareutvecklas.
Exempel pd hur effektiviteten hos t ex malare,som
anstallts i byggforetag, efter en tid sjunkit patag-
ligt ar flera. Samma resultat har &aven noterats nar
malare anstallts i fastighetsforvaltningar dar
ledningens primdra intresse inte ar malning.

Det finns flera orsaker till detta fenomen. Man
forlorar ledningskompetens och intresse for utveckling
av yrkesspecialiten, man saknar specifik yrkeskonkur-
rens pa saval foretags som individniva osv.

Miles och Snow kallar fenomenet "Industri synergi'.
Man hanvisar bl a till att varje industri i storre
eller mindre grad fordrar narvaro av "Prospectors"
aktorer som genererar utveckling och for industrin
framdt, "Analyserare" aktérer som rationaliserar
"Prospectorernas" uppfinningar for marknadspenetrering
och enkel produktion samt "Forsvarare'" som exploaterar
produkterna genom o6vergang till masskonsumtion genom
att sanka produktionskostnaderna till ett minimum.
Industrins eller branschens langsiktiga prestation &r
beroende av denna process. | vart perspektiv skulle vi
saledes fa rakna med mindre effektiva byggare, malare,
rormontorer osv om vi slappte vara branscbegrepp och
samlade alla byggreparatérer under samma bransch.

8.2 Den nya specialiserade yrkesarbetaren

Men det finns stora effektivitetsvinster att hamta i
gransomradet mellan yrkeskompetenserna. For att nd
dessa, utan att samtidigt forlora viktig yrkesspecia-
IisEring, bér gransoverskridanden ske med stor efter-
tanke .

Forst och framst bor de ske med inriktningen sma
forandringar som ger stora vinster. Med andra ord bor
man valja gréansoverskridanden som ar latta att lara
men som ger betydande vinster i form av lagre vante-
tider och resekostnader.

Typiska sa&dana moment &r rivning av "andra yrkes-
gruppers material™ dar speciellt yrkeskunnande inte éar
nddvandigt

Andra lampliga moment ar t ex att byggnadssnickaren
battrar pa eller mdlar en karm han satt in. En
motsvarighet till rivningen ar att snickaren utfor for
och underbehandlingar som kan ske i direkt anslutning
till de egna atgarderna, men som kraver torktider
innen fortsatta behandlingar gérs. Darigenom skulle
resor kunna sparas for mdlaren. P& samma satt bor
malare kunna &termontera och &aven nymontera golv-
socklar som skall monteras efter malarens arbete. En
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utveckling i denna riktning bdr kunna ske i samarbete
mellan byggare och malare.

Men det bor som namts vara fragan om mindre insatser.
Nar momenten har en omfattning om flera timmars arbete
kommer man snabbt till en punkt dar specialisten genom
sitt kunnande val motiverar sin extra resa.

En atgard som ar liten och ger stora vinster &r
elektrisk in- och urkopplig av apparater. Detta é&r
aktuellt for saval rormontdrer, murare som snickare.
Har kréavs dock i de flesta fall behorighet.

Begransad behérighet kan och boér skaffas for den
personal som ofta befinner sig i uppgifter dar dessa
moment forekommer.

Tvar fack 1 ighet kan och bor utnyttjas i gransomradet
mellan yrkeskompetenserna men endast nar omfattningen
ar begransad. | Ovrigt bor man utnyttja yrkesspecia-
lister. Detta kan lampligen ske genom att organisera
natverk .

8.3 Samordning med hjalp av natverk

For att sakerstalla hog effektivitet mdste vi saledes
utgd fran ett i grunden bibehdllet system av byggen-
treprendrer kompletterat med ett antal specialisten-
treprendrer. De gransoverskridanden som ar ekonomiskt
motiverade ar relativt begransade. For reparations-
och underhadllsarbetet ar darfor yrkessamverkan fort-
farande ett betydande problem &ven om man uppnar
optimal tvarfack!ighet Aterstdr d& att samordna de
nodvandiga_ specialistentreprendrernas insatser pa
basta mojliga satt.

