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SAMMANFATTNING

Detta examensarbete dr en empirisk undersokning av problem med ritningsleveranser inom
foretaget SCF Betongelement AB i1 Stromsund. Rapporten behandlar organisatoriska problem
samt problem som ir relaterade till de allt kortare byggtider som rader i byggbranschen.

For att kunna analysera resultatet av undersokningen har en litteraturstudie gjorts av
fordandringar 1 byggbranschen och organisationers utformning.

Insamlandet av information har i huvudsak gjorts genom delaktighet 1 ett verkligt projekt i
syfte att identifiera killor till problemet. Under projektets gang har intervjuer gjorts med
konstruktorer och produktionsledare for att hora vilka problem de upplever i det fortlopande
arbetet. Aven den ovriga foretagsledningen och VD i synnerhet har delgett sina synpunkter i
fragan. Ett studiebesok hos en av de storsta konkurrenterna, Stringbetong AB, har varit till
stor hjélp i datainsamlingen.

I examensarbetet redovisas de forslag till forbéttringar som forfattaren anser kunna hjilpa
foretaget att fa en smidigare organisation och snabbare ritningsleveranser.

I slutsatsen konstateras att det basta SCF Betongelement AB kan gora for att snabba pa sina
ritningsleveranser ir att anstélla en forslagskonstruktor, alternativt omplacera nagon av de
redan anstillda. En resurs for planering, samordning och projektledning &r ocksa en
forandring som rekommenderas.
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ABSTRACT

This thesis project is an empirical investigation of problems regarding the delivery of the final
design drawings within the company SCF Betongelement AB in Stromsund. The report deals
with organizational problems and problems related to the shorter and shorter construction
times in the construction business.

In order to analyse the result of the investigation, a study of literature about changes in the
construction business and organizational forms was carried out.

The collecting of information has principally been done by participation in a real project,
aiming to identify the causes of the problem. During the project, design engineers and
production leaders have been interviewed in order to learn about the problems they experience
in their continuous work. The company management and the MD in particular have also been
interviewed. A visit at one of SCF Betongelements largest competitors, Straingbetong AB, has
been of great help in the investigation.

This thesis project shows proposals of improvements to help the company to get a more
effective organization and faster deliveries of the drawings.

The conclusion establishes the fact that the best thing for SCF Betongelement to do is to
employ a tender design engineer, alternatively transfer one of the already employed design
engineers. An engineer for planning, coordination and project management is also
recommended.
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1. INLEDNING

Detta kapitel beskriver bakgrunden till arbetet, vilket problemomrade det behandlar samt vad
syftet med examensarbetet dr. Hér forklaras dven de metoder som anvénts for datainsamlig
och vilka avgrinsningar som gjorts.

1.1 Bakgrund

1946 grundades foretaget Stromsunds Cementvarufabrik som tillverkade betongror till
brunnar och vigtrummor. Verksamheten togs 1965 6ver av tre nya deldgare och flyttades till
den nuvarande platsen pa Skriaddaruddsgatan 6-8 i Stromsund. Dir borjade man producera
betongelement, vilket foretaget gor @n idag.

En av de tre deldgarna 6vertog 1976 hela verksamheten och 1983 bytte foretaget namn till
nuvarande SCF Betongelement AB, for att bittre passa produktsortimentet.

Ar 2001 kdpte nio anstillda tjénstemin foretaget da det fanns ett hot om att bli uppkopta
och nedlagda av de stora bolagen. Genom forvérvet riddades de egna jobben och drygt 100
Ovriga anstillningar i foretaget. SCF Betongelement dr Stromsunds kommuns storsta privata
arbetsgivare och darfor en viktig arbetsplats for den lilla glesbygdskommunen.

En av de tva fabriksbyggnaderna dr sammanbyggd med ett relativt nybyggt kontor och totalt
finns 16000m? golvyta under tak. Utomhus finns lageryta pa ca 40000m” under traverser
och lyftkranar. Jarnvagsspar leder direkt in pa fabriksomradet for snabba transporter pa
jarnvdag. Runt 35000 ton betongelement produceras varje ar.

Bild 1. De tva runda byggnaderna dr SCF’s kontor och bakom skymtas fabriken.



SCF har ca 100 tillsvidareanstillda, varav ca 30 tjanstemén som arbetar med konstruktion,
forsdljning eller arbetsledning. Vid behov anstills ytterligare personal och foretaget hade i
slutet av 2003 130 anstéllda. Omsittningen var for detta ar ca 116 miljoner kronor.

Produktionen bestar av betongelement till bostéder, kontor, hotell och industrier, men det
man siljer dr inte bara material utan dven tekniska 16sningar. Den storsta marknaden finns i
norra Sverige och i Milardalen. Ett stort problem dr de langa transporter som blir da
byggandet inom ndromradet inte pa langa vigar ricker for SCF Betongelements
produktionskapacitet.

Det finns ett antal aktdrer pa marknaden, de storsta konkurrenterna dr Striangbetong och
Skanska Prefab, som tillsammans har ca 60 % av marknadsandelarna. Ovriga 40 % fordelas
mellan ett antal mindre foretag, ddribland SCF Betongelement vars marknadsandel &r ca 5
%.

SCF Betongelement har sedan flera ar haft problem med att arbetsritningarna fran
konstruktionsavdelningen inte kommer produktionen tillhanda i tid. Onskemélet ir att
arbetsritningar skall finnas en vecka fore gjutning, dels for att gjutformar och armering skall
kunna fardigstillas och dels for att sidkerstilla att gjutning verkligen kan goras pa planerad
tidpunkt. Ofta blir ritningarna klara samma dag, eller dagen innan. Det dr ofta sa att
ritningar pa byggelement som inte dr bradskande for monteringen finns klara, samtidigt som
produktionen véntar pa de arbetsritningar som &r bradskande.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att forsoka identifiera grunden till problemet med sena
ritningsleveranser samt ge forslag till fordndringar som kan hjidlpa SCF Betongelement att
forbattra dessa.

1.3 Mal

Malet &r att rapporten skall kunna anvidndas av SCF Betongelement for att effektivisera sin
organisation och ddrmed kunna 6ka sin produktivitet.

1.4 Avgrinsningar

Arbetet dr avgrénsat till att endast behandla problem i projekteringen samt
informationsflode inom foretaget. Det som inte behandlas dr praktiska svarigheter i
produktionen. Upphandling och forsiljning kommer inte att undersokas da detta sker innan
studien paborjas.



