
EXAMENSARBETE

Kartläggning av planering och uppföljning i
utförandeentreprenadupphandlade

vägprojekt
En intervjustudie baserad på fem större anläggningsaktörer

Robin Olofsson
2015

Civilingenjörsexamen
Väg- och vattenbyggnadsteknik

Luleå tekniska universitet
Institutionen för samhällsbyggnad och naturresurser



2015-01-27 

Civilingenjörsprogrammet Väg- och vattenbyggnad 
Institutionen för Samhällsbyggnad och Naturresurser 

Luleå Tekniska Universitet 
 

 

 

 

 

 

 

 

Kartläggning av planering och uppföljning i 

utförandeentreprenadupphandlade vägprojekt 

– En intervjustudie baserad på fem större anläggningsaktörer 

 

 

Robin Olofsson  
 



 

ii 
 

Förord 
 

Examensarbetet utgör det avslutande momentet av min civilingenjörsutbildning inom väg- och 

vattenbyggnad vid Luleå Tekniska Universitet. Arbetet motsvarar 30 högskolepoäng. Jag vill framföra 

ett stort tack till samtliga involverade respondenter från ABL, NCC Roads, Svevia, Skanska samt 

Veidekke, som har tagit sig tid att besvara mina frågor på ett ypperligt sätt. 

Från Luleå Tekniska Universitet vill jag framföra ett stort tack till mina handledare Jan Krantz och Tim 

Johansson, samt min examinator Thomas Olofsson, som alla har bistått med stöd under 

examensarbetets fortlöpande.  

Jag vill även tacka min externa handledare Patrick Söderström, på ATCON AB, som har varit en 

stöttepelare under examensarbetet. 

Slutligen vill jag tacka min familj och sambo som har stått ut med mig under alla dessa studieår. 

Piteå, januari 2015 

Robin Olofsson 



 

iii 
 

Sammanfattning 

Byggprojekt har generellt en tendens att överskrida planerat slutdatum. För att projektet ska förlöpa 

enligt tidplan krävs, utöver en väl genomarbetad planering, även en kontinuerlig kontroll och 

uppföljning av arbetet. Genom att i god tid uppmärksamma avvikelser gentemot tidplanen kan 

förseningar förhindras, således sparar beställare såväl som utförare både tid och pengar. I nuläget 

används resurskrävande manuella metoder, vilket förhindrar frekventa uppföljningar. På senare tid 

har dock mjukvaruleverantörer introducerat automatiska system som kan åskådliggöra projektets 

status i realtid. Kan uppföljning integreras på ett enkelt och kostnadseffektivt sätt kan förseningar 

begränsas avsevärt. 

Examensarbetets syfte är att kartlägga hur planerings- och uppföljningsprocessen ser ut i dagens 

anläggningsbransch, samt vilka problem eller hinder som finns. Insamling av data utgörs av en 

intervjustudie med fem av Sveriges största anläggningsaktörer: ABL (Peab asfalt), NCC Roads, 

Skanska, Svevia samt Veidekke, och ligger tillsammans med litteraturstudien till grund för skribentens 

rekommendation på möjlig utformning av planerings- och uppföljningsprocessen. 

Studien visar att planerings- och uppföljningsprocessen ser olika ut i respektive företag. Den initiala 

planeringen i anbudsskedet och överlämnandet till produktionsavdelningen är i huvudsak 

densamma. Däremot delar sig planeringen i fyra olika alternativa tillvägagångssätt före samt under 

produktion. Uppföljningen är också olika i respektive företag både vad det gäller frekvens och 

detaljeringsgrad. Uppföljningsprocessen har delats upp i tre delar, produktionsuppföljning, 

ekonomiuppföljning, samt erfarenhetsåterföring. Produktionsuppföljningen är den del som skiljer sig 

mest mellan företagen, medan ekonomiuppföljningen nära nog är identisk. 

Noterbart är att både planering och uppföljning kan ske på olika sätt även inom samma företag 

beroende på vilka individer som är involverade i projektet. Vissa företag har starka direktiv på att 

processen ska ske enligt ett föreskrivet sätt, men det är inte alltid den följs. Andra företag låter sina 

anställda vara kreativa och styra projektet efter eget tycke.  

Projektets storlek påverkar även förutsättningarna till en utförlig kontinuerlig uppföljning. Små 

projekt upplevs inte ha samma möjligheter att ta in resurser för uppföljning, vilket är paradoxalt då 

de har störst behov av uppföljning. Detta då små projekt har procentuellt kortare effektiv byggtid, 

vilket innebär att avvikelser snabbt kan få förödande konsekvenser. 

Det kan även konstateras att anläggningsaktörerna upplever att det finns en hel del problem i dagens 

planerings- och uppföljningsprocess. I planeringsprocessen upplevs bl.a. informationsöverlämning 

från kalkylavdelning till produktionsavdelning vara bristfälligt, medan uppföljningsprocessen upplevs 

som både komplicerad och resurskrävande. 

Nyckelord: Planering, Uppföljning, Anläggning 
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Abstract  

Building projects generally have a tendency for time overrun beyond completion date specified in the 

plan. A well-conceived plan and a continuous control and follow-up of the work, is needed to manage 

the project according to the schedule. If schedule deviations are observed at an early stage delays 

can be prevented, therefore a continuous follow-up will save the client as well as the building 

company both time and money. Nowadays, manual resource-intensive methods are used, which 

prevents frequent follow-ups. Recently, however, software vendors have introduced automatic 

follow-up systems that can monitor project status almost in real time. Can these kinds of follow-up 

systems be integrated in a simple and cost-effective manner, delays and time overruns in 

construction projects can be substantially reduced. 

The master thesis aims to identify how the planning and follow-up of road construction projects are 

carried out in today’s construction industry. What are the main problems and obstacles in road 

construction? The collection of data consists of interviews with five larger civil engineering 

companies, ABL (Peab asfalt), NCC Roads, Skanska, Svevia and Veidekke. The interviews combined 

with the literature study are the basis for the author’s analysis and recommendation of possible 

measures for the planning and follow-up process. 

The study shows that the planning and follow-up is different in each company. The initial planning in 

the tender and the handover stage to production department is essentially the same. Thereafter the 

planning process is managed differently in four different approaches and degree of detailing. The 

follow-up also seems to differ between each company in terms of frequency and degree of detailing. 

In the study the follow-up is divided into three different identified parts, production follow-up, 

economy follow-up, and experience feedback. The production follow-up differs most between 

companies, while the economy follow-up is basically identical. 

Notably, both the planning and the follow-up can be carried out differently even within the same 

company, depending on who is involved in the project. Some companies have strong directives about 

how the planning and follow-up process shall be executed, however these directives are not always 

followed to the point. Other companies allow their employees to be creative and manage the project 

according to their personal liking. 

The project’s size also affects the conditions for managing detailed continuous follow-ups. Small 

projects do not have the same possibilities to bring in resources for follow-ups as larger projects 

have, which is paradoxical since time overruns in small projects can have devastating consequences. 

It is also noted that the construction companies experience that there are lots of problems in today’s 

planning and follow-up of road construction projects. The flow of information from the tender to the 

production department is flawed, and the follow-up process is perceived both as complex and 

resource intensive. 

Keywords: Planning, Follow-up, Civil Engineering. 
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1. Inledning 
Följande kapitel beskriver studiens bakgrund, syfte, problemformulering, avgränsning, samt även 

forskarens personliga referensram. 

1.1 Bakgrund 

Byggprojekt har generellt en tendens att överskrida planeringen, både tids- och kostnadsmässigt (De 

la Gardie & Johansson, 2003; Jonasson, 2011). För att hålla planen krävs, utöver en väl genomförd 

planering, även en kontinuerlig kontroll och uppföljning under hela projektets gång (Nordstrand & 

Révai, 2006). Ju oftare dessa uppföljningar genomförs desto större är chansen att eventuella 

avvikelser från planen upptäcks i god tid. En tidig åtgärd kan förhindra stora förseningar och därmed 

eliminera onödiga kostnader (Josephson & Larsson, 2001; Johnsson & Nilsson, 2012). Det är vanligt 

att i byggbranschen följa upp de faktiska värdena manuellt mot planeringen, vilket är relativt 

resurskrävande och således förhindras frekventa uppföljningar (Nordstrand & Révai, 2006).  

Enligt Söderström och Olofsson (2009) är uppföljningen i dagens vägbyggnadsprocess bristande. För 

att möjliggöra en jämförelse mellan planering och verkligt utfall, d.v.s. en uppföljning, krävs det enligt 

Johansson (2010) en hög detaljeringsgrad i planeringen. Annars blir uppföljningen praktiskt svår att 

genomföra. Flera studier belyser dock att det generellt inte finns någon tydligt strukturerad 

planeringsprocess, utan planeringen görs på flertalet olika tillvägagångsätt (SBUF, 2009; Hellström & 

Nordin, 2011) Detta gäller även inom respektive företag. Orsaken tycks vara tidsbrist (SBUF, 2009). 

Dessutom är kompetensen inom planering i byggbranschen enligt SBUF (2009) bristfällig, vilket 

speglar sig i projekten. Således krävs en kompetenshöjning för att en detaljerad planering med 

uppföljningsbara mål ska kunna erhållas. Ett planeringsverktyg som av många upplevs tillgodose 

dessa krav är Dynaroad, vars specialisering är masshantering, tidsplanering och produktionsstyrning 

(Dynaroad, 2014). Planeringsvektyget använder sig av platsbaserad planering, vilket enligt Jongeling 

et. al. (2007) är en föredragen planeringsteknik vid projekt med repetitiva och kontinuerligt 

återkommande arbetsmoment, som ett vägprojekt är. Planeringen visualiseras i linjer, vilket utgör en 

enkel och uppföljningsbar planering även under produktionstiden. 

På senare tid har dessutom vissa mjukvaruleverantörer introducerat automatiskta system som 

åskådliggör projektets status i princip i realtid (Sandberg, 2014; Hammad & Vahdatikhaki, 2014). 

Teknologins utveckling föder nästintill oanade möjligheter, men ofta förblir det bara en möjlighet. 

Om denna metod kan integreras på ett smidigt och kostnadseffektivt sätt kan det dock innebära ett 

stort steg framåt för byggbranschen (Sandberg, 2014; Söderström & Olofsson, 2009). Entreprenörer 

som snabbt tar till vara på dessa möjligheter kan erhålla betydande konkurrensfördelar jämte övriga 

rivaler. 

1.2 Syfte 

Examensarbetets syfte är att kartlägga hur planering och uppföljning ska ske för att, utifrån 

entreprenörens perspektiv, skapa konkurrenskraftigare förutsättningar. En intervjustudie med fem 

av Sveriges största anläggningsaktörer har därför genomförts. Aktörerna i fråga är ABL (Peab asfalt), 

NCC Roads, Skanska, Svevia och Veidekke. Intervjustudiens syfte är att göra en nulägesanalys av de 

nuvarande arbetsmetoderna samt att identifiera eventuella brister eller hinder. Resultatet från 

intervjustudien analyseras sedan och ligger till grund för vidare förslag på lämpliga tekniska system, 

arbetsmetoder samt vilka förutsättningar som krävs vid genomförandet av detta. 
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1.3 Frågeställning 

Examensarbetet besvarar följande forskningsfrågor: 

1. Hur arbetar anläggningsentreprenörer med planering och uppföljning av vägprojekt? 

En nulägesanlys på de fem anläggningsföretagen görs här för att få en detaljerad bild över hur 

planerings- och uppföljningsprocessen ser ut ute i verkligheten. Här tas även reda på vad som skiljer 

företagen åt. 

2. Vad finns det för problem eller hinder med planering och uppföljning av vägprojekt? 

Här analyseras vad som i dagsläget ej fungerar ute i anläggningsbranschen vad det gäller planering 

och uppföljning. Respondenternas får här belysa de problem som de har uppmärksammat och 

komma med eventuella förslag till lösningar. 

3. Hur används maskinstyrning i vägprojekt och hur kan det nyttjas i uppföljningsprocessen? 

Här undersöks hur maskinstyrning används i nuläget, vilken påverkan det har på 

planeringsprocessen, samt hur det kan nyttjas i uppföljningsprocessen 

4. Hur skulle planering- och uppföljningsprocessen i ett vägprojekt kunna se ut? 

Här ges ett förslag/rekommendation på hur planerings- och uppföljningsprocessen skulle kunna se 

ut. Förslaget baseras på det av respondenterna beskrivna behovet i kombination med skribentens 

syn på framtiden samt teorin från litteraturstudien. 

1.4 Avgränsningar 

På grund av examensarbetets tidsram har följande avgränsningar gjorts: 

• Planeringen syftar på tidsplanering. 

• Uppföljningen behandlar produktionsuppföljning, ekonomiuppföljning samt 

erfarenhetsåterföring. 

• Maskinstyrning undersöks då den kan ha påverkan på planerings- och uppföljningsarbetet. 

• Studien är begränsad till utförandeentreprenader. 

• Under rekommendationens framtagande har eventuella konkurrenter till Dynaroad samt 

SiteLink 3D ej beaktats. 
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1.5 Forskarens referensram 

Forskarens förutsättningar grundar sig till största del av fleråriga studier på Luleå tekniska universitet 

där civilingenjör inom väg- och vattenbyggnad, med inriktning mot byggande vilket i kort kan 

sammanfattas som projektledning, har studerats. Utöver studierna har forskaren ringa erfarenhet 

från anläggningsbranschen. En 7-månaders-praktik har dock genomförts vid ett kommunalt Teknik- & 

Gatukontor. 

Arbetet skrivs åt Luleå Tekniska Universitet vilka, tillsammans med skribentens interna handledare 

Jan Krantz, externa handledare på ATCON AB Patrick Söderström och de intervjuade företagen, ABL 

(PEAB asfalt), NCC Roads, Skanska, Svevia samt Veidekke, är arbetets huvudsakliga intressenter. 



 

4 

2. Teori 
I detta kapitel behandlas studiens teoretiska referensram. 

2.1 Entreprenadformer 

Vid varje projekt, vare sig om det gäller husbyggnad eller anläggning, måste beställaren bestämma 

hur projektets organisation ska se ut, d.v.s. vilken entreprenadform som ska användas. I kort handlar 

det om vem som ska göra vad samt vem som har ansvaret för respektive område. Här har beställaren 

flera olika möjliga alternativ att tillgå, vilka beskrivs nedan. 

2.1.1 Utförandeentreprenader 

Den vanligaste entreprenadformen är utförandeentreprenad. I Sverige utgjorde år 2011 

utförandeentreprenader hela 91 % av alla bygg- och anläggningsprojekt (Olander et al, 2012). Med 

det menas att beställaren, själva eller tillsammans med konsult, står för arbetet i program- samt 

projekteringsskedet. Således har beställaren ansvaret för att förfrågningsunderlaget är korrekt. 

Beställaren skapar sedan avtal med Entreprenören- eller entreprenörerna, vilka sedan ansvarar för 

att utförandet sker enligt bygghandlingarna. Vid felaktiga bygghandlingar kan entreprenören begära 

ersättning direkt av beställaren. Beställaren kan sedan ta frågan vidare till konsulten om denne anser 

att felet ligger i konsultens projektering. (Nordstrand, 2008) 

Hans Ottosson (2009) beskriver att det finns två olika former av utförandeentreprenader, 

generalentreprenad och samordnad generalentreprenad. Beställaren anlitar i en generalentreprenad 

en entreprenör, en så kallad generalentreprenör, som ansvarar för utförandet. 

Generalentreprenören kan sedan anlita underentreprenörer för att utföra delar eller hela arbetet, se 

Figur 1 för förtydligande. I en samordnad generalentreprenad har beställaren möjlighet att välja 

underleverantörer själva. Detta kan vara en fördel om det finns produkter i projektet med lång 

leveranstid, då beställaren kan upphandla underleverantörer i ett tidigt skede för att förhindra 

förseningar. En av sidoentreprenörerna, vanligtvis generalentreprenören, tar sedan mot en avgift på 

sig samarbetsansvaret. (Ottosson, 2009)  
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Figur 1. Illustration av hur en generalentreprenad kan se ut. 

 

2.1.2 Övriga entreprenadformer 

Utförandeentreprenader är som sagt den överlägset vanligaste entreprenadformen, men en 

entreprenadform som blir mer och mer vanlig är totalentreprenad (Trafikverket, 2010). Enligt 

Olander et al. (2012) bestod 9 % av alla bygg- och anläggningsprojekt i Sverige av totalentreprenader. 

I en totalentreprenad har beställaren endast ett avtal, med en totalentreprenör, angående såväl 

projektering som utförande (Nordstand & Révai, 2006). Totalentreprenören ansvarar således för att 

projektet utförs enligt gällande normer samt enligt de av beställaren bestämda funktionskrav som 

förfrågningsunderlaget innehåller (Söderberg, 2005). Vanligen anlitar totalentreprenören både 

konsulter och underentreprenörer, då totalentreprenörerna sällan är tillräckligt stora samt breda för 

att klara av arbetet på egen hand. Figur 2 nedan visar ett exempel på en totalentreprenads struktur. I 

en del fall kan, enligt Nordstrand (2008), beställaren innan anbud genomföra en halvfärdig 

projektering, detta för att säkerställa vissa tekniska lösningar. Denna procedur brukar kallas för 

”styrd totalentreprenad”. Risken med en sådan procedur är att oklarheter om vem som har 

funktionsansvaret kan uppstå (Nordstrand, 2008). Anledningen till att beställaren väljer 

totalentreprenad framför andra entreprenadformer sägs, enligt Nordstrand och Révai (2006), vara 

den relativt korta färdigställandetiden, då utförandet kan startas redan innan projekteringen är klar. 
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Figur 2. Illustration av hur en totalentreprenad kan se ut. 

Utöver de två ovannämnda entreprenadformerna finns det ytterligare två entreprenadformer som 

används i Sverige. En av dessa är ”delad entreprenad”, som bygger på att beställaren gör avtal med 

ett flertal entreprenörer, så kallade sidoentreprenörer. Beställaren ansvarar likt i 

utförandeentreprenaden normalt för projekteringen och entreprenörerna ansvarar för var sitt 

område i projektet. Samordningsansvaret ligger om inget annat är sagt hos beställaren, vilket ställer 

höga krav på att beställaren har dels kompetensen och dels resurserna för att leda projektet. Har inte 

beställaren möjlighet till detta kan huvudentreprenören eller ett CM-företag (Construction 

management) åläggas ansvaret för samordning. Fördelen med den delade entreprenadformen är att 

beställaren kan pressa priset för varje delentreprenad till minimum. Den eventuella vinsten kan dock 

ätas upp av administration och samordning av entreprenaderna. (Söderberg, 2005). Som Figur 3 visar 

kan delentreprenaderna köpas upp som såväl genereral- som totalentreprenad (Ottosson, 2009).  
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Figur 3. Visualisering av hur en delad entreprenad kan se ut. 

Den fjärde och sista entreprenadformen som till viss del används i Sverige är funktionsentreprenad, 

vilket till största del är detsamma som totalentreprenad men utöver det även inkluderar ett utökat 

funktionsansvar under förvaltningstiden. (Ottosson, 2009) 

 

2.2 Byggprocessen i utförandeentreprenad 

Nedan beskrivs hur byggprocessen fungerar i en utförandeentreprenad. Se Figur 4 för övergripande 

gestaltning. 

 

Figur 4. Byggprocessen i utförandeentreprenad, framtagen enligt Nordstrand (2007). 