Studier av reparationsarbetsledare visar att de
normalt utvecklar omfattande och effektiva natverk.
Med hjalp av sina natverk far reparationsarbetsledaren
snabbt kontakt med sina specialistkontakter bara genom
att lyfta telefon. Se Myrsten 1989.

8.4 Nya affarsidéer med natverk

Som vi sett under punkten 8.3 sd anvander reparations-
arbetsledaren sig normalt av ett natverk av kontakter
for att l6sa sina uppgifter. Det ar en uppsattning
kontakter arbets ledaren utnyttjar i sin lI6pande
verksamhet, men utan ndgon speciell plan.

Men natverk kan utnyttjas pa ett mer systematiskt
satt. Kopplat till de tankegdngar om "funktionsproduk-
ter"” som presenterades i kapitel 7 kan entreprentren
satta i system att utnyttja "dynamiska natverk'. Hur
detta kan g& till visas med hjalp av ett exempel i
bilaga 4.
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g REKOMMENDATIONER OCH LOSNINGAR

Vad kan d& goras for att vi skall f4 en mer ekonomisk
form av yrkessamverkan i var byggreparationssektor? Det
finns mycket att gbra men jag begransar mina forslag
till foljande 6 punkter.

9.1 Forbattra bestallarnas kalkylkompetens

Jag har alltid betraktat byggreparationssektorn som ett
system - REPARATIONSSYSTEMET - i vilket den samlade
gruppen av bestallare utgor styrenhet. Se Myrsten 1984
sid 62. Detta kan upplevas som ett abstrakt betraktel-
sesatt utan praktisk betydelse. Men de observationer
rorande forandringarna i det studerade reparations-
faltet mellan 1985 och 1987, som redovisades i kapitel
6, utgor ett kraftfullt stdéd for detta synsatt och
visar att det har en hogst pataglig praktisk relevans.

Med utgdngspunkt i detta vill jag pastd att en andring
i bestallarnas beteende &r den viktigaste forutsatt-
ningen for att uppna effektivare former av yrkessam-
verkan .

Det som erfordras for att bestallarna skall anta ett
mer rationellt beteende som styr i onskad riktning ar
forst och framst insikt om deras eget inflytande pa
utvecklingen och i andra hand ©6kade kunskaper. Det
kravs att de skaffar sig kompetens for att verkligen
gora riktiga for- och efterkalkyler. Och dd menar jag
kalkyler baserade pad accumulerad kunskap om faktiska
arbetsmangder, normala och rimliga tidsbehov samt tids-
och materialkostnadsdata och inte kalkyler som bara
speglar den kostnadsutveckling som en ur effektivite-
tssynpunkt okontrollerad produktionsprocess rakar ge.

Ett forsta steg mot ett forhallande dar kalkylerna inte
bara speglar den kostnadsutveckling som det rakar bli
ar att anamma ett enhetligt matt pa arbetsmangd, notera
och beakta vilken tid som anvands for att utfora de pa
enhetligt vis matta arbetsmangderna samt i kalkyler och
upghandllng nogsamt skilja pad arbets- och materialkost-
nader

9.2 Kop och salj arbetsmangd i stallet for tid

Bestallare bor inrikta sig pad att kopa reparations- och
underhall astjanster med fast pris per NT eller med
vinstdelning med utgangspunkt fran normalt anvand tid
per NT. Entreprendrer bor inrikta sig pa att salja sina
tjanster med motsvarande premisser.

Reparationsarbetsmangder kan i dag matas i enheten NT.
Detta gor det mojligt att enkelt och rationellt kopa
och salja arbetsmangd i stallet for tid.

En 6vergang till att kopa och salja arbetsmangd i
stallet for tid medfdor att entreprendren pa sikt kan
och kommer att organisera sin verksamhet for lagsta
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mojliga kostnad per NT. Detta innebédr bl a styrning mot
optimala former av yrkessamverkan.

For att reparationssystemet skall nd en totalt effektiv
sammansattning kravs att bestdllarna avger homogena och
konsekventa signaler. Ett likformigt sprak i systemet.