1.5 Metod

1.5.1 Forskningsansats

Ett induktivt arbetssétt har valts och diarfor kommer ingen litteraturstudie att goras initialt.
Ett induktivt arbetssétt innebdr att forskaren studerar forskningsobjektet utan att forst ha
forankrat undersokningen i en tidigare vedertagen teori, och utifran den insamlade
informationen, empirin, formulera en teori. Motsatsen till detta ir ett deduktivt arbetssitt
som kinnetecknas av att man utifran allménna principer och befintliga teorier drar
slutsatser om enskilda foreteelser. Den befintliga teorin prévas direfter empiriskt i det
aktuella fallet (Patel och Davidsson (2003)).

For att ha ett neutralt stillningstagande till problemet och kunna se det med helt opartiska
Ogon ir den induktiva metoden den bista i1 detta fall. I arbetets senare skede skall dock en
studie av forandringar i byggbranschen och organisationsformer goras for att kunna
analysera de erfarenheter undersokningen ger.

1.5.2 Datainsamlingsmetod

Informationssamlandet skall goras genom ostrukturerade observationer av arbetsgangen i
ett verkligt projekt. Projektet innebir projektering och leverans av betongelementstomme
till 4 bostadshus med sammanlagt 50 ligenheter och 3 butiker i Are. Genom medverkan
som projektledare i projekteringen och produktionen av denna stomme skall problem och
andra svarigheter i det dagliga arbetet kunna observeras. Arbetssitt och informationsflode i
organisationen skall da kunna studeras kvalitativt.

Med kvalitativ undersokning menas i detta fall att datainsamlingen fokuseras pa mjuka
data, t.ex. kvalitativa intervjuer med inblandade konstruktorer och produktionsledare.

1.5.3 Reliabilitet och validitet

For att halla en god validitet, d.v.s. att ritt foreteelse studeras, genom hela arbetet kommer
undersokningen endast behandla fragor som direkt eller indirekt har betydelse for det
undersokta problemet. Ovrig information som #r nodvindig for att fa forstaelse for
branschpraxis och hur foretaget i sin helhet fungerar kommer att sallas bort.

Eftersom det dr ett verkligt projekt i realtid bor en hog reliabilitet (tillforlitlighet) kunna
hallas.

1.5.4 Planerat genomforande av studien

Studien &r planerad att genomféras genom medverkan som projektledare i ett verkligt
projekt. I detta projekt skall arbetsgang och informationsflode inom foretaget observeras
Overgripande for att kunna identifiera problem och svarigheter i det dagliga arbetet.
Ostrukturerade kvalitativa intervjuer med personer pa olika positioner i organisationen
kommer att genomforas. Kvalitativa intervjuer innebér att fragorna ger stort utrymme for
intervjupersonen att svara med egna ord.

For att fa ytterligare insyn i prefabbranschen och for att kunna gora en jamforande studie,
planeras ett studiebesok hos nagon av SCF Betongelements konkurrenter. Dér skall deras
konstruktionsarbete och samarbetet mellan konstruktion och produktion studeras.



2. TEORETISK REFERENSRAM

I detta kapitel beskrivs den litteraturstudie som gjorts i @&mnet. Endast information relevant for
problemstillningen redovisas.

2.1 Byggprocessen

Byggprocessen i stora drag
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Figur 1. Byggprocessen

Den som behover en ny eller kanske forindrad byggnad och tinker lata bygga den kallas for
byggherre. Det kan vara en privatperson, ett foretag eller en organisation. Nér byggherren
har klarlagt sitt behov och fattat sitt beslut paborjas ett byggprojekt, som ska leda till en
fardig byggnad — ”produkt” — enligt byggherrens 6nskemal och krav. Det forsta som
dérefter maste goras dr att ndrmare bestimma hur det fardiga huset skall vara konstruerat
och se ut, samt vilka material, installationer och farger som skall anvidndas. Denna
produktbestimning utmynnar i ritningar och beskrivningar av det blivande huset
(bygghandlingar). Denna del av byggprocessen kallas projektering.

Produktframstillning innebér att huset byggs. Vanligare ord dr byggproduktion eller helt
enkelt byggande. Byggandet utfors av de entreprenorer som byggherren knyter till projektet.

Byggprocessens sista skede, produktanvdndningen, inleds nir produkten, d.v.s. huset borjar
anvindas av sina brukare. Da krivs drift- underhalls- och andra forvaltningsatgérder for att
huset ska fungera pa ett bra sitt. (Nordstrand (2003))

Om byggherren vid projekteringen viljer att uppfora stommen till huset med prefabricerade
betongelement, bor denna entreprendr upphandlas i ett tidigt skede i byggprocessen. Detta
for att kunna ta tillvara den produktionstid pa byggarbetsplatsen som prefabtekniken
mojliggor. (Betongelementforeningen (1998))



Betongelementleverantorens arbete kan ses som en egen byggprocess i den stora processen.
Leverantdren maste gora en egen projektering for att indela byggnaden i betongelement och
sedan gora ritningar pa varje element for tillverkning. Han rdknar dven pa hallfasthet och
stabilitet pa stommen. Foljande grundregler giller nir man bygger med prefabricerade
betongelement:

* Projekteringen skall i ett tidigt skede ge betongelemententreprendren underlag, som
denne kan anvinda som underlag i sitt anbud.

® Projekteringen skall syfta till att spara tid under produktionsskedet.

® Projekteringen skall tillvarata alla mojligheter att minska byggplatsens omkostnader,
savil rorliga som fasta.

En tidig dialog mellan bestillaren, hans konsulter och betongelemententreprendren tar
tillvara allas erfarenheter. Detta dr avgorande for att astadkomma laga produktionskostnader
samtidigt som man efterstrivar bra funktionslosningar. (Betongelementforeningen (1998))

Enligt Fernstrom (1992) borjade byggtiderna pressas redan i borjan av 1990 talet. Fernstrom
(1992) menar att detta var nodviandigt for att kunderna skall fa I16nsamhet av sitt byggande.
Kortare byggtider gor att investeringen borjar ge avkastning och ddrmed intékter snabbare,
vilket okar 1onsamheten. Detta har gjort att hela byggprocessen har dndrats, tidigare
planering maste till, forenkling av processen samt mera egenkontroll.