Arbetet med att framställa ritningar samt beskrivningar, d.v.s. bygghandlingar, för ett objekt brukar 

benämnas för produktbestämning och består vanligen av två skeden, programskedet samt 

projekteringsskedet. I en utförandeentreprenad ansvarar beställaren, med hjälp av konsulter, för 

dessa skeden. (Nordstrand, 2007) 
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Syftet med programskedet är att precisera beställarens krav och önskemål, samt att kartlägga 

förutsättningar och villkor som påverkar projekteringen samt produktionen. Programskedet kan 

delas upp i två delar. Till att börja med genomförs utredningar av olika slag, vilka analyserar samt 

undersöker förstudien djupare.  Dessa sammanställs sedan i ett dokument som brukar kallas för 

byggnadsprogram. Gestaltning av objektet har vanligen inte påbörjats förrän byggnadsprogrammet 

är färdigställt, men på senare tid fattas numera ofta beslut om delutformning redan i programskedet. 

Detta för att försäkra sig om att kraven i byggnadsprogrammet med säkerhet uppfylls i 

projekteringsstadiet. Denna gestaltning, i form av ritningar, brukar kallas för programskisser. 

(Nordstrand, 2007) 

Projekteringsarbetet innebär att utifrån programskedets byggnadsprogram skapa bygghandlingar, 

vilka sedan används som underlag vid utförandet av objektet. Processen brukar delas upp i tre 

skeden gestaltning, systemutformning samt detaljutformning. Dessa delskeden resulterar i 

förslagsritningar, systemhandlingar samt bygghandlingar. (Nordstrand, 2007) 

Upphandlingsprocessen inleds med att beställaren lämnar ut ett förfrågningsunderlag för att infodra 

anbud från entreprenörer. Förfrågningsunderlaget består av ritningar, beskrivningar samt 

administrativa föreskrifter. Anbudsgivaren tar sedan utifrån förfrågningsunderlaget fram en 

anbudskalkyl samt ibland även en anbudstidplan för att bedöma projektets kostnad samt omfattning. 

Därefter lämnas ett anbud om anbudsgivaren anser att projektet under gällande omständigheter är 

utförbart. Beställaren granskar sedermera de inkomna anbuden och väljer ut det förmånligaste 

anbudet. Därpå skickar beställaren en beställning på entreprenaden.  Vid antaget anbud uppkommer 

ett avtal mellan parterna som sedan konkretiseras i form av ett kontrakt.  Noterbart är att statliga 

och kommunala myndigheter samt företag är skyldiga att följa LOU, lagen om offentlig upphandling, 

medan privata beställare ej innehar generella upphandlingsregler. (Nordstrand, 2007) 

När kontraktet är skrivet kan produktionsskedet påbörjas, d.v.s. det verkliga utförandet av objektet. 

Byggentreprenören planerar och tar in tillräckliga resurser för att möjliggöra utförandet. En s.k. 

tillfällig fabrik, vilken förser arbetsplatsen med dess nödvändigheter, uppförts sedan på eller i 

närheten av byggarbetsplatsen. Därefter utförs arbetet efter de krav som erhålls från 

bygghandlingarna. Vid byggproduktionen slut avvecklas den tillfälliga fabriken och en slutbesiktning 

görs för att säkerställa att objektets krav är uppfyllda. När byggproduktionen slutförts överlämnas 

objektet till beställaren och det avsedda ändamålet kan uppfyllas, som t.ex. biltrafik i ett vägprojekt. I 

förvaltningsskedet ansvarar beställaren för drift och underhåll av objektet. (Nordstrand, 2007) 

 

2.3 Vägbyggnad 

Vägens uppbyggnad tas upp för att ge läsaren en överskådlig uppfattning om hur vägen är uppbyggd 

samt hur omfattande ett vägbygge är. 

Enligt TRVK VÄG (2011) består en vägkonstruktion av en vägkropp med undergrund, diken, 

avvattningsanordningar, slänter samt andra väganordningar. Med vägkropp menas en 

vägunderbyggnad samt en vägöverbyggnad (TRVK VÄG, 2011). Figur 5 nedan visar ett exempel på hur 

en väg vanligen är uppbyggd.  
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Figur 5. Illustration av en vägs uppbyggnad (TRVK VÄG, 2011). 

2.3.1 Undergrund/underbyggnad 

Undergrundens uppgift är att bära lasten från vägkroppen och utgörs av den befintliga marken. För 

att säkerställa en jämn och fin terrassyta kompletteras undergrunden med en underbyggnad 

bestående av jord- och bergmassor. Dessa arbeten brukar således kallas för terrassering.  Ibland kan 

förstärkningar av den underbyggande konstruktionen krävas vilket enligt Isacsson (2000) kan utföras 

med massutskiftning, jordförstärkning samt utförande av grundkonstruktion som t.ex. pålning. På så 

sätt säkerställs det att den underbyggande konstruktionen kan bära lasterna från överbyggnad samt 

trafik. Figur 6 nedan visar en detaljerad vy över en vägkonstruktions tvärsnitt. Det är även 

fundamentalt viktigt att vägkonstruktionen ej är uppbyggd av tjällyftande material (TK Geo, 2011). 

 

Figur 6. Visualisering av en mer detaljerad vy över en vägkonstruktions uppbyggnad (TRVK VÄG, 2011). 
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2.3.2 Överbyggnad 

Överbyggnadens primära funktion är att ta upp och fördela belastningen från trafiken, vilket 

förhindrar att deformationer och skador på underliggande lager (Granhage, 2009). Enligt TRVK VÄG 

(2011) finns det tre huvudsakliga överbyggnadstyper, grus-, betong- samt 

cementbitumenöverbyggnad. Överbyggnaden konstrueras i flera olika lager, slitlager, bundet 

bärlager, obundet bärlager, förstärkningslager samt skyddslaget, se Figur 7.  

 

Figur 7. Illustration av överbyggnadens lager (TRVK VÄG, 2011) 

Slitlagret är det översta lagret och ska som Granhage (2009) beskriver det ”fungera som ett tak för 

vägkroppen och som ett golv för trafiken”, således ställs det hårda krav på slitlagrets mekaniska 

egenskaper. Vanligen utgörs slitlagret av asfaltsmassa, men asfaltsbeläggningar har dock en tendens 

att deformera sig av tung trafik, speciellt långsamgående sådan; Därav kan betongbeläggningar 

istället användas, vilket kan ses på t.ex. vissa busshållplatser eller vid en del trafikljus. (Granhage, 

2009) 

Bärlagrets huvudsakliga uppgift är att absorbera och distribuera belastningen från trafiken. Vid 

högtrafikerade vägar är bärlagret vanligen uppdelat i två lager, ett bundet och ett obundet. Det 

översta lagret, det bundna, stabiliseras med ett bindemedel, vanligen i form av bitumen eller 

cement, medan det obundna lagret består av hårt packat krossat berg eller naturgrus. (Granhage, 

2009) 

Förstärkningslagrets funktion är detsamma som bärlagret. Belastningen är dock inte lika stor på 

förstärkningslagret, vilket möjliggör att billigare material med sämre mekaniska egenskaper kan 

användas. (Granhage, 2009).  

På terrassytan läggs ett skyddslager vars uppgift är att skydda överbyggnaden från underbyggnadens 

material. Skyddslagret fungerar som ett tjälisolerande lager och förhindrar att vatten och fint 

material tränger upp i bärlagret. Materialet kan vid tunna skyddslager vara detsamma som 

förstärkningslagret. (Granhage, 2009) 
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2.4 Planering 

2.4.1 Allmänt 

En väl genomarbetad planering är av yppersta betydelse för att ett byggprojekt ska bli lyckat. Varför? 

Skälen är otaliga. Nedan belyses några av dessa skäl. Dessutom ges en översiktlig genomgång av hur 

en traditionell planering ser ut. 

Planeringens betydelse 

En genomtänkt och väl utförd planering är av många skäl viktigt för ett projekts slutprodukt. 

Planeringen fastställer utförandets tillvägagångsätt samt vilka resurser som krävs, vilket förvissar att 

entreprenören uppfyller beställarens förutbestämda tider för delmoment och projektets 

färdigställande. Ur en ekonomisk synvinkel har ett projekt en kontraktsumma som utgör 

entreprenörens betalning. För att denna summa ej skall överskridas krävs en noggrann planering så 

att produktionen kan utföras med kostnadseffektiva metoder, utan att för den delen förringa 

beställarens krav på slutprodukten. Ju smartare lösningar, desto mer pengar genererar 

entreprenören. Planeringen, i form av utvecklade kvalitetssystem, utgör även en väsentlig del i att 

upprätthålla projektets kvalitetskrav, då beställaren ofta ställer krav på kvalitetssäkring av 

utförandet. Indirekt påverkar kvalitetskraven även ekonomin då eventuella kvalitetsbrister måste 

åtgärdas av entreprenören (Söderberg, 2005). Utöver tidigare nämnda positiva effekter bidrar 

planeringen även med följande (Nordstrand & Révai, 2006; Nordstrand, 2007): 

• God arbetsmiljö. 

• Minskade störningar i produktionen. 

• Ökad kännedom om projektet. 

• Underlag till resursanskaffning, projektstyrning samt kontraktstidsplan. 

Traditionell planering 

Anbudsarbetet innefattar anbudskalkylering samt ofta även upprättande av en anbudstidplan 

(Nordstrand, 2007). Till att börja med görs en anbudstidplan för att bedöma om beställarens tidskrav 

är möjliga att uppfylla, men även för att möjliggöra beräkning av gemensamma kostnader. En APD-

plan, även kallat placeringsritning, upprättas här som grund till anbudstidplanen. Anbudstidplanen 

ligger sedan som grund för upprättandet av kontraktstidplanen som entreprenören måste genomföra 

efter eventuell beställning (Nordstrand, 2007). Anbudskalkylen innebär att beräkna á-priser, för 

respektive AMA-kod, till den av beställaren tillhandahållna ej prissatta mängdförteckningen 

(Söderberg, 2005). Noterbart är att alla projekt inte tillhandahåller en ej prissatt mängdförteckning. 

Då får entreprenören ta fram mängderna själva eller anlita en konsult (Söderberg, 2005). När 

anbudsarbetet är klart lämnas anbudet till beställaren för prövning (Nordstrand, 2007; Söderberg, 

2005).  

När entreprenören fått ett antaget anbud görs en överenskommelse med beställaren om skälig 

planeringstid innan kontraktstiden börjar gälla. Därefter påbörjas produktionsplaneringen. Det finns, 

enligt Nordstrand (2007), ingen generell mall för vilka planer som ska upprättas innan 
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produktionsstart, utan det varierar beroende på bl.a. projektets storlek och komplexitet. Det som 

vanligen ingår är dock följande (Nordstrand, 2007; Nordstrand & Révai, 2006): 

• Placeringsritning (APD-plan) 

• Strukturplan 

• Produktionsplan 

• Resursplan 

• Produktionskalkyl 

• Kvalitetsplan 

• Miljöplan 

• Uppföljningsplan 

Placeringsritningen uppdagar lokalisering av bl.a. transportvägar, upplags- och arbetsytor, samt 

bodar och förråd. Syftet med placeringsritningen är att disponera arbetsplatsen så att god 

arbetsmiljö erhålls, samt att materialflödet optimeras (Nordstrand, 2007). Strukturplanen görs 

vanligen för hand på papper eller med post-it-lappar (Bergh & Persson, 2003). För att ta tillvara på 

samtliga projektinvolverades kompetens planeras strukturplanen tillsammans i grupp 

(produktionsavdelningen). Planen beskriver vilken ordning aktiviteterna ska utföras i samt dess 

tekniska kopplingar (Bergh & Persson, 2003). Strukturplanen skapar sedan underlag till 

produktionstidplanen som även tidsätter aktiviteterna samt tar hänsyn till resurser, i form av 

arbetskraft, maskiner samt material (Bergh & Persson, 2003; Nordstrand, 2007). 

Produktionstidplaneringen gör numera vanligtvis i ett datorstött planeringsprogram i form av ett 

aktivitetsberoende Gantt-schema (Nordstrand, 2007; SBUF, 2009). Utgående från tidigare 

kalkylerade kostnader upprättas en produktionskalkyl, vilket inkluderar eventuella ändringar som 

tillkommit efter anbudsskedet. Fördelaktigen bör produktionskalkylen konstrueras på så sätt att en 

enkel uppföljning under produktionstiden möjliggörs (Nordstrand, 2007). Kvalitetsplan, miljöplan 

samt uppföljningsplan projektanpassas dessutom. 

Under produktionstiden, i god tid innan en aktivitet ska göras, skapas eller projektanpassas en 

arbetsberedning. Det innebär kort beskrivet att aktiviteter i detalj säkerställs med aktuella 

arbetsmetoder, förberedelser och resurser, så att aktiviteten på ett säkert sätt kan genomföras enligt 

planering (Bergh & Persson, 2003; Nordstrand, 2007; Nordstrand & Révai, 2006). 

Produktionstidplanen bryts därefter ner i detalj i form av rullande tidsplaner. Dessa kan skapas i två 

nivåer, d.v.s. på samordningsnivå samt veckonivå. Samverkansnivå motsvarar ungefär en 

tremånadersperiod, medan den veckovisa planeringen spänner sig över 2-6 veckor (3 veckor är 

vanligast) (Bergh & Persson, 2003; Nordstrand & Révai, 2006). Detaljplaner i form av 

tremånaderstidsplaner är i första hand motiverat då samordningsbehovet är stort eller arbetet 

tekniskt komplicerat (Nordstrand & Révai, 2006). 3-veckors-tidplanen är den tidsplan som ligger 

närmast produktionen och beskriver dag för dag i detalj vad som ska göras samt vem som ska utföra 

det. Syftet är att utnyttja resurserna så effektivt som möjligt. 3-veckors-tidsplanen fastställs vanligen 
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på veckovisa planeringsmöten (Nordstrand & Révai, 2006). I Figur 8 nedan illusteras samtliga 

tidsplansnivåer enligt Bergh och Persson (2003). 

 

Figur 8. Illustration av planeringsnivåer enligt Bergh och Persson (2003). 

2.4.2 Planeringstekniker 

 

Work Breakdown Structure 

För att erhålla en bild av vad samt hur ett projekt ska genomföras används en teknik som heter Work 

Breakdown Structure, WBS (Ottoson, 2009). WBS definieras av Taylor (2007) som ”a task-oriented 

grouping of project elements that organizes and defines the total work scope of the project. It is a 

structured way of breaking down a project into work packages”. Detta innebär kort beskrivet att 

projektets moment fördelas i olika hanterbara arbetspaket, som utgör projektets omfattning, och 

visualiseras i en hierarkisk trädstruktur, se Figur 9 (Jongeling, 2006). Arbetspaketen används sedan 

som grund för bl.a. planering samt styrning av tid, resurser, kostnader och osäkerheter (Ottosson, 

2009; Jongeling, 2006). WBS uppfanns av USA:s försvarsdepartement vid produktion av missilsystem 

redan på 1960-talet (Norman et al., 2011) 



 

14 

 

Figur 9. Work Breakdown Structure, WBS, illustrerat i hierarkisk trädstruktur (Jongeling et al., 2007). 

Nätplanering 

Tekniken för nätplanering utvecklades i slutet av 1950-talet i USA. Det fanns då flera 

tillämpningssystem, men de främsta är CPM samt PERT, vilka beskrivs mer utförligt nedan. Vid 

nätplanering utförs en uppdelning av planeringsarbetet i flertalet moment. Dessa moment följer 

därtill varandra på ett logiskt vis. Till att börja med upprättas en förteckning på vilka aktiviteter som 

ingår i projektet, sedan bestäms logiska samband och beroeden mellan dessa aktiviteter. Resultatet 

blir en strukturplan som visar hur projektet tänkt utföras, med bortseende från resurser och tider. 

Därefter är nästa moment att tidsberäkna projektet som helhet, vilket först innebär att varje enskilt 

aktivitet måste tidsberäknas utifrån en viss storlek på arbetslaget. Denna beräkning uppdagar även 

vilka aktiviteter som är kritiska för projektet, d.v.s. den kritiska linjen. Nätplanen uppritas därpå efter 

en tidsskala och sedan summeras erfordrande resurser som krävs under produktionstiden. En 

slutgiltig tid- och resursplanering görs sedan med hänsyn till total byggtid, maximalt antal tillgängliga 

resurser samt önskemålet om jämn sysselsättning. Nätplanen är sedermera redo för att renritas med 

tillhörande resursplan (Nordstrand & Révai, 2006; Jongeling et al., 2007).  

Nätplaneringar kan redovisas som pil- och blocknät, varav pilnätsutformningen är den vanligaste 

förekommande metoden i byggprojekt. Vid användning av datorstödda projekteringsverktyg nyttjas 

dock vanligen blocknätsmodellen, då den är mer lämpad för datormodeller. I Figur 10 nedan 

visualiseras pil- och blocknätsplaner. (SBUF, 2009) 
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Figur 10. Pil- och blocknätplaner visualiserade enligt Andersson (1999), hämtad från SBUF (2009).  

Fördelarna med nätplaneringen är många, varav några listas nedan (Nordstrand & Révai, 2006): 

• Nätplanering skapar god planeringsmiljö då planeringsarbetet är utfört på ett logiskt sätt. 

• Metoden kräver grundlig analys, vilket ger stor kunskap och nytta under projektets 

fortsättning. 

• Metoden inspirerar till metodtänkande och främjar utveckling. 

• Nätplanen visar tydligt tankarna som planen grundas på. 

• Nätplanen underlättar identifieringen av konsekvenser vid ändringar. 

• Värdefull erfarenhetsåterföring uppkommer från dokumentation av verkligt förlopp.  

Critical Patch Method 

CPM är en aktivitetsbaserad nätplaneringsmetod som numer är den mest använda metod vid 

uppförande av tidplaner inom byggbranschen (Johansson, 2010; Jongeling, 2006; Söderström & 

Olofsson, 2007).  Nätplanen åskådliggör aktiviteter, händelser samt dess kopplingar, vilket möjliggör 

att de kritiska aktiviteterna kan identifieras tack vare en tidsanalys (SBUF, 2009). Även kostnaden kan 

visualiseras i nätplanen. Analyser med avseende på förhållandet mellan tid och kostnad kan sedan 

utföras för optimering av nätplanen. I huvudsak är kostnaderna i ett projekt uppdelade i två delar, 

direkta aktivitetsknutna kostnader, d.v.s. resurser etc., och projektets omkostnader, som är direkt 

proportionerliga till ett projekt varaktighet (SBUF, 2009). Projektet varaktighet förkortas enbart om 

aktiviteter på den kritiska linjen förkortas, vilket är att beakta vid en eventuell resursökning av en viss 

aktivitet. CPM är anpassat för datorstödd planering vilket ger fördelar vid ändringar, då tids- och 

kostnadseffekter kan ses direkt (SBUF, 2009). Programvaror såsom MS Project nyttjar CPM vid 

skapandet av tidsplan, vilken vanligen visualiseras i form av ett Gantt-schema (Johansson, 2010; 

Söderström & Olofsson, 2007).  

CPM lämpar sig bäst till komplexa sammansättningar av prefabricerade komponenter på en 

förutbestämd plats. Nyckelbegreppet är att de aktiviteter som utgör den längsta vägen genom 

nätverket kontrollerar hela projektet. Om aktiviteterna på den ”kritiska linjen” kan identifieras och 

kontrolleras kan projektet styras på ett ypperligt sätt. I Figur 11 nedan visualiseras den kritiska linjen 

med en extra tjock linje. (Jongeling et al.,2007) 
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Figur 11. Illustration av den kritiska linjen (den tjocka linjen) i en nätplan (Jongeling et al., 2007). 