9.3 Vvalj en medveten utvecklingsvag

Olika typer av arbetsmiljder och arbeten har sin
optimala form av yrkessamverkan. Det ar darfor svart
att generellt ange hur en optimal yrkessamverkan ser ut
for det enskilda foretaget. Och det ar lika svart att
anvisa vilken vag som bast leder dit.

Vad vi vet ar att det kravs tid och talamod att
utveckla effektiv yrkessamverkan och na en lamplig grad
av delegering. Ofta kravs en grundldggande forandring i
foretagskulturen for att na dit.

For att na en optimal form av yrkessamverkan och grad

av delegering bdr entreprendren darfér nogsamt analy-

sera var foretaget star, orsakerna till detta och vart
man vill. Och darefter valja och folja en strategi som
kan ge o6nskat resultat.

En Overgripande atgard som sannolikt &ar nodvandig for
att uppnd forandring ar att aktivt soka paverka
foretagskulturen. Planera darfor och anta ett program
som syftar till att skapa en foretagskultur som ger
grunden for onskad grad av yrkessamverkan och delege-
ring. Det ar en svar och tidkravande process men som
kan stodjas bl a genom utbildning och aterkommande
metodtraffar med de anstédllda. | det foretag som
beskrivs i bilaga 3 har dessa faktorer beaktats och
resultaten har inte uteblivit.

For att ytterligare skapa goda forutsdttningar for att
nd de aktuella malen &ar det viktigt att foretagsled-
ningen forsoker vélja uppdrag som skapar TfoOrutsatt-
ningar och fordelar uppdragen pa arbetare och arbetslag
pa ett satt sa att effektiva monster kan utvecklas.

Med detta avses att arbetare och arbetslag far ett
flode av likartade arbeten. Detta for att succesivt
kunna utveckla effektiva arbetsformer.

9.4 Utbilda reparationsarbetsledare

Utbillda arbetsledarna med avseende pa effektiv yrkes-
aamverkan och lagg forvaltningen av detta fenomen pa
em

Ansvaret for den under 9.3 anvisade ansatsen, med
storsta méjliga repetitivi tet for den enskilde, kan
ofta och till stor del laggas pa reparationsarbets-
ledaren. (OBS! Det ar inte fragan om att skapa trakiga
arbetsforhallanden for arbetaren utan att skapa
forutsattningar for denne att lara sig utfdéra helheter
pa ett si effektivt satt som mojligt.)

50



Arbetsledaren ar den som framst kan paverka arbets-
formerna. Foretaget bor darfor se till si att just

arbetsledarna far en grundlaggande insikt i fenomenet
som sadant och i effekter av yrkessamverkan och
delegering i samband med reparation och underhdll. De

bér aven godras medvetna om hur de kan medverka till att
skapa den foretagskultur som kravs och hur de genom
utbildning, vagledning och arbetsfordelning kan paverka
och stoédja en positiv utveckling.

Att engagera arbetsledarna i denna process bor inte
heller moéta nadgot motstdnd. Enligt studier av repara-
tionsarbetsledares situation sd ar deras arbete
speciellt stressat och sodnderhackat.(Myrsten 89) Det
framgick av samma studie att tvarfack!l ighet och 6kad
delegering ar en verksam metod for att minska stressen
och fragmenteringen i arbetsledarens arbete.

9.5 Utbilda specialiserade yrkesarbetare

Genom att specialisera yrkesarbetare pa reparation av
vissa typer av funktioner i stallet for typ av arbets-
moment kan saval optimal yrkessamverkan som langt
drivna och fungerande former av delegering uppnas. Det
ar lampligt att utgd fran den specifika grundkompetens
respektive arbetare har och bygga vidare pa denna.

En murare utbildas t ex lampligen till att handlagga
hela reparationen av badrum med kakel och keramik med
allt vad det innebar av losskoppling VVs-utrustning
utbilning, provisoriska Ws—inkoppl ingar under arbetets
gang, fuktisolering och aterstallning med kakel o
keramiksattning. Arbetaren tranas succesivt att sjalv
anskaffa erforderligt material och ordna for borttran-
sport av rivet material. Denna traning/utbildning sker
inom ramen for det 16pande arbetet.