Planering och byggstyrning har fatt hog prioritet hos alla byggforetag. Kiarnfragan ar att fa
organisationen att genomfora en ordentlig satsning pa planering i varje byggprojekt. Storre
projekt dr inget problem, dir finns ekonomiskt utrymme for en planeringsresurs, ddremot de
mindre projekten. Alla som kan paverka ett projekt maste vara involverade i planeringen.
Tidig planering och beredning maste utforas av planerare men sedan maste ovriga
inblandade engageras. Nir projektet vl 4dr igang maste vecko- och morgonméten fortsétta
hallas. Kontinuerlig feedback om hur det gar, vad som maste tas ifatt och projektets
ekonomiska utveckling dr nodvéndig for ett bra engagemang och hog motivation.

2.2 Organisationers utformning

Med en formell organisation menas “ett antal individer som utfor olika arbetsuppgifter
(arbetsfordelning och specialisering) pa ett samordnat sétt (samordning, styrning och
ledarskap) for att uppna vissa mal”. Samarbete kan i vissa fall uppsta spontant. Utmérkande
for organisationer dr emellertid en mer planerad samordning och styrning. I en organisation
finns det dirfor ett eller flera centra som styr och samordnar beslut och handlingar inom
organisationen och riktar dem mot organisationens mal. Styrning handlar om att malinrikta
och samordna verksamheten sa att hog effektivitet uppnas. En vilstyrd organisation dr
darfor:

o [Effektivt malinriktad
o Effektivt samordnad



Genom att betrakta organisationer som system erhélles en helhetssyn pa organisationers
problem. For att forsta organisationsproblemen i ett foretag dr det nodviandigt att forsta
problem pa olika nivaer i en organisation — att anldgga ett systemsynsitt. Systemsynséttet
visar, att organisationsproblemen i ett foretag beror dels pa organisationens omvérld och hur
organisationen samspelar med denna, dels pa hur organisationen ar uppbyggd och hur olika
delar och nivaer i organisationen &r relaterade till varandra. (Bruzelius och Skirvad (1995))

Bruzelius och Skérvad (1995) menar att eftersom en organisation kan betraktas som ett
Oppet system, utsitts det for osdkerhet och storningar av olika slag. For alla system &r det ur
effektivitetssynvinkel viktigt att uppritthalla systemets jamvikt. Storningar i ett system kan
ha sitt ursprung savil inne i som utanfor systemet t ex. konjunktur och sdsongsvariationer i
efterfragan pa organisationens produkter och/eller tjanster. Denna typ av problem forsoker
organisationen framforallt 10sa genom att ta fram béttre prognos- och planeringsverktyg,
eventuellt forstarka med flera kontakter och intensivare informationsutbyte mellan
avdelningarna i organisationen. Storningar inne i organisationen kan orsakas av
maskinhaveri, arbetsnedldggelse, viktiga anstilldas avgang etc. Sadana storningar soker
organisationen ocksa kontrollera genom sékerhetsmarginaler av olika slag.

Ibland kan storningar uppsta — savil i som utanfor systemet som ir sa stora och/eller
ovintade, att styrsystemen inte klarar av dem. Sadana storningar kallas strukturfériandringar.
Det ér fordandringar utan atergang som medfor helt nya och bestaende inslag i och/eller
utanfor systemet. De problem som fordandringarna ger upphov till kan inte klaras av inom
den givna strukturen. Systemets struktur maste da fordndras for att passa omvirlden.

James D. Thompson har enligt Bruzelius och Skirvad (1995) belyst hur organisationens
utformning bor beakta hur olika arbetsuppgifter och aktiviteter i en organisation hiinger
samman, dvs. dr beroende av varandra. Man brukar med utgangspunkt i Thompson skilja
mellan tre slags beroenden:

e Delat beroende
e Seriekopplat beroende
¢ Omsesidigt beroende

Ett delat beroende finns i foretag dér de enskilda delarna kan operera relativt fritt utan att
omedelbart paverka andra delar i foretaget. For att astadkomma samordning mellan dessa
relativt oberoende enheter forsoker man standardisera regler for deras agerande.

Ett seriekopplat beroende betyder antingen att en aktivitet foregar en annan eller att den
foljer pa en tidigare aktivitet och dr beroende av denna. Om det finns ett seriekopplat
beroende maste verksamheten planeras. Detta dr det vanligaste slaget av beroende och finns
i manga foretag.

Det mest komplicerade beroendeforhallandet dr det dmsesidiga beroendet. En verksamhet
som karakteriseras av ett omsesidigt beroende ir t ex produktutvecklingsverksamhet. I en
sadan verksamhet maste organisationsformen ge utrymme for flexibilitet.

Generellt giller att ju storre beroendet dr mellan de olika enheterna &r, desto hogre grad av
samordning krdvs mellan dem.



Det finns enligt Bruzelius och Skirvad (1995) tre typiska organisationsformer nir man talar
om sittet att reglera relationerna mellan chefer och anstéllda.

¢ Linjeorganisation
® Linje- stabsorganisation
¢ Den funktionella organisationen

Den rena linjeorganisationen kdnnetecknas av att varje anstilld bara har en chef. Denne har
orderritt over sina ndrmast understillda befattningshavare 1 organisationshierarkin.
Se figur 2.
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Figur 2. Exempel pd linjeorganisation

I linje- stabsorganisationer har linjeorganisationen kompletterats med specialister. I princip
kan inte specialisterna ge order at "linjen” utan endast ge rad och direktiv. I praktiken kan
det naturligtvis @nda bli sa att dessa specialister kan komma att fa stort inflytande pa
organisationens och linjens sétt att fungera.

I den funktionella organisationen kan den anstéllde ha mer @n en chef. I denna
organisationsform forsoker man ta tillvara de olika chefernas/medarbetarnas
specialistkompetens genom att lata dessa ha orderritt inom flera olika avdelningar inom sitt

specialomrade. Hogste chefen har manga uppgifter, diaribland samordning av den totala
verksamheten. Se figur 3.
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Figur 3. Exempel pa funktionsorganisation.



De flesta storre organisationer har ett organisationssystem som visar indelningen i
avdelningar och de viktigaste ledningsfunktionerna (hierarkin). De enskilda avdelningarna
kan ocksa ha sina egna organisationsdiagram som visar den interna arbetsdelningen och
huvuddragen i arbetsflodet. Bakka et al. (2001) menar att en del organisationer ligger storst
vikt vid att diagrammen &r mycket summariska beskrivningar av forhallanden som standigt
forandras, medan andra ldgger vikt vid att diagrammen ska uppfattas som ideal som bade
underordnade och chefer bor ritta sig efter.