CPM-baserade tidplaner har dock även negativa aspekter. Planerna kan bli svårtydliga på grund av 

dess stora aktivitetsantal samt kopplingar, vilket försvårar arbetet i produktionen (Johansson, 2010; 

Akbas, 2004). Visualiseringen av aktiviteterna delger inte hur produktionsmomenten utförs, då 

aktiviteterna ofta är sammanslagna. Det finns heller ingen koppling till var aktiviteten skall utföras 

(Johansson, 2010; Akbas, 2004). Användaren av tidsplanen måste således komplettera med att titta 

på ritningar, då CPM inte kan hänvisas till rumsliga sammanhang, vilket kan orsaka problem då olika 

användare sällan tolkar ritningar på samma sätt (Johansson, 2010; Forss, 2006).  

Program Evaluation and Review Technique 

PERT utvecklades helt oberoende av CPM i slutet av 1950-talet. PERT är likt CPM en aktivitetsbaserad 

nätplaneringsteknik, men skiljer sig från CPM (som fokuserar på att optimera förhållandet mellan tid 

samt kostnad) då PERT fokuserar på att mäta och reducera risker eller osäkerheter i projektiden. 

Metoden används således för att kontrollera om projektet blir klart i tid. (SBUF, 2009) 

Gantt-schema 

Enligt traditionell planeringsteknik redovisas tidsplanen i form av ett Gantt-schema. Nordstrand och 

Révai (2006) beskriver i boken Byggstyrning Gantt-schema som ett diagram med horisontella staplar, 

där namngivna arbeten läggs ut efter en lämplig tidsskala, se Figur 12. Således motsvarar stapelns 

längd aktivitetens beräknade tidsåtgång. Ett Gantt-schema ger en överskådlig bild av vad som ska 

göras samt när det ska utföras. Planen är således lätt att upprätta samt tolka, men det finns även 

betydande nackdelar varav några listas nedan (Nordstrand & Révai, 2006): 

• Aktiviteters koppling framgår ej. 

• Det framgår inte varför aktiviteterna ligger som de gör. 

• Det finns ingen kritiskt linje. 

• Konsekvenser från det planerade förloppet går ej att se. 

• Planen kan dölja brister samt inbjuda till ej genomtänkta lösningar. 
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Aktivitet v34 v35 v36 v37 v43

Inmätning

Schakt

Fyll

Beläggning

Väglinjer

v38 v39 v40 v41 v42

 

Figur 12. Visualisering av hur ett Gantt-schema kan se ut. 

Numera är det dock vanligt förekommande att tidsplaner gjorda i planeringsverktyg såsom MS 

Project eller Plancon generellt kallas för Gantt-scheman trots att de inkluderar bl.a. aktivitetskoppling 

samt kritisk linje. På så vis har Gantt-schemat blivit moderniserad sedan Henry Laurence Gantt 

utvecklade metoden i början av 1900-talet (SBUF, 2009). 

Line of balance 

Många projekt består av platsutförda arbetsmoment som kontinuerligt och repetitivt återkommer på 

olika platser. Denna sorts arbete lämpar sig inte att använda aktivitetsbaserade nätplaner till, utan då 

är platsbaserade planeringstekniker såsom Line of Balance, LOB, att föredra. LOB är inget nytt 

fenomen. Forskning har utförts sedan 1940-talet, men har antagit flera olika namn såsom bl.a. 

”Flowline”, ”Vertical Production Method” samt ”Disturbance Scheduling”. Praktisk användning av 

planeringsmetoden har dock varit begränsat inom byggbranschen, främst på grund av att starka band 

till den aktivitetsbaserad planering. Tidigare var dessutom LOB-funktioner obefintliga i de 

datorstödda planeringsverktygen. (Jongeling et al., 2007). Numera finns dock LOB-funktionen i 

flertalet datorstödda planeringsverktyg, bl.a. Dynaroad samt Plancon Powerproject (Dynaroad, 2011; 

Consultec, 2014).  

LOB är en visuell planeringsteknik som ger planeraren möjlighet att redovisa projektets arbetsflöde. 

Den platsbaserade planeringsmetoden använder sig av linjer i diagram för att representera 

arbetsmoment, utförda av arbetslag på en specifik plats. (Jongeling et al., 2007; Söderström & 

Olofsson, 2007) 

 

Figur 13. Till vänster illustreras planeringsproblem i ett LOB-diagram. Till höger har problemen åtgärdats (Jongeling et al., 
2007). 

Figur 13 ovan illustrerar till vänster olika problem som kan identifieras i ett LOB-diagram, men som 

till höger har åtgärdats. Dessa problem tyder på en felaktig planering, men ger även en möjlighet att 
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åtgärda dessa problem och således erhålla ett jämnt arbetsflöde. Problem som dessa är 

förhållandevis lätta att identifiera samt åtgärda med LOB i jämförelse med aktivitetsbaserade 

planeringsmetoder såsom CPM (Jongeling et al, 2007). Figur 13 visualiserar några vanliga 

planeringsfel som kan uppstå (Jongeling et al., 2007): 

1. Samma aktivitet utförs vid samma tidpunkt på flera olika platser, vilket inte är möjligt i.o.m. 

att linjen representerar ett arbetslag. 

2. Krockande aktiviteter kan medföra att det efterföljande arbetslaget måste vänta tills det 

föregående arbetslaget är klart, vilket således skapar väntetid som kostar pengar (Forss & 

Norberg, 2006). Är inte arbetsmomenten direkt kopplade till varandra kan ändå problem 

uppstå då flera olika arbetslag arbetar på samma plats. Detta kan medföra minskade 

kapaciteter och ev. skador på varandras utförda arbeten.  

3. Ingen tidsbuffert medför en stor press på den föregående aktiviteten att inte bli försenad. 

Det är även fysiskt omöjligt att avsluta bägge aktiviteter samtidigt, förutsatt att aktiviteterna 

är kopplade. 

4. Om flera aktiviteter startar samma dag kan det likt i punkt två medföra minskade kapaciteter 

(Forss & Norberg, 2006). Uttrycket ”Ju fler kockar, desto sämre soppa” kan här nyttjas. 

5. Punkt fem Samt punkt sex illusterar outnyttjad tid. 

Det finns två principiella metoder att åtgärda problemen ovan, synkronisering samt att diktera ett 

jämnt tempo (Jongeling et al., 2007). Med synkronisering menas att aktiviteterna bör planeras med 

liknande produktionshastighet, vilket illustreras till höger i Figur 13 i form av parallella linjer med 

konstant tidsbuffert emellan (Jongeling et al., 2007). Att diktera ett jämnt tempo menas att 

aktiviteten ostört ska fortgå från en plats till en annan. För att praktiskt utföra dessa åtgärder kan 

aktivitetsstart antingen senare- eller tidigareläggas, samt att linjen lutning kan ändras i form av en 

resursändring (Forss & Norberg, 2006; Seppänen & Konkainen, 2004). Mer resurser resulterar i en 

brantare linje, medan mindre resurser ger en flackare linje.  

Planeringsprocessen med LOB inkluderar enligt Jongeling et al. (2007) följande steg: 

• Nedbrytning av projektets arbetsområden i olika sektioner eller specifika platser. 

• Mängdförteckning och kostnadsuppskattningar upprättas enligt hierarkin från föregående 

steg. På så sätt kan en mängdspecifikation fås för respektive plats. 

• Aktiviteterna skapas i tidsplanen. 

• Aktivitetsberoenden specificeras för att bl.a. bestämma arbetets ordningsföljd.  

• Basera stoleken på arbetslagen efter momentens kvantitet. 

• LOB-diagrammet används sedan för att kontrollera att inte typiska avvikelser eller problem 

sker. 

• Fördela arbetslagen jämnt. 
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• Utför en risksimulation. 

• Styr projektets arbete genom att analysera planerat tillstånd jämfört med verkligt utfall. 

Ett LOB-diagram gör arbetsmomentens arbetsordning, ordningsföljd och beroenden 

visualiseringsbara, vilket möjliggör en enklare åtgärdshantering vid ändringar och på så sätt en 

effektivare användning av tiden. Andra fördelar är ökad produktivitet, minskade väntetider och ett 

jämnare arbetsflöde. (Forss & Norberg, 2006; Seppänen et al., 2004)  

Seppänen och Aalto (2005) belyser att en implementering av LOB i enbart huvudtidplannivå inte är 

nog, då även underentreprenörer bör engageras i planeringsprocessen. Veckoplaner säkerställer på 

ett effektivt sätt att genomförandet sker enligt den ursprungliga huvudtidplanen och således 

förhindrar att problem uppstår. Seppänen och Aalto (2005) påpekar även vikten av att samtliga 

aktiviteter har en konstant produktionshastighet. 

2.4.3 Planeringsverktyg 

Detta underavsnitt beskriver de vanligt förekomna planeringsverktygen samt vilka funktioner dessa 

har. 

Dynaroad 

Dynaroad är ett planeringsverktyg utvecklat för tidsplanering, produktionsstyrning samt 

masshantering, och har i dagsläget använts i över 100 projekt i 16 olika länder (Dynaroad, 2014). 

Programmet används framförallt i stora anläggningsprojekt med omfattande schakt- samt 

fyllnadsarbeten och erbjuder enligt Dynaroad (2014) en snabbare, mer realistisk samt mer exakt 

planerings- samt analysprocess jämfört med traditionella metoder. Dynaroad har tre moduler 

(Dynaroad, 2014): 

• Plan (Planering) 

• Schedule (Tidsplanering) 

• Control (Produktionsstyrning) 

I planeringsmodulen beräknas massbalans, d.v.s. om projektet har över- eller underskott av material, 

automatiskt. Vid obalans i massbalansen kan projektet omprojekteras för att så lite massa som 

möjligt köps in alternativt fraktas bort, vilket resulterar i kostnadsbesparingar. Dessutom optimeras 

masstransporterna och placering av krossplatser samt sidotippar. Figur 14 visuliserar hur en 

massdisponeringsplan kan se ut. (Axén, 2011; Mireé & Nordin, 2014) 
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Figur 14. Massdisponeringsplan framtagen i Dynaroad. 

Tidplaneringsmodulen erbjuder möjlighet till manuell eller automatisk uppbyggnad av tidsplan, i 

både Gantt- samt LOB-form. Planeringen kan även visualiseras på en karta i MAP View, vilket är 

fördelaktigt vid komplex trafikplanering samt presentationer. Det går även att resurssätta 

aktiviteterna och på så vis erhålla en resursplanering. Dynaroad är det enda programmet på 

marknaden som erbjuder platsbaserad planering kombinerat med massoptimering. (Dynaroad, 2014) 

Genom inmatning av utförda mängder ger produktionsstyrningsmodulen en översikt på hur projektet 

status ser ut. På så sätt kan projektproblem identifieras och åtgärdas under projektets gång. (Mireé & 

Nordin, 2014; Sandberg, 2013) 

Ett projekt som använt sig av Dynaroad med stor framgång är Riksväg 7 i Fredrikshamn, Finland. 

Projektet uppskattades kosta ca 2 miljarder, varav en tredjedel utgjordes av markarbeten. 

Arbetsplansbaserade massbalansberäkningar påvisade att ett märkbart massunderskott fanns. 

Mängderna från den ursprungliga vägplanen matades in i Dynaroad och en massdisponeringsplan 

togs fram. Resultatet var tydligt. Det krävdes en omprojektering. Utöver massunderskottet påvisade 

transportplanerna ett behov av bl.a. mellanlagringsplatser samt jordtippar, dessutom var 

transporterna långa. Det fanns således behov av massiva temporära väglösningar. Baserat på 

Dynaroads analys togs nya designlösningar fram. Resultatet blev en utvidgning respektive sänkning 

av två vägdelar. Den nya designlösningen matades sedan in i Dynaroad, vilket resulterade i att 

massunderskottet på 480 000 kubikmeter eliminerades samt att den totala masshanteringen 

minskade med 300 000 kubikmeter. Dessutom minskade transportsträckorna märkbart. Totalt bidrog 

detta till en inbesparing på ca 22 miljoner kronor, vilket motsvarar 4,3 % av markarbetets totala 

kostnad. (Dynaroad, 2009) 

Andra studier har visat liknande besparingar. Enligt Axéns (2011) studie av Riksväg 73, Nynäsvägen, 

visade en simulation i Dynaroad en kostnadsbesparing på ca 30 % jämfört med verkligt utfall. 

Noterbart här är dock att den verkliga projektkalkylen var ännu billigare än Dynaroads simulering 

(Axén, 2011).  
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En annan studie, av Mireé och Nordin (2014), är gjord på väg E22, vilken undersöker hur Dynaroad 

påverkar transportkostnaderna. Tre planeringar togs fram, en efter verkligt utfört arbete, en efter 

planerat arbete samt en efter optimala förhållanden. Noterbart är att planering ett och två hade 

tvingade transporter p.g.a. trafikhinder. Detta uteslöts i planering tre, vilken således ej var praktisk 

möjlig. Planering tre ger dock en indikation på hur det skulle kunna se ut i ett projekt som inte har 

dessa trafikhinder. Den kostnadsmässiga skillnaden för transporterna mellan planering ett och två 

var knappa 23 000 kr, d.v.s. 1 % av de totala transportkostnaderna. Skillnaden mellan planering 1 och 

3 var däremot betydande 6,3 %, d.v.s. motsvarande ca 138 000 kr. Noterbart är att projektiden för 

både planering ett och två minskade med två månader, vilket har en betydande effekt på projektets 

totala kostnad. (Mireé & Nordin, 2014) 

MAP 

Map är ett helhetkoncept som används för anbudshantering och byggstyrning, vilket mer detaljerat 

kan beskrivas som kostnadskalkylering, planering, inköp samt ekonomistyrning (Unit4, 2014). Syftet 

med systemet är att förbättra lönsamheten, från början till slut, genom att underlätta 

beslutningsfattningen (Unit4, 2014). MAP:s applikationer arbetar mot samma projektdatabas, vilken 

skapas i kalkylmodulen (Unit4, 2014). Informationen från kalkylen förs sedan automatiskt över till 

tidsplaneringsapplikationen, således följer förändringar som utförs i kalkylen även med till tidsplanen 

(Dehlin & Lindén, 2012). Tidsplanen visualiseras i Gantt-form och det finns även möjlighet till 

visualisering av kostnads- samt resursdiagram (Dehlin & Lindén, 2012). Däremot har inte MAP någon 

LOB-funktion (Unit4, 2014). 

Microsoft Excel 

Excel är ett mångsidigt program som bl.a. kan användas till kalkyler samt tidsplanering, således är 

inte Excel anpassat till något specifikt syfte (Bruér & Lennartsson, 2012). Excel är ett enkelt och 

användarvänligt program, men det har stora brister när det gäller tidsplanering (Bruér & 

Lennartsson, 2012). Det går bl.a. inte att utföra en så simpel sak som att koppla beroenden mellan 

aktiviteter (Bruér & Lennartsson, 2012).  Excel används trots detta frekvent för utförande av 

tidsplaner ute i den svenska byggbranschen (SBUF, 2009) 

Microsoft Project 

MS Project är Microsofts egna projektplaneringsprogram för organisation av tidsplan, resurser samt 

ekonomi (Microsoft, 2014). Programmet ingår i Office-paketet och har således samma utseende och 

uppbyggnad som övriga Officeprogram (Dehlin & Lindén, 2012). Tidsplanen visualiseras i Gantt-form 

och rapporter kan enkelt exporteras i olika former (Microsoft, 2014). MS Project är enligt SBUF 

(2009) tillsammans med Plancon det mest använda planeringsverktyget i svensk byggindustri. 

Programmet har dock sina begränsningar vilket studien av Bruér och Lennartsson (2012) belyser. 

Studien menar att programmet är anpassad efter projekt i allmänhet och inte specialiserat för 

byggprojekt, således upplevs programmet inte lika användarvänligt som dess konkurrenter (Bruér & 

Lennartsson, 2012). MS projekt saknar dessutom möjlighet till platsbaserad planering (Bruér & 

Lennartsson, 2012). 
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Plancon Powerprojects 

Plancon, framtaget av Consultec, är ett projektplaneringprogram som används för tidsplanering, 

resursplanering, uppföljning samt kostnadsavstämning (Consultec, 2014). Tidplanen kan både 

visualiseras i Gantt- samt LOB-form (Consultec, 2014). Noterbart är att LOB-funktionen ej finns i 

Plancon Planner (Consultec, 2014)r. Tidsplanen kan även kopplas mot Consultecs kalkylprogram 

Bidcon, CAD-program, samt andra planeringsprogram såsom MS Project (Consultec, 2014). Bruér och 

Lennartsson (2012) anser att Plancon är det ledande planeringsverktyget för byggproduktion. Studien 

behandlar dock bara programmen Excel, MS Project, Plancon samt VICO Control (Bruér & 

Lennartsson, 2012). Plancon har däremot ingen funktion för att beräkna massbalans samt att ta fram 

massdisponeringsplaner. 

 

2.5 Uppföljning 

Avsnittet beskriver vad uppföljning är samt hur det kan utföras. 

För att erhålla en bra uppföljning krävs en väl utförd planering med preciserade mål. Att följa denna 

planering är sedan en förutsättning för att projektet ska gå bra, men det är inte alltid det lyckas. 

Således är en uppföljning av projektet viktig för att avvikelser mot planering kan identifieras samt 

åtgärdas. Uppföljning omfattar två begrepp datainsamling samt kontroll. Datainsamling innefattar 

insamling samt redovisning av utfört arbete och tids- samt kostnadsuppgifter, medan kontroll syftar 

till att insamlad data jämförs mot planerade förväntade värden. Avvikelser analyseras för att 

uppdaga vilka möjliga konsekvenser det kan bidra återstående projektdelar. Det är även 

förekommande att begreppet ”kontroll” ersätts med ordet ”avstämning”. (Nordstrand, 2007). 

2.5.1 Ekonomisk uppföljning 

Den ekonomiska situationen för ett företag bestämmer dess existensberättigande. Det är således 

fundamentalt att vid varje projekt genomföra en kontinuerlig ekonomiuppföljning för att säkerställa 

att projektet följer ramen för de kalkylerade kostnaderna (Nordstrand & Révai, 2006). Detta 

förutsätter att ramen är realistisk, vilket kräver goda strukturer samt rutiner. Ansvaret för 

ekonomiuppföljningen ligger enligt Nordstrand och Révai (2006) på produktionsledningen.  

En detaljerad budget för ett projekt går under namnet produktionskalkyl. Som grund till 

produktionskalkylen används anbudskalkylen. Produktionskalkylen upprättas i samband med 

produktionsplaneringen och är uppbyggd efter tänkta metoder samt resurser som krävs för 

utförandet. Det är även viktigt att produktionskalkylen är uppställd enligt projektets kontoplan för att 

möjliggöra en enkel uppföljning under produktionstid. (Nordstrand & Révai, 2006) 

Ekonomiuppföljningen görs genom att verkliga kostnader registreras samt redovisas kontinuerligt 

under projektets fortlöpande. Dessa data förs vanligen in i ett ekonomisystem uppdelade enligt de 

budgeterade kostnaderna. En jämförelse görs sedan mellan insamlad data och de budgeterade 

kostnaderna, vilket ger en bild över projektets ekonomiska utveckling. För att bedöma projektets 

slutgiltiga kostnad görs även prognoser som därefter jämförs mot de förväntade intäkterna. 