Darutover bor vissa arbetare utbildas externt sa att
nagra i foretaget erhaller begransad elbehodrighet och
andra erhdller kompetens att lagga mattor enligt GVK: s
normer. Genom denna senare utbildning kan kanske de
under kapitel 7 anfdrda nackdelarna med inférande av
vatrumsnormerna minskas.

Hela programmet med saval intern som extern utbildning
for att uppnd onskad grad av yrkessamverkan och
delegering bor &aterkommande diskuteras och behandlas i
sammankomster i foretaget med samtliga reparations-
arbetare. Detta for att succesivt Tforandra och paverka
den allmanna foretagskulturen och beteendet i fore-
taget .

9.6 Utnyttja dynamiska natverk
For att ytterligare effektivisera yrkessamverkan bor
nara samverkan mellan olika specialistforetag utvecklas

och stédjas.

En ansats till effektiv yrkessamverkan i denna riktning
ar finslipning av det traditionella natverket av
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samarbetspartner.

For att gad langre i denna riktning rekommenderas att
sbka och identifiera vissa "funktionsprodukter' och
darefter etablera och utveckla dynamisk natverk for att
producera och marknadsfora dessa.
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ENHET FOR ARBETSMANGD NT Bilaga !

Enheten for arbetsmangd har fatt namnet NT och defi-
nieras som foljer

1 NT = den arbetsmdngd som i genomsnitt utfors
under en timme av en yrkesarbetare som betalas
med fast tidlon och som arbetar i ett foretag
som tar betalt per timme for sina tjanster.

Underlag for bestamning av innehallet i en NT har forst
samlats in, vid en omfattande initial studie, frén ett
stort antal foretag med manga engagerade hantverkare.

Uppdatering sker genom organiserad informationsater-
foring. Insamling av data har kravt en systematisk
nedbrytning av reparationsarbetet i moment samt
uppbyggnad av ett logiskt kodsystem. Begreppet NT har
efter datainsamlingen konkretiserats i branschvisa och
av respektive bransch forvaltade kalkylverk.

1 NT ar saledes en arbetsmangd definierad i en '"korg"
med en for genomsnittlig reparationsverksamhet repre-
sentativ mix och mangd av olika arbetsmoment.

Exempel pd enskilda arbetsmoment som var for sig har en
ungefarlig arbetsmangd av 1 NT &r

Aterinkoppling av WC-stol
Rensning av 2 golvbrunnar

Tvattning och 2 ggr malning av 5,6 m?

NORMTID &ar ett begrepp som inte skall forvéxlas med NT.

NORMTID &r namligen den tid det i genomsnitt tar for en
yrkesarbetare, avlonad med fast 16n och anstalld i ett
folretag som tar betalt per timme for sina tjanster,
att utfora ett arbete.

Analogt med definitionen av 1 NT s& & NORMTIDEN for
att utfdra arbetsmangden 1 NT en timme.
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UPPHANDL ING Bilaga 2

Upphandling med fast pris per NT

Upphandling med fast pris per NT innebar att bestal-
laren pa motsvarande satt som han tidigare begart in
anbud om timdebi ter ingar begar in pris per NT fran sina
alternativa entreprendrer.

Nar sedan ett arbete utfors beraknas arbetets omfatt-
ning i NT och debiteringen blir antal utforda NT ganger
det Overenskomna priset per NT. Fordelen for bestal-
laren med detta forfarande &r att om han kalkylerat
arbetet i NT sd vet han i forvag exakt vad det kommer
att kosta. Fordelen for entreprendren ar att denne kan
forbattra sitt resultat genom att vara effektiv och
forbruka sa lite tid som mojligt per utford NT.