Vidare sdger Bakka et al. (2001) att en formell struktur innebér en uppsittning huvudregler
som man forsoker fa att gélla i en organisation, speciellt med hénsyn till arbetsdelning och
styrning. Genom de formella systemen forsoker organisationens ledning styra
arbetsprocesserna. De formella systemen uppfattas som instrument for bestimda syften. Nar
malen dr faststéllda géller det att konstruera den mest dandamalsenliga formella strukturen
for just detta eller dessa mal. Denna tankegang kan drivas mycket langt sa att allt ska sittas i
system och konsekvensberiknas.

I organisationer finns behov av en basorganisation for att ta hand om de 16pande
uppgifterna. Enligt Bakka et al. (2001) kan projektorganisationsformen vara ett sitt att
tillfora smidighet till den stabila basorganisationen. Basorganisationen dr en forutsittning
for att kunna etablera ett projekt. For varje projekt skapas en projektorganisation i
basorganisationen som skoter det speciella projektet.

Nér man tillsétter en projektgrupp skapas temporirt en ny enhet i organisationen.
Projektorganisationen bestar av tre delar:

e Arbetsdel. Bestar av de medarbetare som utfor problemlosningsdelen av uppgiften.

e Projektledningsdelen. Bestar av projektledaren som dr den daglige arbetsledaren och
som &r ansvarig for projektet.

¢ Beslutsdelen. Kan vara en chef eller en grupp med tillricklig befogenhet och som ér
knuten till basorganisationen. Kallas oftast styrgrupp. Styrgruppen fungerar som
uppdragsgivare och triffar de 6vergripande besluten om igangsittning, avslutning och
prioriteringsproblem under arbetets gang. Dessutom tar man stéllning till budgeten,
bemanningen, tidplanen och policyfragor.

Organisationer struktureras pa manga olika grunder. I vilken omfattning
organisationsformen/formerna skall viljas bestams av olika omvérldsfaktorer och genom
den inriktning verksamheten har. Storleken pa foretaget har stor betydelse for
organisationens utformning.



3. RESULTAT

I detta kapitel redovisas och behandlas den information som samlats in i undersokningen.

3.1 Studie pa foretaget

3.1.1 Genomforande av studien

Grundtanken var att forfattarens roll i projektet skulle vara att agera projektledare. Det
visade sig att det inte skulle fungera. Projektledaren maste vara insatt i branschen och
kunna forsta projektet pa detaljniva. Det tog nagra veckor att forsta hur det gar till att
bygga med prefabricerade betongelement. Det hade varit enklare att komma in i rollen om
mer ansvar och arbetsuppgifter delegerats forfattaren fran borjan.

Projektledarrollen lades dérfor pa hyllan och inriktningen blev att undersdka hur projektet
utvecklades, om ritningar fanns klara i tid och om elementen skulle vara gjutna till
leveransdatum. Observationer av hur det arbetades bade pa konstruktions- och
produktionsavdelningen har utforts under hela undersokningstiden.

Forutom deltagande i det specifika projektet har ostrukturerade kvalitativa
intervjuer/samtal med personer pa olika positioner i organisationen utforts. Kvalitativa
intervjuer innebdr att fragorna ger stort utrymme for intervjupersonen att svara med egna
ord. Intervjuerna/samtalen har sillan varit planerade i forvidg utan de har gjorts nér behov
av fakta funnits.

En annan mycket intressant del av datainsamlingen har varit ett studiebesok hos
Stringbetong AB i Ornskoldsvik (bilaga 1). Besoket var lirorikt och nodvindigt for att ha
nagot att jamfora SCF Betongelement med och kunna fa nya infallsvinklar. Dessutom gav
det inblick i branschen pa ett mera allmént sétt.

3.1.2 Arbetsgang vid projekt

Undersokningen borjade vid 6verlamnandemdotet, som innebér att forsdljningsavdelningen
overlamnar projektet till konstruktion och produktion. Vid 6verlimnandemaotet utses en
konstruktor som handldggare av projektet. Handldggaren skoter administrationen av
projektet och upprittar huvudritningar for tillverkning av de betongelement som skall inga
i konstruktionen. Han fungerar dven som projektledare och har det 6vergripande ansvaret
for projektet. Vid de byggméten och andra sammankomster som hélls mellan projektets
olika aktorer under byggtiden, medverkar handldggaren. Vid dessa moten diskuteras olika
tekniska losningar och andra visentligheter, sasom montageordning och ytstruktur.
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Bild 2. Handldggaren i projektet. Konstruktor och deligare: Bengt Jonsson.

Det forsta handldggaren gor efter 6verlimnandemotet dr att borja rita upp en modell av
objektet for att kunna gora indelning av de byggelement som skall inga, och berikna det
antal element som skall produceras. Antalet element dr nodvéndigt att veta for att kunna
planera hur manga gjutningar som skall goras i fabriken, och ddrmed den tid som skall
avsittas for projektet. Forsdljningsavdelningen har dven de gjort en méngdberikning 1
upphandlingsskedet, denna ir dock sillan helt exakt. Aven métten p4 elementen ir av stor
vikt, sdrskilt for produktionsledarnas planering. Om manga byggelement har samma matt
sa kan de gjutas i samma form och ger da mindre omstillningar och bittre
produktionseffektivitet.

Handliggaren fortsitter arbetet med modellritningarna for att gora indelningen av
betongelementen sa komplett som mojligt. Nir han anser att en del av byggnaden dr
tillrackligt komplett, kan en ritare borja gora arbetsritningar av de element som
handlidggaren anvisar. Arbetsritningar dr de ritningar som anvinds av personalen i fabriken
for att tillverka byggelementen.

Nir ritaren gjort arbetsritning med mattséttning och inféstningar tar en konstruktor 6ver
och riknar fram den armering som behovs. Direfter granskas den firdiga arbetsritningen
for att sedan 1dmnas till produktionsavdelningen.

Pa produktionsavdelningen byggs sedan formar av tri eller metall efter den ritning som
levererats. Nar den anvisade armeringen lagts pa plats &r elementet klart for att gjutas.
Dagen efter gjutning lyfts betongelementet upp for att eventuellt efterbehandlas, om ingen
efterbehandling behovs kors det med travers till utlastningen. Nir det dr dags, lastas
elementet pa lastbil eller tag for transport till byggarbetsplatsen dér det monteras.
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Bild 3. Del av fabrikeﬁ, spdnnhallen. Hir tillverkas betongelement medbrspdnd armering.

Pa detta sitt fortgar arbetet hela tiden, handldggaren kompletterar modellritningarna for att
i den takt de blir tillrdckliga, anvisa ritarna vilka element som skall goras.