Resultatet blir ett slutligt täckningsbidrag som redovisas till företagsledningen. När projektet 

avslutats erhålls det verkliga täckningsbidraget, vilket utgör facit på samtliga utförda prognoser. 

Detta kan användas för att förbättra tekniken till kommande projekt. (Nordstrand, 2007) 
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2.5.2 Produktionsuppföljning 

För att säkerställa att bygget går enligt tidsplan måste byggaktören kontinuerligt anskaffa 

dokumenterade uppgifter från produktionen. Produktionsuppföljningens syfte är bl.a. att 

(Nordstrand & Révai, 2006): 

• Erhålla verkliga uppgifter för att bedöma projektstatus. 

• Anskaffa underlag till ekomiska prognoser samt kvarstående planering. 

• Upprätthålla erfarenhetsåterföring till kommande projekt. 

Produktionsuppföljningens positiva effekter är bl.a. att (Nordstrand & Révai, 2006): 

• Avvikelser upptäcks i ett tidigt skede, vilket sparar tid och pengar. 

• Felaktiga arbetsmetoder kan identifieras samt åtgärdas. 

• Smarta lösningar uppdagas och kan utnyttjas i fortsatt produktion samt kommande projekt. 

Innan projektstart bör det fastställas vilka aktiviteter som ska följas upp, hur det ska följas upp, samt 

hur ofta. Oavsett uppföljningsmetod krävs noggranna förberedelser, i form av framtagning av 

formulär/mallar med tydligt angivna instruktioner. (Nordstrand & Révai, 2006) 

Insamling av produktionsdata 

Insamling samt registrering av data, i form av verklig förbrukning av material och arbetstid, utgör 

möjligheten för jämförelse mot planerad resursanvändning. Detta leder till en detaljerad insikt i 

produktionsförloppet. Insamling av produktionsdata har enligt Nordstrand och Révai (2006) varit ett 

naturligt inslag i verksamheten. På senare tid har dock läget förändrats. Det är numer inte prioriterat 

att satsa på en systematisk uppföljningsverksamhet i svensk byggindustri, vilket inte är hållbart i ett 

längre tidsperspektiv. Nya metoder, utformningar och tekniska system leder till att gamla 

uppföljningsvärden förlorat sin aktualitet. Det är uppenbart att felaktiga enhetstider samt åtgångstal 

resulterar i bristfälliga kalkyler och produktionsplaner. Således är behovet av aktuella 

produktionsdata tydligt, då förutsättningarna förändras med tiden. En välstrukturerad 

produktionsdatainsamling medför säkrare byggstyrningsunderlag, vilket i slutändan bidrar till positiva 

effekter för produktionsekonomin. (Nordstrand & Révai, 2006) 

Insamling av produktionsdata kan göras på flera sätt. Mängder följs upp med inmätningsinstrument 

såsom GPS-stav eller maskinstyrning. Mängderna sammanställs sedan i en mängdförteckning som 

ligger till underlag för fakturering samt avstämning mot tidplan. Utöver detta kan, enligt Hansson et 

al. (2009) produktionsdata samlas in på följande sätt: 

• Uppskattningar. 

• Klockstudier. 

• Systematiska jämförelser. 

• Frekvensstudier. 
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Nordstrand och Révai (2006) beskriver att det bästa resultatet fås om en specifik person utses som 

ansvarig för produktionsuppföljningen. Den ansvariges uppgifter är att dagligen gå runt på 

arberbetsplatsen och observera samt registrera vad som pågår. Dessa rundvandringar brukar kallas 

för ”Ronder”. (Nordstrand & Révai, 2006). På anläggningsprojekt är det även förekommande att 

lastbilslass räknas eller att antalet längdmeter schakt uppskattas, för att erhålla en ungefärlig bild på 

hur arbetet fortlöper (Kättström, 2014; Jägrud, 2014). 

Avstämning mot tidplan 

Vid förutbestämda tidpunkter görs avstämningar av produktionstidplaner, där varje aktivitet 

kontrolleras utifrån verkligt utförande. En avstämningslinje dras i tidplanen vilket markerar hur långt 

gångna aktiviteterna är. Är linjen rak går allt tidsmässigt enligt planerna, medan om linjen avviker åt 

vänster respektive höger betyder det att aktiviteten är försenad respektive före tidplan. Bara för att 

projektet följer tidplanen betyder detta dock inte att projektet nödvändigtvis går bra. För att se hela 

perspektivet måste därför en kontroll av förbrukade resurser göras. Det är väsentligt att en 

avstämning även kopplas till en analys där orsaker till eventuella avvikelser utreds. Detta bör sedan 

följas av ett beslut om huruvida avvikelsen ska åtgärdas. (Nordstrand & Révai, 2006) 

Avstämning mot produktionstidplan görs enligt Nordstrand (2007) vanligen en gång per månad, 

medan mer detaljerade rullande tidplaner, som t.ex. 3-veckors-tidplaner, stäms av veckovis. 

2.5.3 Erfarenhetsåterföring 

Studier visar att effekten av brister samt fel i den svenska byggprocessen står för ca sex procent av de 

totala produktionskostnaderna, dessutom upptar felen ca tio procent av arbetstiden i form av 

korrigeringar samt omarbete. Delar av dessa brister är relaterat till bristande erfarenhetsåterföring. 

(Persson, 2013)  

Erfarenhetsåterföring bedöms av majoriteten i byggbranschen som något viktigt och värdefullt, om 

det fungerar. Tyvärr är erfarenhetsåterföringen i flera fall bristande vilket illustreras i flera utförda 

studier, bl.a. av Carlgren och Odengard (2013) samt Mellander och Nystedt (2005). Insamling och 

dokumentation av utfört arbete har stor nytta i kommande projekt, nedan listas 

erfarenhetsåterföringens positiva inverkan på framtida projekt (Nordstrand & Révai, 2006): 

• Bidrar till säkrare planeringsunderlag som i sin tur möjliggör en bättre planering, vilket leder 

till bättre produktionsresultat. 

• Förhindrar att samma eller likande misstag återupprepas i kommande projekt. 

• Delger kalkylatorer bättre underlag till kalkylarbetet, vilket gör företaget 

konkurrenskraftigare.  

Vanligen uppfattas stora byggföretag som starka och väletablerade, med infinit erfarenhet i ryggen. 

Detta kan enligt Persson (2006) i själva verket vara precis det motsatta. Lagras inte erfarenhet från 

projekt medför det till att företaget helt saknar strukturkapital, d.v.s. lagrad företagsinformation i 

form av dokumenterade metoder, rutiner samt tekniska system. Således förlitar sig företaget till 

kunskapen hos de anställda, d.v.s. humankapitalet, vilket är riskfyllt då personal frekvent omsätts. 

System för lagring av information har i byggbranschen existerat sedan 90-talet. Problemet ligger dock 
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ofta inte i att lagra information utan snarare i att göra den lättillgänglig och överskådlig. (Persson, 

2006; Thuresson, 2013) 

Erfarenhetåterföringsmetoder 

Det finns ett flertal sätt att insamla samt sprida information i en organisation. Vanligt förekommande 

procedurer i byggbranschen är främst erfarenhetsåterföringsmöten samt en intern databas där 

information kan lagras samt återanvändas (Mellander & Nystedt, 2005; Carlgren & Odengard, 2013).  

En förutsättning för att en bra erfarenhetsåterföring är att personalen är engagerad och får respons 

på den inlämnade informationen. I dagsläget lagras ofta bara information utan att den presenteras 

eller på annat sätt åskådliggörs. Detta minskar medarbetarnas motivation, då de ser att 

informationen ej nyttjas. För att få bukt på detta problem måste företag ge personalen ett syfte att 

delge uppgifter samt bevisa att informationen är värdefull och kommer till användning. En idé kan 

vara skapa en idébank där medarbetare får delge förbättringsförslag, som sedan eventuellt kan ge en 

belöning i någon form. (Carlgren & Odengard, 2013) 

Carlgren och Odengard (2013) samt Mellander och Nystedt (2005) beskriver i sina studier följande 

möjliga metoder för insamling samt spridning av erfarenhet: 

• Erfarenhetsåterföringsmöten 

• Databas 

• Arbetsplatsbesök 

• Roterande arbetsroller 

• Loggbok/dagbok 

• Avvikelserapporter 

• Månadsbrev/mail 

Erfarenhetsmöten hålls vanligen vid avslutat projekt med syftet att belysa vad som varit bra eller 

dåligt under projektet (Nordstrand & Révai, 2006). Ofta delas dessa möten upp i externa och interna 

möten. På de interna mötena samlas entreprenörens projektinvolverade, medan konsulter, 

underentreprenörer samt viktiga leverantörer tillkommer i externa möten (Nordstrand & Révai, 

2006). Mötena bör följa en av entreprenören framtagen ordning som utformas likadant för alla 

möten. Det är av stor vikt att information som framkommer på dessa möten enkelt kan 

dokumenteras (Nordstrand & Révai, 2006). Att endast ha erfarenhetsåterföringsmöten efter avslutat 

projekt innebär dock en risk, då värdefull information lätt kan glömmas bort vid projekt med långt 

tidsspann (Mellander & Nystedt, 2005). Det är därför fördelaktigt att hålla 

erfarenhetsåterföringsmöten även under produktionstid. Detta kräver dock att tid avsätts, vilket ofta 

är begränsat under produktion (Mellander & Nystedt, 2005). Möten är en förhållandevis enkel metod 

att samla in samt sprida information i organisationen. För att identifiering av avvikelser ska uppdagas 

är det viktigt att ansvarig platschef eller arbetsledare för loggbok/dagbok som sedan kan tas med till 

erfarenhetsåterföringsmöten (Carlgren & Odengard, 2013).  
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Flertalet företag har en intern databas där möjlighet att lagra information finns. Dessvärre används 

detta, enligt Carlgren och Odengard (2013) samt Mellander och Nystedt (2005), dåligt i 

byggbranschen. Anledning är, enligt Thuresson (2013) samt Mellander och Nystedt (2005), att 

databaserna är komplicerade med dålig användarvänlighet. Det som eftersöks är en lätthanterlig 

sökbar databas (Thuresson, 2013). Det är dessutom viktigt att det finns färdiga formulär att fylla i, 

men eftersom byggprojekt ofta har väsentliga skillnader är det svårt att göra en enskild mall för detta 

(Mellander & Nystedt, 2005). Konstrueras för många mallar blir det dock lätt rörigt. Det bör även gå 

att spåra vem som tillgodosett informationen om eventuella frågor skulle uppstå (Carlgren & 

Odengard, 2013). Fördelen med en intern databas är enligt Mellander och Nystedt (2005) att 

projektinformation kan lagras samt spridas i organisationen, för användning i framtida projekt. Detta 

förutsätter givetvis att databasen används kontinuerligt. För att uppfylla personalens 

bekräftelsebehov bör informationen presenteras kontinuerligt. Carlgren och Odengard (2013) 

föreslår att detta sker i form av månadsbrev/mail där t.ex. smarta innovativa lösningar eller dåliga 

arbetsmetoder illustreras. 

Roterande arbetsroller alternativt frekventa arbetsplatsbesök skulle även kunna nyttjas för att få en 

bättre kunskapsspridning i organisationen. Detta skulle t.ex. kunna minska informationstappet 

mellan kalkyl- och produktionsavdelningen. (Mellander & Nystedt, 2005). 

 

2.6 Maskinstyrning 

Detta avsnitt kommer behandla maskinstyrning, dess uppbyggnad, samt dess möjligheter att 

förbättra uppföljningen. 

2.6.1 Allmänt 

Traditionellt har maskinister arbetat efter mätteknikerns utsättning, ofta i form av flukter. 

Yrkesarbetarna har sedan kontinuerligt kontrollerat höjder, utifrån dessa flukter, med bl.a. laser eller 

totalstation för att säkerställa att angiven nivå erhålls. Maskinstyrningen har resulterat i att 

maskinisten själv kan utföra denna kontroll, vilket lett till att behovet av yrkesarbetare minskat. 

Dessutom ökar maskinstyrning projektets effektivitet, enligt en studie gjord av NCC. (Mårtensson & 

Nilsson, 2009) 

Det finns egentligen ingen tydlig definition på vad maskinstyrning är, utan det har blivit ett 

samlingsbegrepp för olika systemtyper (Nyman & Tillander, 2010). Däremot kan det delas upp i två 

olika grupper, maskinstyrning samt maskinguidning (Berntsson, 2011). I båda fall tankas en 

maskinstyrningsmodell in i maskinens maskindator.  Systemen i anläggningsmaskinen följer båda en 

teoretisk uppbyggd nivå som gestaltas på en skärm i maskinen (Berglund & Davidsson, 2010). 

Maskinstyrning skickar signaler så att höjder och lutningar automatiskt justeras, maskinistens enda 

funktion är att se till att allt går som det ska (Berntsson, 2011; Berglund & Davidsson, 2010) Detta 

system används vanligen på väghyvlar eller likande maskiner för att erhålla rätt höjd och lutning 

(Berntsson, 2011). Maskinguidning ger däremot ingen automatisering, vilket tvingar maskinisten att 

styra maskinen efter modellens nivåer som förses i maskinens datorskärm (Berntsson, 2011; 

Berglund & Davidsson, 2010). Maskinguidning tillämpas vanligen till grävmaskiner (Berntsson, 2011).  

Dessa system kan visualiseras i 1D, 2D eller 3D (Nyman & Tillander, 2010). 3D-systemet är det mest 

avancerade och ger maskinen förutsättningar att visa positionering i både plan och höjd. Detta kräver 
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dock att systemet är uppkopplat till en GNSS eller en totalstation (Nyman & Tillander, 2010; 

Scanlaser, 2014a). Systemen går att köpa som ett komplett 3D-system men det finns även möjlighet 

att uppgradera befintligt 2D-system till 3D. Det som krävs då är en komplettering av systemet i form 

av en GeoROG (Scanlaser, 2014a)  

Maskinstyrning har använts mer och mer de senaste femton åren. Maskinstyrningsmodellen, som 

vanligen tas fram av entreprenören utifrån projekterade linjer/ritningar, innebär mycket arbete för 

mättekniker. Det manuella arbetet med att tolka, mäta och konvertera kan lätt leda till att fel 

uppstår. Konsulter, som projekterar underlaget, har länge arbetat i 3D men det har ej förekommit 

specificerade krav på vad som ska levereras. Detta har medfört att entreprenörer börjat efterfråga 

mer kompletta underlag. Beställaren och konsulten har dock som mål att i framtiden kunna leverera 

en komplett maskinstyrningsmodell till entreprenören. Detta skulle leda till att beställaren ej behöver 

betala för en dubbelprojektering (konsult & entreprenör) av maskinstyrningsmodellen. Dessutom 

skulle entreprenören få mer tid till övrig planering samt möjligheten att starta projektet i ett tidigare 

skede (Open BIM, 2010) 

2.6.2 Maskinstyrningens komponenter 

För att ett maskinstyrningssystem ska fungera krävs tre byggdelar, positioneringssystem, styrsystem 

och en maskinstyrningsenhet (Berglund & Davidsson, 2010)  

Positioneringssystemet kan t.ex. bestå av en GNSS-mottagare. GNSS (Global Navigation Satellite 

system) är ett samlingsnamn för satellitnavigering. Idag finns det tre system, GPS, Glonass samt 

Galileo (Scanlaser, 2014a). Mottagaren uppgift är att emot sattelitsignaler, vilket möjliggör att 

maskinen kan positionsbestämmas med en noggrannhet på ca en meter (Berglund & Davidsson, 

2010). För att finjustera positioneringens noggrannhet ytterligare, ner på centimeternivå, används en 

basstation som sedan sänder signaler till maskinens GNSS-mottagare via radio eller mobiltelefoni 

(Berglund & Davidsson, 2010; Söderström, 2014). Vid användande av en GNSS-antenn måste 

grävmaskinen rotera vid varje förflyttning för att positioneringen ska bli korrekt igen (Nyman & 

Tillander, 2010). Detta tar tid och kan vara svårt att genomföra i trånga utrymmen. Detta kan dock 

lösas med kompletteringen av ytterligare en GNSS-antenn (Nyman & Tillander, 2010). Utöver GNSS 

kan maskinstyrningen köras mot totalstation, laser eller en förutbestämd referenspunkt (Ohlsson, 

2009). En totalstation är en hybrid mellan teodolit, som mäter vinklar, samt elektronisk 

avståndmätare och är ett välanvänt mätinstrument i dagens anläggningsverksamhet. Fördelen med 

totalstationen är dess noggrannhet, ner på millimeternivå, men totalstationen kräver dock fri sikt 

vilket inte alltid är möjligt (Ohlsson, 2009). 

Styrsystemet består av en kontrollbox, vilken är ansluten till maskinstyrningsenheten samt ett flertal 

sensorer som sitter belägna på maskinen (Berglund & Davidsson, 2010). Sensorerna består av bl.a. 

rotationssensorer och bladsensorer. Sensorsystemet och maskinstyrningsenheten är anledningen till 

att maskinen styrs eller guidas (Berglund & Davidsson, 2010). Figur 15 nedan illusterar 

maskinstyrningen och alla dess komponenter. 

Maskinstyrningsenheten, som även kallas maskindator, lagrar maskinstyrningsmodellen samt annan 

projektrelevant information (Berglund & Davidsson, 2010).  Maskindatorn visualiserar modellen samt 

koordinatanvisningar, och hämtar in positionsdata från GNSS/totalstationen. Maskindatorn och 

positioneringsdata samkörs sedan med styrsystemet för att möjliggöra maskinguidning eller 

automatisk maskinstyrning (Berglund & Davidsson, 2010).  
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Figur 15. En illustration av maskinstyrningssystemets komponenter (Topcon, 2014c). 

2.6.3 SiteLink 3D 

Företaget Topcon, som är etablerade inom tillverkning av optiska samt elektroniska instrument för 

lantmäteri- samt byggbranschen, har utvecklat kommunikationsverktyget Sitelink 3D (Sandberg, 

2013). SiteLink 3D sammankopplar maskiner, utsättare samt kontor, se Figur 16, via en server och 

erbjuder funktioner som fjärrstyrning, filöverföring, SMS, fjärrsupport och volymrapportering 

(Sandberg, 2013; Topcon, 2014a). Ansvarig mättekniker kan, från valfri plats, visualisera 

arbetsområdet och fjärransluta till handenheter samt maskinernas maskindator (Johansson, 2011; 

Sandberg, 2013). Detta görs via dator, surfplatta eller mobil (Johansson, 2011). Mätteknikern kan på 

så sätt spegla andra enheters vy (Johansson, 2011). Således kan mätteknikern enkelt överföra t.ex. 

nya modeller eller guida maskinisten genom eventuella problem (Sandberg, 2013). Detta sparar tid 

och förhindrar produktionsstillestånd, då mätteknikern inte behöver åka ut till byggarbetsplatsen 

utan kan lösa problemet direkt (Johansson, 2011; Sandberg, 2013). SiteLink 3D lagrar hela tiden 

automatiskt data av utfört arbete på dess server (Johansson, 2011; Sandberg, 2013). Med 3D Office 

sammanställs denna information och genererar volymrapporter som kan jämföras mot tidsplanen i 

princip i realtid (Johansson, 2011; Sandberg, 2013).  