Upphandling med incitament

Upphandling med incitament mot Normtid innebar att
utfort arbete forst debiteras brutto for antalet
normtimmar som beraknas for det aktuella arbetet
varefter ett avdrag gors med halva timdebi ter ingen for
den tid varmed normtiden underskrids. Utgangspunkt for
berakning av normtiden &r utfdrd arbetsmangd matt i NT
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EN FALLSTUDIE Bilaga 3

Som exempel pa en praktiskt genomford struktur med hog
grad av saval tvarfack lighet som delegering, langt
driven samverkan med en specialistfunktion samt ett val
fungerande natverk, redovisas i det foljande ett
verkligt fall. Det ar ett foretag i stockholmsomradet i
huvudsak inriktat pd reparation och underhall.

Foretaget har ca 35 arbetare, framst snickare och
murare. Den dominerande produktionen ar reparation av
byggnadsskador pa& uppdrag av forsakringsbolag. Man har
genom malmedvetet arbete lyckats skapa en Tforetagskul-
tur dar tvarfacklighet och hdog grad av delegering
upplevs som naturlig.

Reparationsenheten &ar geografiskt skild fran foretagets
huvudkontor och oOvriga verksamhet. Enheten arbetar i
stort sett sjalvstandigt men vissa rutiner administre-
ras centralt.

Reparations- (Extern)
enheten
Rorentre-
Chef prenor
Kontor ist Kalkylator
- post kalkyler
- l16neunderlag kontroll av
- fakturering servi cerapporter
- bokforings-
underlag
- betalnings-
underlag

4 arbetsledare svarar for
forsakringsskador och 1
arbetsledare tar hand om
storre anbud.

AL 2 AL 3 AL 4 AL 5
Hantverkare som i huvud- Natverk med
Fukthantering Standigt
respektive AL - Malning ti 11lgang-
Golv
montor

Figur B:1 Arbetsorganisation med en effektiv kombina
tion av tvar fack 1ighet, delegering, nara
samverkan med specialistfunktion och natverk.
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Foretaget har 16st behovet av ndra och frekvent
tillgdng av en rérmontér pa sd vis att man etablerat
ett nara samarbete med ett rorféretag. Detta rorforetag
har en montdor "utstalld" kontinuerligt pd det studerade
foretaget. Fordelen med denna 16sning jamfort med att
anstalla montoren i foretaget ar dels att man har
tillgdng till storre resurser nar det behovs dels att
rormontéren genom sin kontakt med rorféretaget bibe-
haller sin kompetens. Vidare betyder losningen att &ven
material och verktygsfragan ar lost.

Arbetsorganisation:

Foretaget har 5 arbetsledare varav 4 i huvudsak arbetar
med skador och 1 ar inriktad pad att ta hand om storre
anbudsuppdrag

Arbetsledarna tar emot order, besiktar som regel fore
start, skriver arbetsorder med instruktion om vad som
skall goéras samt fordelar arbetet till den som skall
utfora jobbet

De 4 arbetsledarna som arbetar med skador har i princip
var sitt geografiska omrade. Granstverskridande sker
dock med hansyn till gallande bestallarrelationer

Hog grad av delegering. Arbetarna bokar tider med dem
som berdrs av atgarderna och anskaffar som regel allt
material sjalva samt skoter eventuell samordning med
rormontéren. Man stravar efter att samma arbetare
skoter hela den del som foretaget gor pa uppdraget.
Vid stodrre skador bokar AL material men avropen svarar
arbetaren for. AL svarar for samordning med de under-
entreprendrer som kommer in efter det att de egna
arbetarna avslutat sina arbetsavsni 11

Hantverkarnas utrustning:

Vissa av arbetarna har servicebuss andra har egna
picupper. Samtliga bilar har dragkrok och tillgang till
tackta slapkarror.

Hantverkarna

Murare/plattsattare demonterar vid behov WS-apparater
dar det finns avstangningsmodjl ighet. De har proppar med
sig for att hindra eventullt dropp, men utfor ej
regelratt proppning av ror som kraver avstangning pa
annan plats. Nar det finns avstidngningsmojl ighet i
rummet demonterar de vid behov &ven radiatorer.