3.1.3 Det studerade projektet

Det projekt som ligger till grund for undersokningen ir ett samarbete mellan SCF
Betongelement AB och Skandinaviska Byggelement AB. Skandinaviska Byggelement AB
ar ett dotterbolag till PEAB. PEAB bestillde stommen av Skandinaviska Byggelement som
i sin tur bestillde konstruktion av hela stommen samt den storsta delen av tillverkningen av
SCF Betongelement.

Projektet innebar nybyggnation av 4 bostadshus med ca 50 ldgenheter och 3 butikslokaler 1
centrala Are. Ligenheterna skall hyras ut veckovis till turister. Upphandlingen skulle
egentligen vara klar i november 2003, men drog ut pa tiden och forst i januari 2004 var
kontrakt skrivet. Trots denna forsening i upphandlingen skedde ingen foridndring av
tidpunkten for byggstart

3.1.4 Planering

Planering av projektet gors 1 huvudsak av VD 'n som upprittar en grov plan over de
resurser som behdvs inom konstruktion och produktion. For denna planering behdver hon
veta det antal betongelement som skall tillverkas, samt hur lang tid varje element tar i
ansprak for konstruktion och produktion.

Produktionsledarna planerar sin produktion var for sig, mot bakgrund av den
montageordning som giller. De forsoker att i mojligaste man fa effekten av
serieproduktion for att slippa omstéllningar pa gjutbiaddarna, nagot som ar véldigt
tidskridvande. Nar tidsbrist rader maste man dock planera gjutningarna sa att
byggelementen kan levereras i tid.
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3.1.5 Resultat av det studerade projektet

Det projekt som studerats i denna undersokning fick en dalig start genom att
upphandlingen blev 2 manader forsenad. Trots denna forsening gjordes ingen dndring av
tidpunkten for byggstarten. Enligt konstruktérerna pa SCF Betongelement &r det ganska
vanligt att det blir sadana forseningar, det dr tyvirr sillan som datumet for byggstarten
justeras dérefter. Forfarandet i startskedet av projektet far darfor anses vara normalt for
branschen.

Enligt projektets handldggare, Bengt Jonsson, har det studerade projektet gatt
forhallandevis bra, d&ven om de snéva tidsramarna gjorde att fabriken inte kunde nyttja
serietillverkning i den utstrickning de onskat. For att halla de datum for fardigstillande av
byggnaderna som bestéllaren satt, var det nodviéndigt att tillverka betongelementen i
monteringsordning istillet for att tillverka alla element med samma matt i serie. Detta
medfor manga tidsodande och kostsamma omstéllningar av gjutformarna, nagot som
paverkar tickningsbidraget negativt.

Ritningsleveranserna har fungerat ungefiar som det beskrivits i bakgrunden (punkt 1.1).
D.v.s. manga av arbetsritningarna har varit fardiga i sista minuten, sédrskilt i borjan av
projektet. Detta har inte inneburit nagra storre storningar i produktionen, ddremot vill
produktionsledningen att ritningarna finns tillhanda tidigare for att sékra att de planerade
tidpunkterna for gjutning kan hallas.

Da de fyra byggnaderna monterades parvis, sattes tva tidsfrister. Hus 1 och 2 skulle vara
fardigmonterade den 26 april 2004 och hus 3 och 4 hade slutdatum den 28 maj 2004. Bada
dessa tidsfrister kunde hallas.

3.2 Jamforelse med Stringbetong AB

Ett i branschen forhallandevis litet foretag som SCF Betongelement, gar inte att helt jamfora
med ett av de storsta pa marknaden som Stringbetong ir. Pa vissa punkter finns dnda
mycket att ldra. Denna resultatdel &r ett forsok att visa de skillnader som uppmirksammats
efter besoket hos Stringbetong AB i Ornskoldsvik. Mer information om besoket finns i
bilaga 1.

3.2.1 fitgiirder vid skiftande beliggning

Striangbetong har en klar fordel av sin storlek och det faktum att de har flera fabriker
utspridda i landet. De kan fordela den kapacitet de har pa sina konstruktionsavdelningar till
olika fabriker. Pa samma sitt kan de forligga produktionen till den fabrik som har lite att
gora och pa det sittet fa bra effektivitet i hela organisationen. De har dven en egen
dataavdelning for utveckling av ritningsprogram och detaljstandarder.

SCF Betongelement har inte denna mojlighet att fordela kapacitet och vid lag beldggning
maste uppsdgningar goras, en trakig atgdrd, men nodvindig for foretagets Gverlevnad.
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3.2.2 Upphandling

Stringbetong anvinder sig av en forslagskonstruktor, (se punkt 6.2.1) en mycket bra
16sning som troligen kommer att bli allt viktigare om byggtiderna kortas ytterligare. Det
kan dven ge fler jobb om forslagskonstruktdren kommer fram med billigare 16sningar i
offerterna. Denna tjdnst finns inte hos SCF, men dr 6nskvird. Konstruktionsavdelningen
far ibland vara forsiljarna behjilpliga med forslagskonstruktion i vissa offerter. Detta kan
stora det vanliga konstruktionsarbetet och forsena ritningsleveranserna till produktionen.

3.2.3 Hantering av arbetsritningar

En stor skillnad &r att Stringbetong inte har granskning av sina elementritningar utan den
som gjort ritningen har storre personligt ansvar for att det blir ritt. Oftast gor samma
konstruktor hela ritningen fiardig, bade ritar och dimensionerar och skickar den direkt till
produktionen. SCF Betongelements ritningar gar flera steg fran ritare till konstruktor till
granskare till produktion. Vilken 16sning som &r béttre &r svart att avgora men
Strangbetongs metod bor ge snabbare ritningsleveranser. Risken for fel pa byggelementen
bor dock vara storre dven om det enligt Strangbetong sillan &r fel pa ritningarna.

Konstruktionsavdelnings planering styrs dven den av montageordningen och
arbetsritningar gors i den takt huvudritningen tillater.

4. ANALYS

Den tidspress som finns inom SCF Betongelement och som pastas bero pa allt kortare
byggtider bekriftas av Fernstrom (1992). Han menar att de allt kortare byggtiderna ar
nodvéndiga for att byggande skall kunna ske 6verhuvudtaget. Byggforetagen maste ta till sig
detta och anpassa organisationen och processerna direfter. Det &r bara att instimma i
Fernstroms resonemang att planering och styrning maste ha hog prioritet i de foretag som &r
verksamma i byggbranschen. Effektivisering av projekten &r ett maste for att kunna halla
tider.