För att implementera SiteLink 3D till sin maskinstyrning krävs, utöver ett befintligt 3D-system, ett SL-

100-modem till kontrollboxen (Topcon, 2014a). Modemets funktion är att koppla samman samtliga 

maskiner samt utsättare till kontoret. SiteLink 3D förutsätter, utöver hårdvaran, även mjukvara i form 

av 3D Office, vilket är programmet som används på kontoret. Modemet, som stödjer GPRS, Edge och 

3G-nät, kopplar upp maskinen mot SiteLink3Ds server samt ger tillgång till 3D Offices webbportal. För 

att maskinen ska kunna leverera data till servern är uppkopplingen fundamental, men eftersom 

anläggningsprojekt ofta är belägna mitt ute i ödemarken är det inte alltid möjligt att erhålla god 

täckning. Det problemet löses genom att ett nätverk skapas ute på arbetsplatsen som förser 

maskiner samt utsättare med nödvändig täckning. (Sandberg, 2013) 
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Figur 16. Illustration av hur samtliga enheter är kopplade mot kontoret (Topcon, 2014d). 

SiteLink 3D kan även kombineras med Dynaroad (Johansson, 2011; Sandberg, 2013). Detta kräver 

dock att båda systemen använder samma koordinatsystem (Sandberg, 2013). I Dynaroad görs en 

resursplanering som kopplar maskiner till en viss massa (Sandberg, 2013). När en dumper lastas 

lagras en mängd information såsom volym, material samt var massan hämtas från (Sandberg, 2013). 

När massan sedan lastas av lagras ytterligare information om transporttid, transportsträcka, samt 

avlastningsplatsen lokalisering (Sandberg, 2013). Fördelen med att koppla SiteLink 3D med Dynaroad 

är att en automatisk uppdatering av produktionstidsplanen erhålls i Dynaroad när masstransporter 

importeras (Sandberg, 2013; Topcon, 2014b). Detta underlättar uppföljningsprocessen drastiskt då 

utfört arbete visualiseras, i tid-lägesvy, i princip i realtid (Sandberg, 2013). På så sätt kan kapaciteter 

för respektive maskin samt arbetsmoment kontrolleras. 

2.6.4 ICON Telematics 

Scanlasers iCON Telamatics är en konkurrent till Topcons SiteLink 3D. Systemet fungerar på liknande 

sätt som SiteLink 3D med funktioner som fjärrsupport, trådlös dataöverföring samt visualisering av 

arbetsområdet (Scanlaser, 2014b). ICON Telematics kan även sammankopplas med Dynaroad. Enligt 

Sandberg (2013) är dock SiteLink 3D ett mer komplett system. ICON Telematics kan t.ex. inte 

sammanställa statistik och volymer. Dessutom upplevs arbetsvyn i SiteLink som mer lättorienterad då 

maskinstyrningsmodellen ligger till grund, medan iCON Telematics använder sig av Google Maps vars 

noggrannhet ej är lika exakt. (Sandberg, 2013) 
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2.7 Vad säger liknande tidigare utförda studier? 

Enligt en studie av SBUF (2009) finns en god vilja att planera samt en förståelse för dess vikt, i 

byggbranschen. Kunskapen är däremot bristfällig, men det ska ses som ett gott tecken att utbildning 

inom planering efterfrågas. Noterbart är att det inte finns någon specifik planeringsprocess, utan att 

planeringen görs på otaliga olika sätt. Somliga upplever att det den bristande planeringen beror på 

tidsbrist medan andra tror en kompetenshöjning behövs. Nödvändigtvis behöver inte målet vara att 

sänka antalet planeringstimmar per veckan utan i stället öka värdet i de planeringstimmar som väl 

läggs ner. Oroväckande högt antal anser att planering i stora drag handlar om att börja planera 

bakifrån och därefter kontrollera deadlines. Det anses även av många att planering endast utgörs av 

tidsplanering. Alla tillfrågade i studien anser dock att hög medarbetarinvolvering är viktigt, men detta 

brister i praktiken där medarbetarinvolveringen fortfarande är relativt låg. Det är även tydligt att 

tidsplanerna utnyttjas dåligt, främst p.g.a. att uppdatering av tidsplanen upplevs som 

överväldigande. Många platschefer har därför stor del av planeringen i huvudet, vilket inte kommer 

andra till hands. De tidsplaner som skapas har inte alltid sammankopplade aktiviteter, då 

datorstödda verktyg ofta inte nyttjas. Figur 17 nedan summerar vad studien av SBUF (2009) kommit 

fram till. 

 

Figur 17. En studie av SBUF (2009) belyser nuvarande brister i byggbranschen samt ger förslag på hur dessa bör åtgärdas. 
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En annan studie på NCC Construction i Jönköping, av Dehlin och Lindén (2012), indikerar på att Gantt 

fortfarande är den mest använda planeringstekniken. Huvudtidplanen produceras i Plancon, medan 

3-veckors-tidsplanerna i anläggningsprojekt utformas med hjälp av Excell-mallar. Föregående 

information överensstämmer med samma studies litteraturstudie som även den lyfter fram att 

planeringen görs med planeringsverktyg såsom Plancon eller MS Projekt, samt att det även är 

förekommande att planeringen görs för hand på papper.  

En studie av Hellström och Nordin (2011) delger att Veidekke utför planeringen enligt traditionellt 

sätt. Noterbart är att varje platsledning får planera efter eget tycke, vilket medför att planeringen ser 

olika ut i princip i varje projekt. Planeringen grundas dessutom till stor del av de projektinvolverades 

erfarenhet, det finns således ingen standardiserad process. Tidsplan visualiserad i Gantt-form 

används vanligen, men intresset för LOB finns p.g.a. dess visualisering av arbetsflödet samt enklare 

optimeringsprocess.  

Johansson (2010) menar att LOB är en planeringsmetod som kan förbättra anläggningsprojektens 

planering. Studien belyser även att det är viktigt att planeringen är skapad med en hög 

detaljeringsgrad för att möjliggöra uppföljning, d.v.s. en jämförelse mellan planeringen och verkligt 

utfall. Fallstudien visade att det behandlade projektet planerades för grovt, vilket fick till effekt att 

uppföljningen blev praktiskt svår att utföra.  

En studie baserad på Veidekke av Dahlström och Hillman (2014) belyser att kommunikation mellan 

kalkyl- och produktionsavdelningen är bristande, vilket resulterar i att information tappas samt att 

dubbelarbete görs till följd av detta. Skribenterna föreslår därför att bättre rutiner införs i form av 

fler möten samt en lathund som beskriver vad som ska gås igenom på mötena. 

Ett SBUF-projekt av Söderström och Olofsson (2009) uppdagar följande hinder i dagens 

vägbyggnadsprocess: 

• Kostnadskalkyler baseras på osäkra uppgifter om mängder samt bristfällig planering, då 

information ofta saknas i anbudsfasen. Uppgifter från tidigare projekt används då för att fylla 

informationsluckorna. 

• Mycket liten tid används till planering av logistik och resurser, utan fokus ligger främst på 

kostnader i planeringsfasen. 

• Uppföljning av verkligt utförda mängder och jämförelse med planerat utfall är bristfälligt. 

Utbetalningar är ofta baserade på planerade aktiviteter i stället för verkligt verifierade 

mängder, detta p.g.a. att de flesta tidplaner helt har avsaknad av detaljerad 

mängdinformation. 

• Brist på information om hanterade mängder, inklusive ändrings- och tilläggsarbeten, skapar 

ofta problem vid kostnadsreglering av vägbyggnadsprojekt.  

• Det är svårt att följa upp projektets effektivitet p.g.a. avsaknad av systematisk 

erfarenhetsåterföring. Information om tider och mängder erhålls ej. 
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3. Metod 

3.1 Metodval 

3.1.1 Induktiv- & deduktiv metod 

Holme och Solvang (1997) skriver i boken Forskningsmetodik att det finns två huvudangreppssätt att 

systematiskt angripa samhällsförhållanden teoretiskt, deduktiv- samt induktiv metod. 

Deduktiv metod handlar i mångt och mycket om att bevisa hypoteser och således kallas det 

deduktiva arbetssättet för bevisandets väg (Patel & Davidson, 2003). Hypotesen prövas med en 

repeterbar och kontrollerbar metod, där insamlad data och empiri antingen bevisar eller förkastar 

hypotesen. Deduktiv metod karaktäriseras av kvantitativ mätbarhet, få påverkande parametrar samt 

generaliserbarhet och kommer enligt Sounders et al. (2009) ursprungligen från naturvetenskapen. 

Det induktiva arbetssättet studerar, genom observation och interaktion, objektet i dess miljö 

(Saunders et al., 2009). Erhållen data analyseras och grundar därefter en teori. Enligt Saunders et al. 

(2009) är det just hänsynen till hur människan tolkar sin sociala miljö som är styrkan med den 

induktiva metoden. Induktiv metod är inte lika strukturerad som deduktiv metod, vilket möjliggör att 

forskaren kan förändra och utforska alternativa vägar under studiens fortlöpande (Saunders et al., 

2009). Således kan den induktiva metoden beskrivas som upptäckandets väg (Patel & Davidson, 

2003). 

Ett induktivt förhållningsätt i kombination med en kvalitativ metod, i form av kvalitativa intervjuer, 

har präglat denna studie. Denna upptäckandemetod var ytterst lämplig då tidigare erfarenheter av 

ämnet var begränsade till ett fåtal delmoment i universitetskurser. 

3.1.2 Kvalitativ- & kvantitativ metod 

Skillnaden mellan kvalitativ- och kvantitativ metod grundar sig i hur informationsinsamlingen 

genomförs. 

En kvalitativ arbetsmetod används ofta för att få en djupare kunskap inom ett specifikt ämne (Patel & 

Davidson, 2003). Kvalitativa intervjuer är en vanligt förekommande metod, där forskaren riktar 

informationsinsamlingen mot ett fåtal individer med djup kunskap inom ämnet (Holme & Solvang, 

1997).  Bryman (2002) beskriver att kvalitativa intervjuer kan vara av öppen struktur eller 

semistrukturerade, således liknar intervjun ett samtal med mycket liten styrning från intervjuaren. 

Risken med dessa intervjuer är dock att forskaren kan tappa den akademiska distansen till studien, 

på grund av närheten till källan, och som Repstad (1999) formulerar sig ”blir en av de infödda”. I och 

med att intervjun ej är särskilt styrd och ger respondenten möjlighet att ge nya infallsvinklar, 

försvåras dock analysarbetet då samma fråga kan leda till olika svar samt följdfrågor beroende vem 

som tillfrågas (Bryman, 2002). Sålunda kan en intervju av semistrukturerad form underlätta 

analysarbetet. 

Kvantitativ metod är strikt strukturerad och bygger på hög kontroll från forskarens sida, vilket 

möjliggör att en bred kunskap inom valt ämne erhålls. En enkät är ett exempel på en kvantitativ 

metod. Enkäten riktar sig till ett stort antal respondenter och har strikt strukturerade frågor och svar. 

Det är viktigt att representativt urval inte är snedfördelat, så att ett generaliserat resultat erhålls. 

Noterbart är dock att information som samlas in i generaliseringssyfte ofta leder till att det som är 
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tekniskt möjligt att mäta också är det som styr undersökningen, vilket inte alltid är detsamma som 

det teoretiskt intressanta. (Holme & Solvang, 1997) 

För detta arbete valdes det kvalitativa arbetssättet. Kvalitativa intervjuer i semistrukturerad form 

sågs som den lämpligaste metoden för att få så djup och bred kunskap om ämnet. Den 

semistrukturerade formen på intervjuerna valdes för att underlätta analysarbetet.  

3.1.3 Validitet & Reliabilitet  

När forskaren ska kritiskt granska studiens resultat tas två faktorer i beaktning, validitet och 

reliabilitet. 

Validitet kan enligt Ruane (2006) generellt beskrivas som hur väl det som är avsett att mätas mäts, 

d.v.s. om den insamlade informationen är relevant för det studerade fallet. Studiens validitet kan 

påverkas på flera sätt. Genom att respondenterna får ta del av insamlad information från intervjuer 

kan de på så sätt verifiera resultatet, vilket ökar studiens validitet (Yin, 2003). Yin (2003) menar även 

att teori i kombination med resultat från intervjuer kan styrka validiteten. Saunders et. al (2009) 

nämner dock några yttre faktorer som vidare kan påverka validiteten till det negativa:  

• Delger respondenten korrekt information eller nämns det som ser bäst ut? 

• Har processer nyligen förändrats? 

• Har branschen nyligen haft problem med t.ex. en produkt? 

Reliabilitet avser huruvida resultatet eller mätningen är tillförlitlig, med andra ord, ger 

tillvägagångsättet för datainsamling och analys ett konsekvent resultat, oavsett vem som utför 

studien (Saunders et al., 2009). Enligt Yin (2003) kan risken för fel minimeras genom att vald metod 

utformas efter liknande tidigare utförda studier, detta ökar studiens reliabilitet. 

För att säkerställa studiens validitet och reliabilitet har intervjuerna spelats in och därefter 

transkriberats ordagrant. För att misstolkningar ska undgås har respondenterna fått godkänna 

textens innehåll, vilket bör styrka validiteten (Yin, 2003). Slutsatserna är utöver 

intervjuinformationen till viss del styrkta av teori vilket enligt Yin (2003) även det ökar validiteten. 

Huruvida respondenterna talat sanning eller endast försökt spegla sig själv och företaget på bästa 

sätt är ytterst svårt att bedöma, men skribenten har fått uppfattningen av att respondenterna svarat 

sanningsenligt. En intervjuguide användes vid de semistrukturerade intervjuerna vilket bör öka 

reliabiliteten, då det minimerar intervjuarens/forskarens påverkan. Frågorna har även formulerats så 

öppet som möjligt så att inte respondenten skall styras åt ett visst håll. Även om skribentens förslag 

till lösning grundar sig på teori i kombination med respondenternas förslag är det rimligt att anta att 

andra forskare skulle kunna få ett annat resultat, då de har andra referensramar. Skribenten har dock 

försökt förklara utförandet så utförligt som möjligt för att det inte ska ske, vilket till viss del bör öka 

reliabiliteten. I rapporten har primära källor i största möjliga mån använts. Vid förekomst av 

sekundära källor har dessa i om möjligt styrkts med ytterligare en eller två sekundära källor. 
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3.2 Genomförande 

 

Figur 18. Visualisering av examensarbetets tillvägagångsätt. 

Ovanstående figur ger en överskådlig bild över arbetets process. Arbetet startades med en 

problemformulering, d.v.s. identifiering av arbetets sakfråga, mål samt hur arbetet skulle 

genomföras. Här skapades en grov initial tidsplan, som senare justerades efter arbetets fortgång. 

Steg två var att skapa en djupare kunskap kring planering och uppföljning, samt att identifiera 

liknande tidigare studier. Detta gjordes med en litteraturstudie. Parallellt med litteraturstudien 

genomfördes även intervjuförberberedelser, d.v.s. en intervjuguide, se Bilaga 1, skapades, lämpliga 

intervjukandidater identifierades samt tid för intervjuerna bokades in. Forskarens krav på 

respondenterna var följande: 

”Intervjuerna kommer göras på två nivåer i företagen. En intervju med lämplig ansvarig för ekonomi 

och produktionsstyrning i produktionsstadiet (under projektet), exempelvis platschef. Samt även en 

intervju med lämplig ansvarig för planering/kalkyl i planeringsstadiet (inför projektet), exempelvis 

kalkylator eller entreprenadingenjör.” 

Vilka personer som var bäst lämpade i respektive företag fick företagen själva bedöma. Det viktiga 

var att de hade kunskap inom ämnet samt företaget, och att det var en bra spridning så att kunskap 

från hela planerings- och uppföljningsprocessen inkluderades. I de fall där önskad spridning ej kunde 

uppnås, hade minst en erfarenhet från andra lämpliga arbetsmoment. Tabell 1 nedan visar 

respondenternas befattning samt erfarenhet i både företaget och branschen. 
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Tabell 1. Sammanställning av respondenternas arbetsgivare, befattning samt erfarenhet. 

Företag Namn Befattning 
Företags-

erfarenhet 

Bransch-

erfarenhet 

ABL Johan Lundström Arbetschef 9 år 15 år 

ABL Johan Nyström Kalkylchef 12 år 12 år 

NCC Roads Jan-Olof Hökfors 
Entreprenad-

ingenjör 
2 år 23 år 

NCC Roads Lars Eriksson 
Entreprenad-

ingenjör 
1 år 24 år 

Skanska Björn Marklund Projektchef 9 år 23 år 

Skanska Stefan Olofsson Produktions-chef 2 år 24 år 

Svevia Mattias Broström Arbetschef 4 år 22 år 

Svevia Simon Kättström Platschef 5 år 9 år 

Veidekke Daniel Jägrud Projektchef 3 år 16 år 

Veidekke Mikael Einarsson Projektingenjör 1,5 år 5 år 

 

De följande intervjuerna genomfördes på respondenternas arbetsplats och samtalet spelades in med 

diktafon. På grund av betydande distans till två respondenter genomfördes en intervju via 

videokonferens samt en intervju skriftligt via mail. Intervjun var av semistrukturerad form, där 

intervjuguiden låg till grund för frågeställningen, samtidigt som respondenten fritt kunde styra 

samtalet vilket i sin tur ledde till olika följdfrågor för respektive intervju. Intervjuguiden uppdaterades 

efter ett par intervjuer, några frågor formulerades om och några frågor tillkom. Då intervjuerna var 

genomförda startade transkriberingsarbetet, där intervjuerna skrevs ner i princip ordagrant. Med 

hjälp av en kompletterande litteraturstudie kunde sedan eventuella kompletterande frågor 

formuleras. Dessa frågor samt den transkriberade texten skickades sedan för att få svar respektive 

godkännande. När samtliga frågor hade besvarat samt texterna godkänts startade analysarbetet. 

Respektive intervju sammanställdes först var för sig, sedan bakades respektive företags intervjuer 

ihop i ett, och till sist genomfördes en slutgiltig branschsammanställning. Denna information i 

kombination med teorin låg sedan till grund för slutsatserna.  
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4. Sammanfattning av Empiri 
Nedan återges en sammanfattning av Intervjustudieresultatet. För en mer omfattande beskrivning, 

inklusive källhänvisning, återges en sammanfattning av respektive företags intervjuer i Bilaga 2. 

4.1 Planeringsprocessen 

Figur 19 nedan beskriver en vanlig planeringsprocess i ett vägbygge i utförandeentreprenad. Bilaga 3 

visar hur processen tagits fram. 

 

Figur 19. Visualisering av en av flera förekommande planeringsprocesser som uppdagats i intervjustudien. 

Anläggningsaktörerna startar med att analysera det utlämnade förfrågningsunderlaget mot dess 

interna strategi. När företaget väl valt att konkurrera om projektet startar anbudsarbetet, vilket 

utmynnar i en anbudskalkyl samt en övergriplig anbudstidplan. I vissa fall involveras platschefen som 

bollplank för kalkylatorerna, men det är långt ifrån allmänt vedertaget. Kalkylatorerna gör således 

medparten av arbetet på egen hand, inklusive ”syn” av arbetsområdet. Vid tilldelning av ett projekt 

erhålls bygghandlingar av beställaren. Projektinvolverade samlas sedan för ett inledande startmöte, 

där information från bl.a. kalkylavdelning överlämnas till produktionsavdelningen, vilket vanligen är 

platschef samt eventuella arbetsledare. Diverse planer, t.ex. kvalitetsplaner och miljöplaner, 

projektanpassas sedan utifrån internt framtagna checklistor och mallar. Så långt i processen är 

samtliga studerade företag tämligen lika. Därefter delar sig planeringsprocessen i fyra olika 

alternativ.  