Daremot &termonterar murare/plattsattare inte nagon
VWS-utrustning. Det overlater de till den heltidsenga-
gerade rormontdren. Kontakten med denne skéter muraren-
/plattsattaren sjalv.

Snickare i foretaget demonterar vid behov elspisar och
radiatorer sjalva. De noterar hur sladdarna sitter och
klarar darmed &aven ater inkopp!l ingen
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Allmant

Bada grupperna av hantverkare anskaffar erforderligt
material sjalva hos grossist. De &ker och hamtar med
egen skapbil. Nagon gang kan det bli problem t ex nar
det galler att hitta nagot specialmaterial. Sokandet
kan i sadana fall ta for lang tid. Den typen av aktivi-
teter anser arbetarna i foretaget att arbetsledarna i
hégre utstrackning borde ta hand om.

Hantverkarna véaljer som regel sjalva metod nar de tar
sig an ett uppdrag. Till grund for sina metodval har de
en lang erfarenhet av denna typ arbeten. Inriktningen
pa typarbeten underlattar metodvalet och gor det
mojligt att utveckla en praxis i dialog med arbets-
ledaren. Foretagsledningen styr metodvalen genom
aterkommande metodtraffar med de anstallda.

Hantverkarna far buntar med order av AL och kan sedan
sjalva planera och organisera sitt arbete. Tar jobben
slut innan de fatt pafyllning aker de till kontoret for
att fa fler.

Murarna/plattsattarna arbetar oftast ensamma. De
kontaktar varandra nér de behéver hjalp med ett Ilyft
eller sd passar man pa nar roérmontoren &ar i narheten.
Snickarna daremot arbetar ofta 2 och 2, men de delar pa
sig nar det blir trangt.

Arbetsgang

Fore ett arbetes start besiktar som regel arbetsledaren
skadeplatsen for att utrona omfattning och fér att ta
stallning till vad som skall g6ras i stora drag.

Figur B:2 Arbetsledare besiktar skada fore atgard.
| detta forberedande skede utnyttjar arbets-
ledaren ofta, med hjalp av sitt natverk, en
Ffuktspecialist for bestamning av skadans
utbredning. Med ledning av sina observationer
véaljer arbetsledaren arbetare fo6r uppdraget.
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Den arbetare som far uppdraget har sedan att sjalv
kontakta den skadelidande for overenskommelse om tid
for start.

Arbetaren angriper skadan med ledning av de generella
metodanvisningar han fatt tidigare vid metodtraffar i
foretaget och den praxis som utvecklats i dialog med AL
i genomfdorande av tidigare uppdrag. Vid speciella fall
ger AL direktiv och narhelst arbetaren tycker sig ha
problem soéker han kontakt med AL.

Figur B:3 Arbetaren utfér som regel allt rivnings-
arbete inkl.VVS-utrustning, fuktisolerar
murar, gjuter och satter kakel mm.

Figur B:4 Arbetsledaren besdker arbetaren pa det nya
uppdraget under sina rutinméssiga turer.

Arbetaren bestéaller och hamtar sjalv allt material.
Storre leveranser kan levereras med lastbil. Huvuddelen
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av materialet tas fran grossister. Vissa material som
inte kan koépas i mindre kvantiteter kops dock av AL och
laggs i ett eget lager. | detta lager samlas aven
eventuella returer. Foljesedlar lamnas till AL tillsam-
mans med tidredovisningen for forvaring i skadeakten.
(Vid storre skador bokar AL material hos grossist men
arbetaren svarar for avropen)

Arbetaren avropar underentreprendr(som forbestallts av
AL) sjalv nar han finner det lampligt eller ber AL gora
detta om denne rakar besotka arbetsplatsen nar UE-
behovet ar aktuellt.

Figur B:5 Den anlitade roérmontorer utfor alla &termon-
teringar eller nyinstallationer av VVS-ma-
terial. Han hjalper aven till med tyngre
Ilyft nar han ar pad reparationsplatsen

Arbetaren skaffar &aven container sjalv nar han finner
detta nodvandigt. Eventuellt efter samrdd med AL.