De problem som uppmérksammats inom konstruktionsavdelningen pa SCF Betongelement
relaterar frimst till de aktiviteter som foregar konstruktionsarbetet dvs. upphandling och
forsiljning. Men dven den efterfoljande produktionen har inverkan pa
konstruktionsproblemen, sarskilt genom planeringen av produktionsordningen. Bruzelius och
Skérvad (1995) menar att genom att betrakta organisationer som system kan man fa en
helhetssyn pa deras problem. Genom ett sadant systemsynsitt kan man forbittra relationerna
mellan de olika nivaerna i foretaget, framforallt pa planeringsstadiet.

Om SCF Betongelement betraktas som ett 6ppet system som Bruzelius och Skirvad (1995)
menar att man ska gora, gar det se att den fordndring som skett i byggtiderna &r en storning
som kallas strukturforidndring. Denna typ av storning dr utan atergang och innebdr att dven
organisationens struktur bor dndras for att mota de fordndringar som marknaden har gjort.

De enskilda delarna i foretaget dr beroende av varandra och pa SCF Betongelement AB idr det
ett klart seriekopplat beroende da aktiviteterna dr beroende av en foregaende aktivitet, t ex.
maste ritningar goras innan betongelement kan gjutas. Bruzelius och Skirvad (1995) menar
att ju storre beroendet mellan enheterna 4r desto storre dr behovet av samordning.
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Den organisationsform SCF Betongelement anvinder sig av #r den sa kallade funktionella
organisationen”, (Bruzelius och Skirvad (1995)) ddar VD n fungerar som samordnare av den
totala verksamheten. Fordelarna med denna organisationsform &r att den inte dr utpraglat
hierarkisk och ger en mera personlig kontakt mellan chefer och anstillda i foretaget.
Nackdelen &r framst att det dr ldtt for de olika avdelningarna att skylla pa varandra nir nagot
gar snett.

Eftersom SCF Betongelement néstan uteslutande arbetar i projektform borde en storre
inriktning mot projektorganisationsformen vara lamplig. Med funktionsorganisationen som
bas och en projektledare som samordnar de olika avdelningarna i varje projektorganisation
gar det att fa bra forstaelse och samarbete i projekten.

S. DISKUSSION

Den utveckling mot allt kortare byggtider som skett i byggbranschen de senaste aren har stéllt
till problem for alla inblandade i ett bygge. Manga ganger ér inte arkitekten fardig med
utseendet pa hela byggnaden nir monteringen startar, det dr ddrmed svart for féretag som SCF
betongelement AB att veta hur de skall dimensionera sina byggelement. Dessutom sker det
ofta @ndringar under projekteringen som kan ha effekter pa stora delar av byggnaden.

Forfattarens uppfattning om denna forandring i byggprocessen dr att manga av byggforetagen
inte riktigt hangt med i utvecklingen. For att klara de allt snidvare tidsramarna maste
fordndringar goras i1 framforallt planeringen av projekten.

Rent organisatoriskt kan en storre inriktning mot projektorganisationsformen vara att foredra.
Som det dr nu verkar de olika avdelningarna arbeta mycket var for sig och de skyller pa
varandra nér nagot inte funkar. T. ex hors det ofta klagomal fran produktionsavdelningen att
konstruktionsavdelningen &r sena med ritningar, nagot som r riktigt i manga fall men som
kanske kan undvikas om samarbetet mellan de bada avdelningarna vore storre. Fortlopande
samordning mellan de bada och kontinuerlig feedback och uppfoljning av hur de ligger till
gentemot varandra kan ge bittre smidighet i organisationen. Detta borde kunna uppnas genom
att mera definierade projektgrupper med medlemmar fran de inblandade avdelningarna
tillsdtts vid varje projekt.
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6. SLUTSATS

I detta kapitel redovisas de slutsatser som kan dras av undersdkningen samt forslag till
forbittringar som kan goras for att fa SCF Betongelements ritningsleveranser att ga snabbare
och smidigare.

6.1 Problem i projekten

Trenden inom branschen ér allt kortare tider fran upphandling till byggstart. Nagot som
bekriftas av Fernstrom (1992). Det innebir att allt kortare tid finns for projektering, och
monteringen paborjas ofta innan byggnaden ar fardigprojekterad. Forr var tiderna betydligt
generdsare och projekteringen kunde oftast goras helt firdig innan produktionen borjade.
Detta illustreras i figur 4 och figur 5.

Forr sag projekten ut sa hir, det fanns gott om tid for de olika delmomenten.

Projektering
- ]

Tillverkning
]

Montering
- ]

Tid

Figur 4. Deltider i projekt forr.

De allt kortare byggtiderna ger betydligt stressigare tillvaro for alla inblandade.

Projektering

Tillverkning
]

Montering
- ]
Tid -

Figur 5. Deltider i projekt nu.

Ett annat problem pa samma tema &r det faktum att det vid byggstart ofta inte ir helt klart
hur byggnaden skall se ut. Arkitekten jobbar fram del for del och bygget paborjas sa fort
man bara kan. Detta leder till oklara forutséttningar och problem for manga konsulter att
leverera uppgifter 1 tid.

For att halla produktionen igang gors ofta de arbetsritningar som kraver minst tid att
iordningstilla forst, &ven om det dr andra element som skall monteras fore. Detta leder till
fel konstruktions- och produktionsordning, vilket kan leda till leveransférseningar.
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Pa konstruktionsavdelningen &r hanteringen med ritningsfiler och andra filer omfattande, jag
har inte kunnat se nagon riktig standardisering for denna hantering inom foretaget. Forsok
har gjorts for att strukturera filhanteringen men utfallet har inte varit tillfredstillande. Det
funkar bra inom varje projekt, da handldggaren ordnar strukturen. Varje handldggare har
tyvirr sina egna rutiner for det och darfor blir det svart for de som dr inblandade i flera
projekt samtidigt.

6.2 Forslag till forbéittringar

I detta kapitel beskrivs de forbittringar som forfattaren anser lampliga att genomfora for att
fa snabbare ritningsleveranser som bittre stimmer 6verens med produktionsordningen.
Studiebesoket hos Stringbetong AB har varit en inspirationskilla i dessa forslag och mer
om detta finns att ldsa 1 bilaga 1, samt under punkt 3.2.