Alternativ 1: 

En övergripande huvudtidsplan görs i Gantt-form med aktivitetsberoenden samt kritisk linje. 

Huvudtidsplanen görs i MS Project eller för hand på papper och tas fram av projektchef och 

projektingenjör med stöd av platschef. Därefter bryts huvudtidplanen ner i rullande tidsplaner, i form 

av 3-månaderstidsplaner/8-veckorstidsplaner samt 3-veckorstidsplaner. Tidspannen varierar från 

företag till företag. Den rullande tidplanen med det längre spannet skapas vanligen av platschefen 

medan arbetsledarna ansvarar för 3-veckorstidplanerna. 3-veckorstidplanen bryter ner planeringen i 

detalj och är den tidsplan som ligger närmast produktionen. Här inkluderas resursplanering för var 

dag. 

Alternativ 2: 

Här skapas huvudtidsplanen av de projektinvolverade, vilket syftar till allt från platschef till 

yrkesarbetare. Alla engageras i planeringen och får sin röst hörd gällande tids- samt resurssättning. 
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Platschefen tar sedan informationen från mötet och frambringar en produktionstidsplan i Asta 

Powerproject. Det är även förekommande att äldre ej använder sig av planeringsverktyg i detta 

skede. Produktionstidsplanens detaljeringsnivå varierar dessutom internt i företaget beroende på 

vem som är platschef. Därefter bryts produktionstidsplanen ner i detalj i form av en rullande 3-

vekorstidsplan. Detta görs på arbetsledarnivå. 3-veckorstidplanen fungerar på samma sätt som i 

alternativ 1. 

Alternativ 3: 

I alternativ 3 skapas huvudplaneringen likt alternativ 1. Därefter producerar platschefen, likt 

alternativ 2, en detaljerad produktionstidsplan i ett planeringsverktyg. 

Alternativ 4: 

Planeringsprocessen sker likt alternativ 1, med tillägget att projektet planeras med Dynaroad och 

dess LOB-funktion för att erhålla en bättre masshantering samt möjliggöra en bättre uppföljning. 

Denna process har ännu inte slagit igenom helt utan har provats i pilotprojekt. 

 

4.2 Uppföljningsprocessen 

Figur 20 togs fram enligt Bilaga 4 och skildrar den av intervjustudien vanligast förekommande 

uppföljningsprocessen. 

 

Figur 20.  Illustration av den enligt intervjustudien vanligaste uppföljningsprocessen. 

Uppföljningsprocessen har av skribenten delats in i tre faser, produktionsuppföljning, 

ekonomiuppföljning samt erfarenhetsåterföring. Produktionsuppföljningen definieras i rapporten 

som uppföljning av utfört arbete sett mot tidsplanen. Inmätningen av schakt- och fyllnadsmassor 

görs vanligen med GPS-stav. Ibland används även maskinstyrning för inmätning av massor, men 

metoden är i klar minoritet i dagens vägbyggnadsproduktion. Utfört arbete följs sedan enkelt upp 

kontinuerligt under projektet av arbetsledare och platschef, ofta med simpla metoder som att räkna 

lastbilslass. En mer utförlig uppföljning mot tidplanen görs vanligen en gång i månaden, men detta 

varierar från företag till företag, samt även inom respektive företag beroende på vem som är 

platschef. Avstämningen görs vanligen relativt grovt mot huvudtidplanen, ofta i Gantt-form, men i 

vissa fall är den mer detaljerat vid kritiska aktiviteter. Dynaroad och LOB är i nuläget endast i ett 

pilotstadie, men det tycks vara ett planeringssätt som kommer öka i framtiden. 
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Ekonomiuppföljningen är arbetet som görs för att stämma av arbetet ur en ekonomisk synvinkel. Här 

använder företagen oftast internt framtagna ekonomisystem eller MAP. En lättare 

ekonomiuppföljning görs vanligen varje månad, medan en mer detaljerad uppföljning görs i samband 

med kvartalsprognoserna. Arbetet som görs då är att jämföra kostnader, som har samlats i 

ekonomisystemet, mot kalkyl samt utförda mängder. Det är även förekommande att en detaljerad 

uppföljning görs efter avslutat projekt. Detta sker främst i projekt som avviker betydande från 

förväntad avkastning. 

Erfarenhetsåterföring är arbetet med att bevara projekterhållen kunskap. Enligt respondenterna är 

den främst förekommande tidpunkten för erfarenhetåterföringsmöten efter slutfört projekt. I vissa 

projekt med lång byggtid kan dock årliga erfarenhetsåterföringsmöten hållas. Utöver möten sprids 

informationen främst genom spontan kommunikation mellan de projektinvolverade. Vissa företag 

har en databas där erfarenhet och smarta tips delas, men det är inte alltid dessa nyttjas. Veidekke 

anordnar dessutom interna VDC-konferensen där Veidekkes organisationer från tre olika länder 

sammanstrålar för att presentera sitt VDC-arbete. På så sätt sprids information i företaget. 

Värt att notera är dock att stora projekt med stora organisationer upplevs ha bättre förutsättningar 

att utföra ett bra uppföljningsarbete jämfört med små projekt som ofta saknar både maskinstyrning 

samt en heltidsanställd mättekniker. Stora projekt som spänner över lång tid har sällan aktiviteter 

som riskerar att spräcka tidsplanen, medan små projekt med kort produktionstid ofta arbetar under 

tidspress. 

 

4.3 Planerings- och Uppföljningsproblem 

Antalet ”*” anger hur många företag som upplevde påståendet som bristfälligt. 

 

Planeringsproblem 

Tabell 2. Sammanställning av planeringsproblem som uppdagats i intervjustudien. 

**** Entreprenörerna har ofta för kort tid att planera.   

**** Informationsöverlämningen från kalkyl till produktion är bristfällig. 

*** Planeringen sker på icke föreskrivet sätt. 

** Byggbranschen har bristande kompetens samt saknar förståelse för varför planering är 
viktigt (ofta äldre).   

** Beställaren tillhandahåller ej maskinstyrningsmodellen. 

** Resursplaneringen av externa resurser är svårt att planera. 

** Marken är oförutsägbar (vilket medför avvikelser som försvårar planeringsarbetet). 

** Det uppstår mycket omprojekteringar/projekteringen är ej klar i tid (vilket försenar 
byggstart). 
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** Anbudstiden är för sent på året. 

** Planeringen kommer inte alla till hands (planeringen finns i huvudet). 

* Det planeras efter känsla och erfarenhet i stället för efter vad kalkylen tillåter. 

* Byggbranschen arbetar reaktivt i stället för förebyggande. 

* Gantt-scheman blir röriga vid stora projekt med många aktiviteter. 

* Gantt-scheman är endast anordnade efter tid. 

* Planeringen görs var för sig i stället för tillsammans. 

* Beställaren har ingen röd tråd på vad som ska levereras, olika från entreprenad till 
entreprenad. 

* Digitala handlingar fås i olämpligt format. 

* Projektinvolverade är ej med från start (gäller främst platschef i anbudsskede). 

* Planeringen är inte nog detaljerad. 

* Trafikverket mäter in med en bils c-tripp (vilket anses oprecist). 

* Planeringsverktygen har en hög tröskel innan de kan användas fullt ut. 

* Arbetet görs som ”man alltid har gjort” i stället för att följa planeringen. 

 

Uppföljningsproblem 

Tabell 3. Sammanställning av uppföljningsproblem som uppdagats i intervjustudien. 

** Uppföljning av massor är svårt och resurskrävande.  

** Uppföljningen sker för sällan. 

** Små projekt har ej möjlighet att ta in tillräckliga resurser för mätning och uppföljning. 

** Erfarenhetsåterföringen är bristande. 

** Uppföljningsverktyg, likt MAP, är oanvändarvänliga. 

** Uppföljningsverktyg, likt MAP, är ej tillräckligt kopplade till produktionen. 

** 
Kalkylen är uppbyggd för att lägga ett anbud, inte för att underlätta för 
produktionsavdelningen. 

* Tidsbrist förhindrar en detaljerad uppföljning. 

* Kompetens, intresse samt förståelse för vikten av uppföljning finns ej. 
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* Entreprenörer är ej tillräckligt bra på att efterfråga resultat. 

* Aktiviteterna saknar en mätbar storhet. 

* Entreprenörer följer upp för odetaljerat. 

* Entreprenörer är för dåliga på att identifiera avvikelser (alternativt för snälla). 

* 
Kraven på nivåkontroller i bygghandlingarna är åldersdigra (bör komma överens om hur 
utfört arbete ska verifieras med maskinstyrning). 

* Det finns ingen bra synkning mellan ekonomisystemet och kalkylen. 

* 
En detaljerad uppföljning görs endast på projekt med avvikande avkastning (efter projektet 
är slutfört). 

* 
Anställda inom byggbranschen vill ej dela med sig av sin kunskap eller ta del av någon 
annans kunskap p.g.a. ”machokulturen” som finns i byggbranschen. 

* Beställare accepterar inte rak avstämningslinje. 

 

4.4 Maskinstyrning 

Eftersom beställaren, även vid utförandentreprenader, ej tillhandahåller entreprenörer med 

maskinstyrningsmodeller måste entreprenörerna utifrån av beställaren föresedda väglinjer 

projektera modellen i egen regi. Detta gäller även då beställaren föreskrivit att arbetet skall utföras 

med maskinstyrning.  

Användandet beror till stor del på vilket företag det gäller och vilken storlek samt komplexitet schakt- 

och fyllnadsarbetet i projektet har. Det som generellt kan sägas är att maskinstyrning i princip alltid 

används i stora nyinvesteringsprojekt. I traditionella förstärkningsjobb används det mer sällan. I 

mindre projekt varierar användandet beroende på schakt- och fyllnadsarbetet omfattning och 

komplexitet. Det är därför svårt att uppskatta en generell ekonomisk gräns för när maskinstyrning 

bör eller ej bör användas. I projekt som nyttjar maskinstyrning använder i stort sett alla maskiner 

som berör schakt- och fyllnadsarbete maskinstyrning. Maskinstyrningen förser grävmaskinisten med 

schaktens gestaltning, och förser fyllnadsarbetets maskinister med höjder och slänt-gestaltning. 

Visualiseringen ute i maskiner är varierande, vissa har 2D medan andra 3D. En minoritet brukar 

dessutom fjärruppkopplade system, som t.ex. Scanlasers iCON Telematics eller Topcons SiteLink 3D, i 

kombination med maskinstyrning. Detta möjliggör en visualisering av maskinerna i arbetsområdet 

samt att det ger fjärråtkomst till respektive maskin, som kan nyttjas vid eventuella problem. 

Maskinstyrning nyttjas generellt sällan i uppföljningssyfte, ABL exkluderat. I de fall maskinstyrningen 

brukas i uppföljningsarbetet mäter grävmaskinisten in schaktbotten med grävskopan. Data skickas 

sedan för analys och volymberäkning.  
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4.5 Framtidstankar 

Antalet ”*” anger hur många företag vars framtidstankar speglar punkten. 

Planeringsprocessen: 

Tabell 4. Sammanställning av planeringsrelaterade framtidstankar som uppdagats i intervjustudien. 

** Detaljerad planering för att möjliggöra en bättre uppföljning.  

* Medarbetarinvolvering i ett tidigt skede, gäller i synnerhet platschefens roll i kalkylskedet. 

* Planera mer tillsammans för att minska informationstapp i ”skarvar”. 

* Planeringsprocessen ska vara en levande process med uppföljning. 

* 
Entreprenadingenjör som är delaktig i hela processen, vilket underlättar överlämningen 
från kalkyl- till produktionsavdelning. 

* Lämna ut förfrågningsunderlag tidigare. 

* Användarvänligare planeringsverktyg. 

* Planeringsprocessen fungerar bra som den är i dag. 

* Tillräcklig tid bör avsättas för planering. 

* 
Övergå till LOB-planering för att enklare följa upp och styra projektet, samt möjliggöra att 
resursplanering samt kapaciteter visualiseras i tidplan. 

* 3D-ritningar tas med ut på arbetsplatsen. 

* Lyfta personalens kompetens inom planering. 

 

Uppföljningsprocessen: 

Tabell 5. Sammanställning av uppföljningsrelaterade framtidstankar som uppdagats i intervjustudien. 

** 
Automatisk uppföljning av utfört arbetet och förbrukade resurser, samt en jämförelse mot 
tidplan och kalkyl. 

** 
Viktigt att kontroll av utfört arbete i ett tidigt skede jämförs mot handlingar så att 
eventuella avvikelser kan uppdagas och överlämnas till beställaren. 

** Ekonomisystemet bör vara mer kopplat till vad som sker i produktionen. 

* Följa upp alla projekt för att erhålla aktuella nyckeltal till t.ex. kalkylavdelningen. 

* Fokus bör läggas på de kostnadstunga aktiviteterna. 

* 
Databank för hela företaget där uppföljningsresultat kan visualiseras i form av t.ex. 
kapaciteter och arbetsmetoder. 
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* 
Det är viktigt att aktiviteter anges i en mätbar storhet så att dessa kontinuerligt kan följas 
upp under projektets fortlöpande. 

* Lyfta personalens kompetens inom uppföljning. 

* Viktigt att efterfråga resultat, d.v.s. uppföljning. 

* 
Veckovis avstämning mot LOB-planering för att därefter samlas i grupp och reflektera samt 
eventuellt omplanera med avstämningen som grund. 

* Automatisk uppföljning av massor med hjälp av flygscanning. 

* Automatisk uppföljning av massor med hjälp av SiteLink 3D. 

 

För mer utförlig beskrivning av dessa tankar se bilaga 2.  



 

43 

5. Diskussion & Analys 
I detta kapitel diskuteras forskningsfrågorna utifrån skriventens synvinkel samt resultatet från 

intervju- och litteraturstudien. 

5.1 Forskningsfråga 1 

Hur arbetar anläggningsentreprenörer med planering och uppföljning av vägprojekt? 

Planering 

Tidigare studier av bl.a. SBUF (2009) samt Hellström och Nordin (2011) har uppdagat att det inte 

finns någon generell planeringsprocess. Noterbart är att samma princip även gäller inom företagen. 

Hellström och Nordin (2011), vars studie behandlar Veidekke, belyser att varje platsledning planerar 

efter eget tycke, vilket medför att planeringen ser olika ut i varje projekt. Föregående stämmer bra 

överrens med intervjustudiens resultat. Visserligen ser anbudsskedet och överlämingen till 

produktionen ut på likande sätt för de involverade företagen, men därefter delar sig 

planeringsprocessen i fyra alternativa tillvägagångsätt. Intervjustudien visar dessutom att 

planeringen utformas på olika sätt även inom respektive företag, vilket behandlas mer i avsnitt 5.2. 

Jämförs intervjustudieresultatet med litteraturstudien liknar Alternativ 1, se avsnitt 4.1, det som av 

Nordstrand (2007) samt Bergh och Persson (2003) beskrivs som traditionell planering. Tre 

planeringsnivåer, huvudtidsplan/produktionstidplan, samt rullande tidsplaner på samverkansnivå och 

veckonivå. I Alternativ 2 har mer medarbetarinvolvering i ett tidigt skede, vilket skribenten 

uppmuntrar, men har kapat bort de rullande tidplanerna på samverkansnivå. Detta kan bero på att 

projekten är förhållandevis små eller att det helt enkelt inte finns särskilt många parter att samverka 

med. I Alternativ 3 görs en huvudtidplan samt en produktionstidplan, men inga rullande tidsplaner 

skapas. Detta anser skribenten vara en alltför grov planering. Platschefen förlitar sig sannolikt på 

tidigare erfarenhet och har således planeringen i huvudet, vilket får till följd att planeringen inte 

kommer alla till hands. Alternativ 4 samt andra alternativa metoder diskuteras mer i avsnitt 5.4. 

Uppföljning 

Produktionsuppföljningen är viktigt för att bl.a. erhålla uppgifter om projektets status, ge underlag till 

ekonomiska prognoser, samt erfarenhetsåterföring till framtida projekt (Nordstrand & Revai, 2006). 

Som tidigare beskrivits i rapporten består uppföljning av inmätning och avstämning. I Intervjustudien 

framkommer det att inmätning primärt sker med GPS-stav, men ibland även med maskinstyrning. 

Det har i studien inte framkommit hur ofta dessa inmätningar görs, men de sker i alla fall 

kontinuerligt under projektets fortlöpande. Avstämningen sker vanligen en gång per månad, men i 

vissa fall är avstämningen veckovis. Avstämningsintervallet stämmer väl överrens med det 

Nordstrand (2007) beskriver i boken ”Byggprocessen”. Skribenten anser att det är viktigt att samla in 

samt stämma av så mycket som möjligt, men att det absolut minsta som kan begäras är en 

uppföljning av den kritiska linjen. Denna synpunkt delas även av Einarsson (2014). Ju mer information 

som följs upp desto bättre blir kontrollen av projektet. Uppföljning är i dagsläget resurskrävande med 

rådande metoder, men nya innovativa metoder kan underlätta uppföljningsarbetet. Automatisk 

uppföljning av massor diskuteras mer i avsnitt 5.4.  

Ekonomiuppföljningen görs genom att verkliga kostnader registreras samt redovisas kontinuerligt 

under projektets framskridande. En jämförelse görs sedan mellan insamlad data och de budgeterade 
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kostnaderna, vilket ger en bild över projektets ekonomiska utveckling. För att bedöma projektets 

slutgiltiga kostnad görs även prognoser. (Nordstrand, 2007). Föregående beskriver även vad som 

uppdagats i intervjustudien. En lättare ekonomisk uppföljnings görs en gång per månad, och en mer 

utförlig uppföljnings genomförs i samband med de kvartalsvisa prognoserna. Skribenten samt ett par 

respondenter saknas dock en bra koppling mellan ekonomisystem, kalkyl och verkligt utfört arbete. 

Erfarenhetsåterföringen bedöms i intervjustudien som bristande, vilket även har framkommit i 

studier av Carlgren & Odengard (2013), Mellander & Nystedt (2005) och Söderström & Olofsson 

(2009). Studier har visat att effekten av brister och fel i den svenska byggprocessen står för ca 

sexprocent av de totala produktionskostnaderna, samt att felen upptar ca tio procent av arbetstiden i 

form av korrigeringar samt omarbete. Delar av dessa brister är enligt Persson (2006) relaterat till 

bristande erfarenhetsåterföring. I delavsnitt 2.5.3 listas ett antal erfarenhetsåterföringsmetoder, 

varav erfarenhetsåterföringsmöten, databas samt dagbok nyttjas eller till viss del nyttjas i de av 

intervjustudien undersökta företagen. Mötena hålls vanligen endast vid slutfört projekt, samt att det 

i vissa projekt med lång produktionstid hålls årsvisa möten. Detta medför enligt Mellander och 

Nystedt (2005) att viktig information kan glömmas bort. Fler möten under produktionstiden 

förespråkas därför. Vissa av företagen i Intervjustudien har en databas för lagring och spridning av 

information. Dock verkar databaser generellt sett sällan användas, vilken även bekräftas av Carlgren 

och Odengard (2013) samt Mellander och Nystedt (2005). Anledningen är enligt Thuresson (2013) 

och Mellander och Nystedt (2005) att databaserna är komplicerade och ej är användarvänliga. 