Arbetaren redovisar sin tid pa en datalista som han
lamnar till AL vid morgonsamlingen varannan mandag. P&
denna lista redovisar han anvadnd tid per uppdrag under
l1l4-dagarsperioden och gor &ven summeringar per uppdrag.
Aven Normtidsrapporterna lamnas vid dessa morgonsam-
lingar.

Nar ett arbete ar avslutat, foér de egna arbetarnas del,
far AL tillbaka arbetsordern. AL utnyttjar nu sitt
ndtverk av kontakter med andra specialistgrupper t ex
malare och mattlaggare for de avslutande momenten.

Kontakt mellan arbetsledare och arbetare

Arbetsledarna samlar sina medarbetare pa kontoret
varannan mandag morgon for en allman genomgang. Vid
dessa traffar lamnar arbetarna sina tiduppgifter. Viss
ordergivning ager dd ocks& rum, men i huvudsak sker
ordergivning nar foregadende jobb &r avslutat. Arbetarna
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kommer d& oftast in till kontoret.

Figur B:6 Arbetsledaren har fatt besked om att de egna
arbetsmomenten ar klara och planerar nu in
malare och mattlaggare for fardigstallande.

Diskussionstraffar genomfors med samtliga hantverkare
naevarande var annan manad. D& ventileras bl a metod-
fragor och informeras om nya tekniska hjalpmedel och
l6sningar

Vid behov samlar AL hela sin styrka pa ett uppdrag for
att snabbt klara av tunga och trakiga moment som t ex
utbarning av fyllning.

Murarna ser AL hogst 2 ggr/vecka, snickarna kanske lite
oftare.

Malare och golvlaggare har hantverkarna ingen kontakt
med. Dessa kommer som regel in senare i processen efter
det att det egna arbetet ar slut. Darfor ar det oftast
AL som skoter den kontakten.
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DYNAMISKA NATVERK Bilaga 4
Nya affarsidéer med natverk

Idén med néatverk kan exploateras mer systematiskt
genom att utnyttja "dynamiska natverk'. Hur detta kan
gd till visas med hjalp av nedanstaende exempel:

Ett traditionellt utgangslage

| A-stad arbetar byggreparationsféretaget Byggman,
malerifirman Malman, VVS-foretaget Rorman och golv-
foretaget Golvman. De arbetar och marknadsfor sig
traditionellt och upplever sina respektive situationer
som acceptabla men inte mer. De har konkurrens fran
flera kolleger i staden och ser inte nagra mojligheter
att vare sig forbattra lonsamheten eller ©6ka sina
marknadsandelar. Byggman har till och med bérjat kénna
ett okande tryck pa grund av att de forsakringsbolag
som brukar anlita honom dels staller nya krav pad grund
av de kalkyl instrument de bdrjat anvanda dels minskat
sina bestallningar pad grund av Okade sjalvrisker.
Detta senare har lett till att skadelidande i okad
utstrackning administrerar skadedtgarderna sjalva och
da ofta anlitar ndgon annan reparator.

Nar Byggman har behov av specialistforetag vander han
sig oftast till Malman, Rorman eller Golvman pd grund
av att de kant varandra under lang tid.

Strategiska Overvagande

For att eventuellt finna en Oppning, ur det doédlage
som Byggman anser att han befinna sig i, samlar han de
tre specialistforetagarna runt en kopp kaffe for att
diskutera eventuella nya grepp.

Ingen av entreprendrerna ar intresserade av eller ser
ndgot varde i att sld samman sina respektive fbretag
till en gemensam enhet. Men alla ar oppna for att pa
nagot satt utnyttja den styrka de kan nd genom ett mer
effektivt samarbete.

De enas om att prova nagra losningar med organiserade
dynamiska natverk. For att det hela skall fungera
ekonomiskt dem emellan beslutar de att utforda eller
kalkylerade arbetsmangder skall matas i den standar-
diserade arbetsmangden NT. Darmed anser man sig uppna
rattvisast mojliga matning och avréakning fdretagen
emellan.