6.2.1 Forslagskonstruktor

Det som forfattaren anser allra viktigast och som kan innebédra den storsta forbéttringen ar
att anstélla en sd kallad forslagskonstruktor. Dennes arbete dr att ga igenom
forfragningsunderlaget och ge eventuella férslag pa dndringar som kan ge billigare
l6sningar och didrmed ett lagre anbud. Forutom att det forfarandet kan generera fler
forsdljningar sa har det en positiv effekt for projekteringen. Eftersom forslagskonstruktoren
gar igenom underlaget grundligt och gor en indelning av de olika byggelementen sa har
man en bra borjan pa projekteringen redan innan upphandlingen &r klar. Det gar da mycket
snabbare for handldggaren att fardigstilla huvudritningarna sa att elementritningarna kan
paborjas tidigare. Planering av produktionsordning kan ocksa ske i ett tidigare skede.

Nackdelen med detta system dr det faktum att manga av de jobb man riknar pa siljs till
nagon annan, forprojekteringen &r da gjord i onddan. I dagsliaget kan det dnda vara
intressant nir det blir allt kortare tider mellan upphandling och monteringsstart.

6.2.2 Planering

I planeringen av produktionsordningen kan den i punkt 6.2.1 ndmnda atgérden med
forslagskonstruktor ha stor positiv inverkan. Om indelningen och storleken av
byggelementen finns klara tidigare kan planeringen av produktionen goras mera grundligt i
ett tidigt skede i projektet.

En erfarenhet fran studiebesoket hos Strangbetong AB ir att deras planering sker i fabriken
och planeringen pa konstruktionskontoret styrs av denna produktionsplanering. Ett system
som enligt Strangbetong fungerar mycket bra.

I 6vrigt kan planeringen forbittras pa manga punkter och framforallt samordning av
planeringen mellan konstruktion och produktion kan goras bittre.
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6.2.3 Ritningshantering

De flesta elementritningar gors i flera steg.

1. Byggelementet kopieras ur huvudritningen och mattsitts av en ritare. Eventuella
fastplatar och andra detaljer ritas in.

2. En konstruktor dimensionerar den armering som skall gjutas in i elementet. Samt vid
vissa konstruktioner @ndrar utférandet sa att det skall halla.

3. Granskning av den firdiga ritningen gors.

Steg 2 och 3 kan ibland ske i omvénd ordning, alternativt av samma person.

Ett satt att korta tiderna for framtagandet av elementritningar kan vara att sluta med
granskningen som gors av dessa ritningar. Det vore bittre att granska huvudritningarna
istéllet. Nér ett element skall ritas lyfts det oftast ur huvudritningen och storleken finns da
redan dér. Det som kan bli fel 4r mattsédttningen, men om varje ritare ges personligt ansvar
for sina ritningar kan felstatistiken hallas pa ett minimum. Forfattaren vill dven hir
referera till Striangbetong AB som inte utfér granskning av sina elementritningar. Enligt de
sjdlva blir det sillan fel pa ritningarna, tekniken i ritprogrammen har gjort att risken for fel
har minskat.

Ett intryck fran undersokningen pa SCF Betongelement &r att det inte finns nagot
vedertaget system for hantering av ritningsfiler. Om alla gor pa samma sitt 4r det mycket
enklare for en samordnare att ha inblick och kontroll pa vad som &r klart och inte klart.
Filerna bor ldggas in i ett verskadligt och littarbetat mappsystem pa servern. Om ett
sadant system foljs kan det vara en mycket positiv forbéttring.

6.2.4 Ovrig filhantering

Hir giller samma sak som for ritningshanteringen i punkt 6.2.3. Ett system for all
filhantering borde inforas och f6ljas. Systemet skall vara lika for alla projekt, det blir
krangligt for de ritare och konstruktorer som arbetar med flera olika projekt samtidigt att
ha olika system for filhantering pa olika projekt. Detsamma giller for den som sitter som
samordnare, det ar littare att folja och 6vervaka projekten om alla &r uppbyggda pa samma
mall.

6.2.5 Projektledare

SCF’s ledning har sedan en tid funderat pa att anstilla en projektledare. Detta kan vara ett
bra sitt att fa projekten att flyta bittre. Projektledaren skall inte vara bunden till nagon av
avdelningarna pa foretaget och endast se till projektets basta. Han kan skota

administrationen av projektet samt skota kontakten med berorda, bade internt och externt.

I nulédget skoter handldggaren all administration samtidigt som det dr véldigt brattom med
huvudritningarna. Administrationsarbetet tar en véldig massa tid i ansprak och denna tid
kan istillet ldggas pa projekteringen. Endast information som &r relevant fér handldggaren
bor na honom. Projektledaren kan skéta all administration och vidarebefordra information
och fragor till den i organisationen som berdrs.
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Dessutom bor han vara inblandad i planeringen av produktionsordningen och se till att
tider halls genom att vara insatt och uppdaterad i hur projekteringen framskrider. Pa detta
sitt kan projektledaren hjlpa till att styra konstruktionsordningen sa att den stimmer
overens med produktionsplaneringen och montageordningen.

Projektledaren skall uppritta projekttidplan, beskedstidplan samt sammanstilla
avvikelserapportering. Kort sagt skall han gora allt for att fora projektet framat sa smidigt
och Ionsamt som mojligt.

Nir projektet dr avslutat skall uppfoljning goras med erfarenhetsaterforing for att ta tillvara
positiva erfarenheter och for att kunna undvika misstag och problem i kommande projekt.

6.3 Sammanfattande slutsats

Det denna empiriska undersokning kommit fram till &r att problemet i grunden inte ligger
hos konstruktionsavdelningen. En kombination av allt kortare byggtider och otillracklig
samordning mellan konstruktion och produktion tycks vara det som stéller till problem for
foretaget. Da ett seriekopplat beroende rader mellan de tva avdelningarna behdvs enligt
Bruzelius och Skérvad (1995) en hog grad av samordning.

De allt kortare byggtiderna &r en bestaende fordndring i branschen och nagot som SCF
Betongelement maste anpassa sig till. Denna anpassning kan ske genom tillsittandet av en
forslagskonstruktor som paborjar projekteringen redan innan upphandlingen &r klar.
Problemet &r att den typen av tjanst bor tillsdttas av en kompetent konstruktor med manga
ars erfarenhet. Tyvérr dr konstruktionsavdelningen underbemannad och en flaskhals i
foretaget idag, och de konstruktorer som finns behovs dir. Foretagets lokalisering 1
glesbygden gor att det #r svart att rekrytera erfarna konstruktorer, det finns helt enkelt inga
tillgéingliga pa marknaden. SCF Betongelement har ddremot det senaste aret anstillt tre
nyutexaminerade byggingenjorer frin Mitthogskolan i Ostersund. Denna rekrytering anses
som mycket lyckad och eventuellt kan nagon av de erfarna konstruktorerna i foretaget
omplaceras som forslagskonstruktor i framtiden.