Databasen måste således vara sökbar och lätthanterlig för att den ska nyttjas. Medarbetarna 

upplever även att det är viktigt att få återkoppling på den information som samlats in. Carlgren och 

Odengard (2013) föreslår därför att resultaten sammanställs och redovisas i form av ett 

månadsbrev/mail där t.ex. bra lösningsförslag illustreras. Skribenten tror att en sådan lösning, om än 

den är resurskrävande, skulle kunna öka medarbetarnas motivation till uppföljning.  

 

5.2 Forskningsfråga 2 

Vad finns det för problem eller hinder med planering och uppföljning av vägprojekt? 

Detta avsnitt behandlar ett fåtal av de upplevda brister som uppdagats i intervjustudien. Hur står de 

sig mot vad tidigare studier uppdagat och vilka åtgärder kan lösa problemen? Några brister 

diskuteras även i avsnitt 5.3 Förutsättningar. 

Planeringsproblem 

En tydlig indikation som uppenbarats i intervjustudien är att planeringen ofta inte sker enligt de av 

företagen föreskrivna tillvägagångsätten. Det planeras i huvudet vilket får till följd att informationen 

inte kommer alla till hands. Det planeras enbart baserat på individens erfarenhet, kalkylen tas inte 

hänsyn till och planeringsvektyg används inte, är några punkter att påpeka. Vad är orsaken till detta? 

Enligt SBUF (2009) har tidsplaner ofta inte sammankopplade aktiviteter, vilket får till följd att 

omplanering av tidsplaner upplevs som överväldigande. Således har många platschefer en stor del av 

informationen i huvudet. Denna kedjereaktion skapas enligt SBUF (2009) p.g.a. bristande användning 

av planeringsverktyg. Varför använder då inte alla planeringsverktyg om det skulle lösa dessa 

uppenbara problem? I intervjustudien framkommer det att planeringsverktygen upplevs ha en hög 

tröskel vilket kan försvåra situationen, men är det verkligen hela problemet? Kanske skulle en 
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satsning på kompetenshöjning öka medarbetarnas förståelse för varför planering är viktig. Kanske 

skulle en ökad medarbetarinvolvering, som enligt SBUF (2009) är låg, höja motivationen och 

samhörigheten. Kanske skulle en ökad visualisering av det faktiska resultatet också det bidra till ett 

positivt synsätt. Fullt möjligt. Den äldre generationen, som är en del i problemet, ses ofta som 

konservativa, bakåtsträvande och otekniska. De är inte uppväxta med dagens teknologi och har 

förståeligen svårare att ta till sig t.ex. IT-baserade planeringsverktyg. Noterbart är att det sannolikt 

finns platschefer i alla åldrar som ej använder sig av planeringsverktyg. Istället för att var och en 

planerar för sig, varför inte planera tillsammans i grupp? På så sätt kan alla delge sin expertis inom 

respektives kunskapsområde. Information tappas inte heller i ”skarvar”/överlämningar då de 

inblandade är delaktiga i planeringen. Denna planeringsteknik nyttjades, om än endast i ett 

pilotprojekt, med framgång av ett företag i intervjustudien. Planeringssessioner bör sedan 

kontinuerligt hållas för omplanering i takt med de genomförda avstämningarna (Einarsson, 2014). 

Intervjustudien belyste att informationsöverlämningen från kalkyl- till produktionsavdelningen är 

bristfällig, vilket även bekräftas av Dahlström och Hillman (2014). Detta får till följd att Information 

tappas, vilket ger upphov till dubbelarbete (Dahlström & Hillman, 2014). Även här uppmuntras 

medarbetarinvolvering, kanske främst i form av att platschefen deltager redan i anbudsskedet. Detta 

kan dock vara problematiskt då företagen ofta inte vet i förväg vilka projekt de får och således inte 

kan tillsätta platschefen till ett specifikt projekt i anbudsskedet. I intervjustudien framkom förslaget 

att en entreprenöringenjör borde vara delaktig under hela byggprocessen, från anbudskedet till 

projektets färdigställande. Entreprenadingenjören fungerar således som en ”informationsbrygga” 

mellan kalkyl- och produktionsavdelningen. Dahlström och Hillman (2014) föreslår att bättre rutiner 

införs, i form av fler möten samt en lathund som tydligt beskriver vad som ska behandlas under 

mötena.  

Tidsplaner visualiseras vanligen i Gantt-form, vilket är begränsat då aktiviteterna endast förhåller sig 

till tidsaspekter. Visualiseringsformen beaktar inte aktivitetens placering, resurser eller kapaciteter. 

Dessa funktioner möjliggörs i en LOB-planering i t.ex. planeringsverktyget Dynaroad, samt att en 

enklare och tydligare uppföljningsprocess erhålls. Johansson (2010) och Einarsson (2014) menar att 

LOB är en planeringsmetod som kan förbättra anläggningsprojektens planering avsevärt, vilket även 

skribenten anser.  

Uppföljningsproblem 

Uppföljningen varierar i frekvens i vägbyggnadsprojekt. Intervjustudien visar att 

produktionsuppföljningens frekvens varier från en gång per månad till i vissa fall en gång i veckan. 

Detta varierar även inom respektive företag beroende på vem som är platschef. Det är även 

förekommande att platscheferna använder sig av metoder såsom att uppskatta antal längdmeter 

schakt eller räkna lastbilslass för att erhålla en grov visualisering av projektets status. Generellt anser 

respondenterna att produktionsuppföljningarna sker för sällan. Detta beror till viss del på 

platschefens tunga arbetsbelastning, det finns helt enkelt inte tid och möjlighet i rådande klimat. 

Produktionsuppföljningen följs vanligen upp mot huvudtidplanen, vilket anses som väl grovt 

(Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Ekonomiuppföljningen sker varje månad samt att en prognos 

levereras kvartalsvis. Något kortare frekvensintervall tycks inte efterfrågas i nuläget. Söderström och 

Olofsson (2009) belyser även dem att uppföljningen av verkligt utförda mängder är bristfällig. 

Tidsplaner saknar oftast detaljerad mängdinformation, vilket medför att utbetalningar baseras på 
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planerade aktiviteter istället för verkligt verifierade mängder. Detta skapar även problem vid 

kostnadsreglering för ändrings- och tilläggsarbeten (Söderström & Olofsson, 2009). 

 

5.3 Forskningsfråga 3 

Hur används maskinstyrning i vägprojekt och hur kan det nyttjas i uppföljningsprocessen? 

Entreprenören står för projektering av maskinstyrningsmodellen, som produceras utifrån av 

beställaren tillhandahållna väglinjer (Open BIM, 2010). Anledningen till att maskinstyrningsmodeller 

inte levereras kompletta i utförandeentreprenader är oklar. En möjlig orsak kan vara att beställaren 

ej är villig/ej vågar ta ansvar för modellens riktighet då fel enligt AB 04 bekostas av den som 

tillhandahåller uppgifterna (Söderberg, 2005; Marklund, 2014). Konsulter har länge arbetat i 3D, men 

det finns ingen specifikation på vad som ska levereras (Open BIM, 2010). Detta har medfört att allt 

fler entreprenörer vänder sig till konsulten och efterfrågar kompletterande underlag, vilket även 

framkommit i intervjustudien. Den ökade efterfrågan på mer kompletta underlag har fått beställaren 

och konsulten att sätta upp ett mål om att i framtiden tillhandahålla en komplett 

maskinstyrningsmodell. Detta skulle enligt Open BIM (2010) medföra att beställaren slipper betala 

för en dubbelprojektering (konsult och entreprenör) av modellerna. Samtidigt skulle det innebära att 

entreprenören får mer tid till övrig planering samt även möjliggöra en tidigare projektstart. 

Intervjustudien belyser att detta ännu inte blivit verklighet, då entreprenören fortfarande står för 

projekteringen av maskinstyrningsmodellen. 

Intervjustudien visar att det inte finns någon generell ekonomisk gräns för när maskinstyrning bör 

användas, utan det styrs främst av schakt- och fyllnadsarbetets omfattning och komplexitet. Värt att 

notera är att maskinstyrning främst används i nyinvesteringsjobb, medan traditionella 

förstärkningsarbeten sällan nyttjar maskinstyrning. Detta beror sannolikt på att 

nyinvesteringsarbeten har mer omfattande och komplexa schakt- och fyllningsarbeten, samt att de är 

koordinatbestämda. Intervjustudien tyder på att i princip alla maskiner nyttjar maskinstyrning i de 

projekt där maskinstyrning används. Visualiseringen på maskinistens skärm varierar dock mellan 2D 

och 3D. Vissa företag använder även fjärruppkopplade system i kombination med maskinstyrningen. 

Detta möjliggör bl.a. fjärrstyrning, filöverföring, fjärrsupport och med vissa system även 

volymrapportering (Johansson, 2011;Sandberg, 2013). 

I intervjustudien framkommer det att maskinstyrning sällan används i uppföljningssyfte. Anledningen 

till detta är oklar. Möjligen kan det bero på att inmätningsprocessen minskar grävmaskinens 

kapacitet eller att företagen ej vill förlita sig på ett system. I de fall maskinstyrning nyttjas i 

uppföljningssyfte skickas data varje vecka för volymberäkning. Maskinstyrning i kombination med 

planeringsverktyget Dynaroad, samt SiteLink 3D, möjliggör flertalet intressanta funktioner som kan 

revolutionera anläggningsbranschen (Johansson, 2011; Sandberg, 2013). Den kanske mest kittlande 

funktionen är automatisk uppföljning i realtid, vilket efterfrågats i intervjustudien. Noterbart är att 

inte alla respondenter tror på denna teknik. Massinformation, som registrerats vid på- samt 

avlastning, lagras på SiteLink 3D:s server och kan därefter importeras till Dynaroad (Sandberg, 2013; 

Topcon, 2014b). Detta skapar en automatisk uppdatering av produktionstidplanen och underlättar 

uppföljningsprocessen avsevärt. Arbetet kan visualiseras i tid-lägesvy vilket även förenklar kontrollen 

av kapaciteter. 



 

47 

5.4 Forskningsfråga 4 

Hur skulle planerings- och uppföljningsprocessen i ett vägprojekt kunna se ut? 

Planeringsprocessen 

Till att börja med utförs en strategisk analys av de utlämnade förfrågningsunderlagen. När väl 

företaget beslutat sig för vilket projekt som är aktuellt påbörjas anbudsskedet. Här skapas vanligen 

en grov anbudstidsplan, som visualiseras i ett Gantt-schema, och en anbudskalkyl. Anbudstidsplanen 

förvissar företaget om att uppdraget är genomförbart och anbudskalkylen utgör en uppskattning på 

vad projektet skulle kosta att producera. För att få tillräcklig expertis i anbudsskedet bör även 

platschefen, som ansvarar över produktionen, vara delaktig. Alternativt kan en entreprenadingenjör 

ersätta eller komplettera platschefens funktion i anbudsskedet, samt även bistå platschefen under 

resterande del av projektet. Företag vinner ofta anbudet p.g.a. smarta lösningar. Det är således 

väsentligt att all kunskap kan utnyttjas. En alternativ lösning till det föregående tillvägagångsättet är 

att använda sig av planeringsverktyget Dynaroad och dess masshanterings- samt LOB-funktioner. 

Planeringensverktyget skulle möjliggöra mass- samt transportoptimering vilket troligen skulle 

generera ett lägre och mer konkurrenskraftigt anbud. Dessutom skulle LOB-planeringen kunna 

optimera arbetsflödet, vilket sannolikt skulle medföra en kortare projekttid. Aktiviteterna resurssätts 

med arbetslag utifrån de av företaget satta kapaciteterna, vilket genererar ett pris. Samtliga 

aktiviteters pris slås samman automatiskt och visualiserar projektets totalpris. Dynaroad lämpar sig 

bäst vid stora projekt med omfattande massförflyttningar, huruvida det är ekonomiskt försvarbart i 

mindre projekt är oklart. Frågan kan även ställas hur resurskrävande en planering med Dynaroad är i 

anbudsskedet i förhållande till den traditionella metoden. Lönar det sig? Detta lämnar skribenten 

osagt, då få studier genomförts gällande Dynaroads användning i anbudsskedet.  

När företaget blivit antagen att producera ett objekt ska handlingar, kalkyl och information 

överlämnas till produktionsavdelningen. Om platschefen varit delaktig under anbudsskedet 

underlättas denna process drastiskt. I andra fall kan entreprenadingenjören fungera som en 

”informationsbrygga” mellan kalkyl- och produktionsavdelningen. Överlämningen sker oftast i form 

av ett startmöte. Dessa möten upplevs idag som bristfälliga, då information ofta tappas. Det är 

således väsentligt att bättre rutiner skapas till mötet i form av en lathund som tydligt beskriver vad 

som ska behandlas. Vid större projekt kanske ett möte inte räcker för att informationen ska 

överlämnas, tas in och bearbetas, det kan sålunda vara aktuellt att införa fler möten. Det är viktigt att 

kalkylen ligger till grund för fortsatt planering, då företaget får betalt därefter. 

Har inte Dynaroad nyttjats i anbudsskedet bör det introduceras i planeringsskedet. En 

produktionstidplan/detaljerad huvudtidplan skapas då i Dynaroad, vilket som tidigare nämnt 

möjliggör LOB, masshantering, resursplanering samt visualisering. En planering gjord i Dynaroad 

skapar dessutom uppföljningsbara mål, vilket är viktigt för att enkelt kunna följa upp under 

produktionstid. Förslagsvis genomförs planeringen i gruppsessioner. På så sätt engageras fler i 

projektet, vilket ökar motivationen. Dessa planeringssessioner bör dessutom fortskrida under 

projektets gång, då med omplanering utifrån avstämning i avseende. Checklistor och mallar tas 

internt fram för projektanpassning av diverse planer såsom t.ex. kvalitetsplan och miljöplan för att 

nämna ett par. 

Detaljplaneringen, i form av rullande tidsplaner, skapas på två nivåer, samverkansnivå samt 

veckonivå. De rullande tidsplanerna på samverkansnivå omfattar ett tidsspann av tre månader, 



 

48 

medan de rullande tidsplanerna på veckonivå spänner över 2-6 veckor. Skribenten utesluter att 

Dynaroad i detta skede nyttjas, då kompetensen hos de involverade i dagsläget inte är tillräcklig. 

Mallar i Gantt-form, som är allmänt vedertaget, bör därför tillsvidare användas tills tillräcklig 

kompetens erhållits.  

Uppföljningsprocessen 

För att möjliggöra automatisk uppföljning kan maskinstyrning sammankopplas med SiteLink 3D och 

Dynaroad. Inmätningen sker genom att masstransporter loggas med en dumper. Detta kräver dock 

att dumpern är utrustad med Topcons kontrollbox HT-30 samt vågsystem. Data lagras på SiteLink 

3D:s server, vilket möjliggör importering i Dynaroad. Detta uppdaterar produktionstidplanen 

automatiskt. På så vis kan en avstämning i princip i realtid erhållas. Realistisk är att ta ett steg i taget 

och börja följa upp mot produktionstidplanen. Säppenen & Aalto (2005) anser dock inte att detta är 

tillräckligt utan påpekar att uppföljningen bör ske på mer detaljerad nivå.  

Dynaroad möjliggör även en ekonomisk uppföljning i.o.m. att alla aktiviteter är resurs- och prissatta. 

Däremot finns det ingen koppling till kalkylen, vilket är något som eftersträvas. I dessa fall bör 

ekonomiprogram likande MAP nyttjas. Där kan mängder och förbrukade resurser manuellt 

importeras för jämförelse mot kalkyl. Är en automatisk koppling mellan program såsom MAP och 

Dynaroas möjlig i framtiden? Det skulle underlätta avsevärt. Eftersom ekonomiuppföljningen ej är 

automatiserad kräver den mycket resurser, vilket gör att en ekonomiuppföljning i realtid kan ses som 

orimligt. En ekonomisk avstämning bör dock göras minst en gång i månaden, då faktureringen 

vanligen sker månadvis. Därefter tillkommer detaljerade prognoser. Efter avslutat projekt bör, om tid 

finns, samtliga projekt följas upp i detalj. Vanligen görs detta på projekt med avvikande avkastning, 

men bara för att projektet ekonomiskt gått som väntat betyder inte det att projektet har varit felfritt 

eller att det inte finns bra lösningar att ta lärdom av. 

Erfarenhetsåterföringsmöten bör ske efter varje avslutat projekt, samt även under projektets 

fortlöpande för att information ej ska förglömmas. Det är viktigt att det finns en databas där erhållen 

information kan återges samt tas del av. På så sätt kan information spridas i organisationen. Enligt 

vissa studier är det viktigt för personer som har delgett information att få återkoppling, så att de vet 

att inte var förgäves. Detta skulle kunna ske i ett sammansatt brev/mailutskick varje månad. 

Problemet som studier visat är att databaser ofta används dåligt. Det är därför viktigt att databasen 

är lätt att använda. Andra erfarenhetsmetoder som kanske skulle kunna nyttjas är enligt Carlgren och 

Odengren (2013) samt Mellander och Nystedt (2005) arbetsplatsbesök eller roterande arbetsroller. 

Kanske krävs en tvingande process för att informationen ska samlas in? T.ex. kan anställda tvingas att 

lämna uppgifter eller gå in och läsa i databasen vid särskilda moment. Erfarenheten som samlats in 

kan sedan användas i framtida planeringsarbete. 

Skribenten tror även på förbättringssessioner, där de anställda i grupp diskuterar problem eller 

smarta lösningar, från databasen eller nya. Detta för att skapa engagemang och 

medarbetarinvolvering, så att problem kan lösas eller smarta metoder kan lyftas fram. För att detta 

ska fungera är det viktigt att det finns ett standardiserat arbetssätt, då det ligger till grund för 

ständiga förbättringar. Dessa förbättringssessioner används av Lean-prisvinnaren Ytterbygg, som 

skribenten tidigare besökt. 
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5.5 Förutsättningar 

Studien påvisar att stora projekt med stora organisationer upplevs ha bättre förutsättningar att 

utföra ett bra uppföljningsarbete jämfört med små projekt som ofta saknar både maskinstyrning 

samt heltidsanställd mättekniker. Stora projekt som spänner över lång tid har sällan aktiviteter som 

riskerar att spräcka tidsplanen, medan små projekt med kort produktionstid ofta arbetar under 

tidspress. Uppföljningar har visat att tidsåtgången per enhet sjunker i jämn takt då ett arbete utförs i 

större omfattning, eftersom personal anpassar sig till projektet (Bergh & Persson, 2003). 

Etableringstiden samt inkörningstiden för stora respektive små projekt är ungefärligen lika lång, 

vilket medför att den effektiva byggtiden för små projekt är procentuellt kortare. Således bör det i 

små projekt vara av yppersta vikt att ha en fungerande uppföljning då avvikelser snabbt kan få 

förödande konsekvenser, vilket är paradoxalt då små projekt ej upplevs ha resurser för uppföljning. 

För att en detaljerad och väl genomarbetad planering ska vara möjligt krävs vissa förutsättningar. De 

projektinvolverade måste ges tillräcklig tid till planeringen, ha god kompetens, samt arbeta enligt 

standardiserade arbetssätt. Samtliga av dessa punkter anses som bristande i intervjustudien, vilket 

även bekräftas av bl.a. SBUF:s (2009) studie. Planeringen ges olika tidsramar för liknande projekt. Vad 

beror detta på? Intervjustudien belyser att problemet ofta beror på sent färdigställda projekteringar. 