Vidare beslutar man att utgangspriset per NT for
respektive foretag ar den debitering per NT som
respektive fdretag arbetar med. Avsikten ar sedan att
detta pris skall kunna anpassas fran fall till fall
eller fran kund till kund dock efter samrdd med
berorda. Material och andra kostnader debiteras pa
vanligt vis. Man beslutar vidare att den som admini-
strerar arbetet far tillgodordkna sig ett 6verens-
kommet entreprendrsarvode.
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Man bestammer vidare att den som administrerar ett
arbete skall svara for att kalkylera och offerera
detta samt forse 6vriga medverkande foretag med

detal jerade arbetsorder dar arbetsmangder finns
beraknade och angivna i NT. Respektive foretag svarar
sedan for att kalkylerade mangder stammer eller att
avvikelser anges.

Vidare bestammer man att det &r fritt for var och en
att utveckla "produkter" att marknadsfora for senare
produktion av det etablerade natverket och att produk-
terna lampligen "placeras" hos den som utfér den
dominerande eller signifikanta delen av produkten. Den
som "forvaltar" en produkt har sjalv att svara for den
egentliga marknadsforingen och framstallning av
eventuella trycksaker mm. "Forvaltaren" svarar aven
for kalkylering, offerering, administration och
fakturering av kund samt betalning av de 6vriga
foretagen 1 natet for deras tjanster.

Skadereparatéren

Byggman tar initiativ till produkten '"Skaderepara-
toren" som presenteras som ett effektivt alternativ
for reparation av vattenskador. Han tar fram en
trycksak dar de samordnade resurserna och vardet av
dessa presenteras. | trycksaken lamnas erbjudande om
kalkylering av skador och att fast pris kan lamnas
sédval for en faststalld total atgard som for utford
arbetsmangd matt i NT.

Med utgadngspunkt i den framstallda trycksaken bear-
betar Byggman sedan saval forsakringsbolag som
fastighetsforvaltare och enskilda villadgare.

Resulterar marknadsatgarderna i sadana volymer specia-
listarbete att t ex en hel roérmontér standigt kan
sysselsattas sd organiseras detta si att en viss
montor fran Rorman standigt star till Byggmans
forfogande. Etableras andra nivaer av specialistbehov
sd abonneras pa viss tid per dag eller vecka sa att
samverkan kan ske pa basta satt.

Byggman sjalv (liksom 6vriga natverksdellagare med
egna produkter) gor sina kalkyler pa dator med
normtidsprogram och kan darmed enkelt forse saval
kunderna med kompletta offerter som egna anstallda
och samarbetsforetag med arbetsorder

Badrumsspecial isten

Rorman & sin sida tar initiativ till produkten “Bad-
rumsspecialisten'”" och vander sig darmed till dem som
onskar fornya sina badrum. Han framstaller en broschyr
dar han p& motsvarande satt som Byggman framhaller att
han levererar en komplett produkt - ett fardigt badrum
med saval nytt kakel, nytt golv, malat tak som nya
VVS-apparater
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Rumsfornyaren

Malman har funnit att det finns kunder som vill ha
kompletta rumsatgarder utforda dar utover malning och
tapetsering aven golv- och vissa kakelarbeten ingar.
Han introducerar produkten "Rumsfornyaren" dar han i
likhet med sina kolleger presenterar sig som den som
levererar kompletta rumsrenoveringar

Flexibilitet

De medverkande foretagen har storsta mojliga flexi bi-
litet. Finner de att samarbetet inte fungerer lamnar
man natet. De kvarvarande far da naturligtvis problem
med att Ffinna nadgon annan men det &ar sannolikt battre
an att ga vidare med ett samarbete dar kemin inte
fungerar. Produkterna kan bytas ut och ersattas med
andra om de inte visar sig ha ndgon marknad. Arbetet i
ndtverket leder dock sannolikt till att det standi gt
dyker upp nya idéer och dd och d& kommer man att finna
en intressant nisch. | manga fall kommer verksamhe ten
att resultera i former av yrkessamverkan som ger
gruppen betydande konkurrensfordelar.
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