Nir projektet startar maste det planeras for att kunna konstrueras i rétt ordning sa att
ritningsleveranserna till produktionen och leverans av betongelement till byggarbetsplatsen
kan ske inom utsatt tid. En resurs i form av en projektledare for denna planering samt
samordning mellan avdelningarna skulle vara ett stort steg i ritt riktning. Samordning av
alla inblandade i projektet och planering av arbetsgangen dr a och o for att fa en smidig
organisation. Genom att projektledaren kan skota administration och kontakter anslutna till
projektet avlastar det handldggaren som da kan #dgna sig at projekteringen. Denna atgird kan
dven ses som en forstiarkning av konstruktionsavdelningen da projektledaren 6vertar manga
av de arbetsuppgifter som handldaggaren i nuldget utfor.

De 6vriga forslagen till forbéttringar som angetts ger troligen var for sig inte sa stor effekt.
Om man didremot genomfor alla fordndringar kan de tillsammans bidra till smidigare
projektering och darmed ett bittre flyt genom hela linjen.
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Bilaga 1 Sid 1

STUDIEBESOK HOS STRANGBETONG I ORNSKOLDSVIK

Bakgrund

Stringbetongs fabrik i Lingviksmon samt kontoret i centrala Ornskoldsvik hette tidigare
Nordbetong och grundades 1956. Nordbetong koptes upp av Strangbetong 1982 men fick
fortsitta leva sitt eget liv fram till mitten av 1990-talet dd man bytte namn och blev en del av
Striangbetongs organisation.

Foretaget omsitter ca 1,1 miljarder kronor, har strax under 1000 anstéllda i Sverige och ingar
i den finska koncernen Consolis. Consolis har 51 fabriker i 11 olika ldnder 1 Europa och
omsitter med hjdlp av sina totalt 4200 anstédllda drygt 5 miljarder kronor.

Kontoret i Ornskoldsvik

P4 Striingbetongs kontor pa Nygatan 8 i centrala Ornskoldsvik finns konstruktion- och
forsdljningsavdelning. Pa konstruktionsavdelningen finns 8 konstruktorer.
Forsdljningsavdelningen har 1 séljare, 1 kalkylator samt 1 forslagskonstruktor. Pa kontoret
sitter dven 1 administrator.

Hur funkar det vid nytt projekt?

Nir forfragningsunderlaget inkommit sitter sig forslagskonstruktéren ner och gar igenom alla
uppgifter och gor eventuella fordndringar 1 projektet som han tycker dr nodvindiga. Han
riaknar grovt fram mingden element som kommer att behova tillverkas samt gor en ganska
noggrann forprojektering. Om man far jobbet halls 6verlimnandemote dér underlaget
overlamnas till konstruktion och produktion. Med forslagskonstruktérens underlag som grund
gor produktionen en tidplan for produktionsordning. Denna tidplan ligger i sin tur till grund
for konstruktionsordningen. Deadline for ritningar dr enligt fabriken 2 veckor, men de brukar
finnas firdiga 3 dagar till 1 vecka fore gjutning.

For varje objekt utses en konstruktor som handldggare. Handldggaren gor huvudritningar,
administrerar projektet och fungerar till viss del som projektledare. Projektledare &r annars
sdljaren. Huvudritningarna gors i man av tid ganska komplett innan elementritningar gors.
Oftast finns dock inte tid for detta och handldggaren gor byggnaden del {or del,
elementritningen kommer da igang ganska snabbt. Pa huvudritningen finns matten pa
byggelementen firdiga och det gar da litt att plocka ut elementet for dimensionering och
detaljritning. Oftast gor samma konstruktor hela jobbet med varje element, dvs. ritning och
dimensionering. Ingen granskning av arbetsritningarna forekommer utan varje konstruktor har
eget ansvar for att det blir rétt. Erfarenheterna av detta r att det funkar véldigt bra. Det finns
sdllan nagra fel pa de ritningar som gar till produktion. Konstruktorerna pa siger sjédlva att nér
de utfoérde granskning sa kunde man ldmna ifran sig ritningar fast man visste att de innehdll
fel. Nu nir ingen granskning sker vet alla att det maste bli rétt fran borjan. Fordelar med detta
ar snabbare ritningsleveranser och man slipper den trakiga granskningen som litt blir liggande
i en hog pa skrivbordet. Formritningar forekommer énda vid tillfdllen med stor tidspress.
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Diskussion/slutsats

Min uppfattning &r att arbetet flyter vildigt bra och att det till storsta delen beror pa att man
anvénder sig av forslagskonstruktor. Det gor att projekteringen kommer igang innan
upphandlingen &r klar. Tyvirr far man inte all jobb man riknar pa men jag tror anda att det &r
virt att arbeta pa det sittet med de sndva tidsramar som &r. En annan stor del bedomer jag dr
att man skippat ritningsgranskningen. De tycker sjdlva att sedan man borjade rita i Autocad
har granskningen blivit 6verflodig eftersom datorn visar alla matt och man litt kan upptidcka
fel som gjorts.

Det enda som personalen pa Stringbetong inte tycker fungerar tillfredstéllande ar
projektledningen. Siljaren har den rollen och han &r sdllan dér, det lampar sig inte heller att
sdljaren har tva roller. Ibland fungerar nagon konstruktdr som projektledare och det &r inte
heller bra da det #r litt att bli partisk. ”Projektledaren skall enbart vara projektet till gagn”
sade konstruktionschefen Mikael Eriksson, “och det kan jag som konstruktor inte vara”.
Erfarenheter fran samarbete med avdelningar i sdder och andra féretag med fristaende
projektledare dr mycket positiva.

Striangbetong har fordel av sin storlek, de kan flytta resurser mellan sina olika kontor och
lagga produktion pa en annan fabrik vid behov. De har dessutom en egen avdelning for
utveckling av cad —system och standarder. Anvindandet av en basstomme anser de vara ett
bra koncept som ger snabba 1osningar da det dr manga lika byggnadsdelar och detaljerna
ligger som standard i deras system.

Av:
Peter Reinemyr
Stromsund 2004-04-01