Kan beställaren upphandla projektet i ett tidigare skede så att projektet är färdigprojekterat i god tid 

innan projektstart och således ge entreprenören skälig tid för planering? Om det vore möjligt skulle 

det sannolikt underlätta entreprenörens planeringsarbete. Samtidigt har även entreprenören själv 

ett ansvar. Kan t.ex. en kompetenshöjning av personalen eller en standardiserad planeringsprocess 

effektivisera planeringsarbetet? Förmodligen. 

För att möjliggöra en bra och enkel uppföljning under produktionsskedet krävs det att planeringen är 

skapad på rätt sätt. Intervjustudien och litteraturstudien uppdagar att planeringen bör vara utförd 

med uppföljningsbara mål. Aktiviteterna får ej vara för omfattande och måste inneha rätt storhet 

(Einarsson, 2014; Johansson, 2010). Detta bör beaktas redan i anbudsskedet.  

Noterbart är att en väl genomförd uppföljning kan resultera i en förbättrad planering, t.ex. i form av 

aktuella kapacitetsvärden eller förbättrade arbetsmetoder. Detta kräver dock en systematisk 

erfarenhetsåterföring. Ett SBUF-projekt av Söderström och Olofsson (2009) uppdagar att en 

systematisk erfarenhetsåterföring generellt saknas i dagens vägbyggnadsprocess, vilket delvis även 

överensstämmer med intervjustudien. 

 

5.6 Metodkritik 

Kvalitativa intervjuer utgör inte den bästa metoden för att skapa generella slutsatser (Holme & 

Solvang, 1997). Då studien baseras på ett förhållandevist lågt antal respondenter och företag kan 

därför inte resultatet ses som godtyckligt för hela branschen. Det skulle således krävas ett betydligt 

större underlag för att dra generella slutsatser för hela Sveriges vägbyggnadsproduktion. Majoriteten 

av respondenterna är dock verksamma i flera av Norrbottens större anläggningsaktörer, vilket gör att 

studien möjligen kan anses som godtycklig för anläggningsbranschen i Norrbotten. Det går inte heller 

säkerställa att resultatet utgör en verklig bild av respektive företag då bl.a. arbetsmetoder och 

omsättning sannolikt varierar även inom företaget. Litteraturstudien kompletterar visserligen 
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intervjustudien med flertalet liknande studier på en annan geografisk marknad vilket bör öka 

rapportens trovärdighet. 

Såhär i efterhand skulle skribenten omformat intervjuguiden genom att ta bort några mindre givande 

frågor samt lägga till några djupanalyserande frågor inom vissa delar. Det skulle även varit intressant 

att ta del av beställarens syn på de av entreprenören ansedda bristerna, samt hur skribentens 

rekommendation skulle påverka beställaren. Även entreprenörernas synpunkter på skribentens 

rekommendation hade varit av värde. Dessa åtgärder hanns dock inte med inom examensarbetets 

ramar. 

En annan synvinkel som måste tas med i beaktning är huruvida respondenterna besvarat 

intervjufrågorna på ett objektivt sätt, eller om de avsiktligt eller omedvetet speglat sig själv och 

företaget osanningsenligt. Svarar de efter hur företagets riktlinjer är eller hur det sker i verkligheten? 

Hur mycket vågar de säga? Har de kompetensen för att svara på frågorna? Det är svårt att bedöma 

till vilken grad respondenterna påverkat studiens resultat, men sannolikt vill ingen smutskasta sin 

arbetsgivare alltför mycket.  

Även intervjuarens agerande vid intervjuerna påverkar sannolikt resultatet. Ställs ledande frågor? 

Har objektiviteten tappats och intervjuaren blivit som Repstad (1999) formulerar sig ”en av de 

infödda”? Intervjuaren påverkar alltid respondenten på något sätt, men beroende på intervjuarens 

kompetens inom intervjuteknik påverkas respondenterna mer eller mindre. Då skribenten tidigare 

genomfört intervjuer, om än endast ett fåtal, bör det åtminstone minskat påverkan en aning. 
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6. Slutsats 
Nedan beskrivs de viktigaste slutsatserna som studien uppdagat, för mer detaljerade utlägg hänvisas 

läsaren till kapitel 5. Dessutom redogörs skribentens rekommendation, d.v.s. forskningsfråga 4, som 

grundar sig på forskningsfrågorna 1-3. 

6.1 Forskningsfråga 1 

• Det finns ingen generell planeringsprocess utan tillvägagångsättet varier från företag till 

företag, samt även inom respektive företag. 

• LOB är en fördelaktig planeringsteknik vid repetitiva arbetsmoment. 

• Uppföljning är i dagsläget resurskrävande med rådande arbetsmetoder, men kan underlättas 

med nya innovativa metoder som möjliggör automatisk uppföljning. 

• En bra uppföljning kräver en detaljerad planering med uppföljningsbara mål. 

• Stora projekt med stora organisationer upplevs ha bättre förutsättningar till att utföra ett bra 

uppföljningsarbete jämfört med små projekt. Avvikelser i små projekt kan snabbt få 

förödande konsekvenser, således bör det vara av yppersta vikt att ha en utförlig uppföljning. 

Paradoxalt nog upplevs små projekt dock inte ha resurser för en detaljerad uppföljning. 

6.2 Forskningsfråga 2 

• Planeringen sker inte enligt de föreskrivna arbetssätten. 

• Förutsättningarna för att skapa en detaljerad planering finns ej, p.g.a. bristande tid, 

kompetens samt i vissa fall obefintliga standardiserade arbetssätt. 

• Informationsöverlämningen från kalkyl- till produktionsavdelningen är bristfällig. 

• Det förekommer ingen bra koppling mellan ekonomisystem, kalkyl och verkligt utfört arbete. 

• Erfarenhetsåterföringen är bristande. 

• Uppföljningen varierar i frekvens och sker generellt för sällan. 

6.3 Forskningsfråga 3 

• Beställaren levererar inte komplett maskinstyrningsmodell, utan entreprenören får själv 

projektera den utifrån av beställaren tillhandahållna väglinjer. Detta medför att beställaren 

får betala för dubbla projekteringar (konsult och entreprenör). 

• Maskinstyrning används generellt sällan i uppföljningssyfte. 

• Maskinstyrning används främst i nyinvesteringsprojekt. 

• Det finns ingen generell ekonomiskt gräns för när maskinstyrning bör användas, utan det 

styrs av schakt- och fyllnadsarbetets omfattning och komplexitet. 
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6.4 Skribentens Rekommendation 

Följande text beskriver hur planerings- och uppföljningsprocessen skulle kunna se ut i ett vägprojekt. 

Tekniska system, arbetsmetoder samt nödvändig information för implementeringen, diskuteras 

utifrån den teoretiska referensramen, intervjustudien och skribentens personliga synvinkel. 

Följande förutsättningar krävs vid implementering av skribentens rekommendation: 

• Maskinstyrningssystem i 3D. 

• Inköp av licens till fjärrstyrningssystemet SiteLink 3D, samt programvaran 3D Office. 

• Maskinerna måste alltid ha täckning för att kunna leverera data till servern, vilket kan kräva 

att ett lokalt nätverk upprättas på arbetsplatsen. 

• Maskiner som förflyttar massor måste ha ett vågsystem, Topcons kontrollbox HT-30, samt ett 

SL-100-modem. 

• Inköpt av licens för masshanterings- och planeringsprogrammet Dynaroad. 

• Dynaroad och SiteLink 3D måste använda samma koordinatsystem. 

• Kompetenshöjning av personal gällande planerings- och uppföljningsarbete. 

• Upprättande av lathund för att tydliggöra överlämningen från kalkyl- till 

produktionsavdelningen. 

• Införa medarbetarinvolvering, dels för att ta del av individens specifika kunskap, men även 

för att skapa engagemang och motivation. 

• Upprätta standardiserade arbetssätt för planering och uppföljning. 

• Skapa checklistor och mallar för projektanpassning av diverse planer såsom t.ex. kvalitetsplan 

eller miljöplan. 

• Skapa ny, eller omfigurera befintlig, databas för lagring samt spridning av information. Det är 

viktigt att databasen är lätthanterlig samt innehar sökfunktion för att den ska nyttjas på 

bästa sätt. 

• Införa rutiner för sammanställning av månadvisa mail där uppföljningsresultat visualiseras. 

Listan kan tyckas lång men många företag har redan implementerat flera av de ovanstående 

punkterna. Noterbart är att vissa av dessa punkter är relativt kostnadstunga vilket gör att 

rekommendationen främst lämpar sig för företag som bygger stora vägprojekt med omfattande 

schakt- och fyllnadsarbeten. Huruvida rekommendationen skulle kunna nyttjas av mindre aktörer i 

små projekt lämnar skribenten osagt, men det skulle vara intressant att undersöka vidare. Företag 

som investerat i ovanstående kan dock med fördel även använda det i små projekt. 
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Planeringsprocessen 

Arbetet börjar med en strategisk analys av de utlämnade förfrågningsunderlagen. När objektet är 

bestämts påbörjas anbudsarbetet i form av att skapa en anbudskalkyl samt en anbudstidplan. 

Anbudskalkylen tas fram i ekonomi- och kalkylprogrammet MAP (eller liknande system). Dynaroad 

används för framtagning av massbalans samt tidplan. Detta arbete sker i planeringssessioner där 

även platschef samt entreprenadingenjör deltager. Vid beställning av objektet används en lathund, 

med tydligt strukturerat schema över vad som ska behandlas, till startmötet/startmötena för 

överlämning av information och handlingar från kalkyl- till produktionsavdelningen. I större projekt 

sker med fördel fler möten under planeringens gång för att säkerställa att all information från 

kalkylen beaktas. Kalkylen ligger sedan till grund för fortsatt planering. 

En mer detaljerad omplanering görs sedan i Dynaroad, inklusive eventuella ändringar som skett efter 

anbudsskedet. Omplaneringen sker även den i gruppsessioner och dessa fortskrider kontinuerligt 

under projektets gång. Eventuell arbetsledare är även delaktig i dessa sessioner. Checklistor och 

mallar projektanpassas. Detaljplaneringen utgörs av rullande tidsplaner. Beroende på projektets 

omfattning skapas dessa utifrån en tidigare framtagen mall i en eller två nivåer, d.v.s. 

samverkansnivå samt veckonivå. De rullande tidsplanerna på samverkansnivå omfattar tre månader, 

medan den veckovisa planeringen spänner över tre veckor. 3-veckorstidsplanen fungerar som en dag 

till dag planering och är även den planeringen som ligger närmast produktionen. De rullande 

tidsplanerna utformas även dem enligt LOB-principen och tas utifrån planeringen i Dynaroad fram av 

platschef, arbetsledare samt övriga involverade i produktionen. Varefter arbetet börjat tar sedan 

platschef och arbetsledaren över skapandet av de rullande tidsplanerna. En grafisk illustration av 

skribentens rekommenderade planeringsprocess kan ses i Figur 21 nedan. 

 

Figur 21. Illustration av skribentens rekommenderade planeringsprocess. 

Uppföljningsprocessen 

Automatisk produktionsuppföljning i realtid erhålls när maskinstyrning kombineras med SiteLink 3D 

samt Dynaroad. Inmätt data registreras vid masstransporter och lagras på SiteLink 3D:s server. Detta 

importeras sedan i Dynaroad, vilket automatiskt genererar en avstämning samt uppdatering av 

tidsplanen. Den ekonomiska uppföljningen genomförs i MAP (eller liknande system) och sker minst 

en gång i månaden inför fakturering. Dessutom skapas kvartalsvisa prognoser. 

Erfarenhetsåterföringen sker i form av möten under produktion och efter avslutat projekt, en sökbar 

och lätthanterlig databas, samt en återkoppling utgörande av sammanställda uppföljningsresultat 

som delges via mailutskick.  
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Utöver detta sker kontinuerliga förbättringssessioner där fokus ligger på kreativt tänkande. De 

anställda delas in i grupper för diskussion av t.ex. smarta innovativa lösningar som finns i databasen 

eller som är uppdagats på sessionen.  

Se kapitel 5 för mer detaljerad skildring av momenten som beskrivs i rekommendationen. 

 

Figur 22. Illustration av skribentens rekommenderade uppföljningsprocess. 

För- och nackdelar: 

+ Konkurrenskraftigare anbud. 

+ Minskat informationstapp mellan kalkyl- och produktionsavdelningen. 

+ Medarbetarinvolvering skapar engagemang och motivation. 

+ Bra masshantering. 

+ Uppföljningsbar planering. 

+ Automatisk produktionsuppföljning. 

− Kräver stora investeringar. 

− Kompetenskrävande. 

− Ingen automatisk koppling till ekonomisystem 
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7. Förslag till vidare forskning 
 

Att Dynaroad är ett bra program för produktionsuppföljning kan slås fast redan i dag, men hur skulle 

programmet kunna nyttjas i andra delar av projektet? Det skulle därför vara intressant att undersöka 

huruvida Dynaroad kan användas t.ex. i anbudsskedet. Vad skulle det generera för för- och 

nackdelar? Ett annat problem som skribenten ser det är att Dynaroad saknar koppling till kalkyl och 

ekonomisystem; därav skulle det även vara intressant att undersöka hur denna koppling skulle se ut. 

Ett problem som framgått i denna studie är den bristande överlämningen från kalkylavdelningen till 

produktionsavdelningen. Det har framkommit att det ofta är saker som ”faller mellan stolarna”. 

Således skulle en studie angående detta vara intressant, d.v.s. hur kan informationstappet minskas 

mellan kalkylavdelningen och produktionsavdelningen? 

Ett annat problem som entreprenörerna upplevt är att de har för lite tid för planering. Vad beror det 

på? Kan entreprenörerna effektivisera sin planeringsprocess eller måste beställaren ändra sitt 

arbetssätt för att få ut projekten i god tid? 

Slutligen kommer vi till en punkt som även den, enligt studien, upplevts bristande, nämligen 

erfarenhetsåterföringen. Hur bör erfarenhetsåterföringsprocessen se ut och vad krävs av företagen 

för att de ska kunna anamma processen? 

För ytterligare inspiration se Avsnitt 5.2. 
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Bilaga 1 – Intervjuguide 

 

Information om respondenten 

• Berätta lite om dig själv 

o Vem är du? 

o Utbildning? 

o Vad har du för befattning i företaget? 

o Vad är dina arbetsuppgifter? 

o Hur länge har du arbetat hos företaget? 

o Vad har du för tidigare erfarenheter? 

Information om företaget 

• Berätta lite kort om företaget 

o Vad gör ni? 

o Vad får ni av konsult/beställare i utförandeentreprenader?  

• Planer, förteckningar, modeller osv. 

• Erhåller ni samma information från konsult/beställare som ni får från 

en egen projektering? 

• Är det något som ni måste göra om eller som saknas? 

o Använder ni er av maskinstyrning?  

� Hur används det? 

� Vilka maskiner? 

� 2D/3D? 

� I vilka projekt används det? 

o Hur arbetar ni med virtuellt byggande/VDC? 

Planering 

• Hur arbetar ni med planering av vägprojekt? 

o Vad använder ni för program/verktyg? 

� Vad är bra? 

� Vad kan förbättras? 

o Har ni samma arbetsmetodik i planeringsskedet före projektet som under projektets 

gång? 

� Används samma information i produktionsfasen eller skapas det på nytt? 

� Hur detaljerade är respektive plan? (Före / Under) 

o Använder ni er av lägesbaserad planering, Line of balance. 

� Visuell planeringsmetod som använder linjer i diagram för att visa hur 

produktionen utförs i olika arbetslag i både tid och rum. 

o Vad har ni för problem eller hinder i er planeringsprocess? 

• Hur skulle ni vilja arbeta med planering av vägprojekt? 



 

62 

o Vad är anledningen till att ni vill utveckla planeringsprocessen i denna riktning? 

o T.ex. anpassa processen för att i ett senare skede möjliggöra bättre uppföljning. 

Uppföljning 

• Hur arbetar ni med uppföljning av vägprojekt? 

o Varför arbetar ni med uppföljning? 

o Vad använder ni för program/verktyg? 

� Vad är bra? 

� Vad kan förbättras? 

o Vad anser ni är viktigt att följa upp? 

� Vad mäter ni? 

� Massor (m3), kapacitet (m3/h), tid, kostnad. 

o Hur följer ni upp? 

� Faktiska värden manuellt mot plan? 

� Automatisk?  

o Hur ofta följer ni upp? 

o Vid maskinstyrning; Du nämnde tidigare att ni använde er av maskinstyrning.  Hur 

används det i uppföljningsarbetet? 

o Vilken detaljeringsgrad har ni i er uppföljning? 

� Finns det underlag till att följa upp i detalj? 

o Vad har ni för hinder eller problem med uppföljningen? 

• Hur skulle ni vilja arbeta med uppföljning av vägprojekt? 

o Vad vill ni uppnå? 

o Vad är anledningen till att ni vill utveckla uppföljningsprocessen i denna riktning? 

• Hur används information och handlingarna, som skapats i planeringsstadiet, i 

uppföljningsprocessen? 

o Är det samma material, skapas det på nytt eller ändras? 

� Hur går denna process till? 

� Hur skulle man kunna förbättra denna process? 

• Förs information och kunskap på ett bra sätt vidare till nästa projekt eller behöver det 

återskapas? 

o Hur går kunskapsåterföringen till? 
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Bilaga 2 – Intervjuresultat 

2.1 ABL 

2.1.1 Företagsinformation 

Asfaltbeläggningar (ABL) i Boden AB, skapades av tre bröder (Olofsson) i slutet av 70-talet och är 

sedan år 2001 ett dotterbolag till Peab (Nyström, 2014). Således arbetar ABL efter Peabs riktlinjer 

(Lundström, 2014). ABL är verksamma inom anläggningsbranschen, men åtar sig främst vägarbeten i 

form av underhållsarbeten eller mindre entreprenader (Lundström, 2014). Trafikverket är ABL:s 

tveklöst största kund, men arbeten görs även åt företag samt privatpersoner (Nyström, 2014). ABL 

bedriver verksamhet i Norr- och Västerbotten, från Umeå ända upp till riksgränsen, och omsätter 

årligen omkring 300-400 miljoner kronor (Nyström, 2014). I dagsläget är ca 35 tjänstemän samt ca 

100 yrkesarbete anställda (Lundström, 2014; Nyström, 2014). Huvudkontoret är föga förvånande 

beläget i just Boden. 

2.1.2 Maskinstyrning 

Beställaren skickar ut underlag till maskinstyrning, sen väljer ABL huruvida de vill använda 

maskinstyrningen eller traditionell utsättning (Nyström, 2014). Lundström (2014) berättar att ABL var 

tidiga med att använda maskinstyrning, ibland t.o.m. även på arbeten som inte förberetts för 

maskinstyrning. I de projekt som ABL väljer att arbeta med maskinstyrning skickas 

maskinstyrningsunderlaget till Patrick Söderström på ATCON som sedan skapar en 3D-modell 

(Nyström, 2014). Mängderna som föreskrivs i mängdförteckningen följs sedan upp kontra modellen, 

så att mängderna överensstämmer något så när (Nyström, 2014). Vanligen är det främst i 

investeringsprojekt med stora vägomläggningar, breddning och/eller justering i plan och profil som 

ABL använder sig av maskinstyrning (Lundström, 2014). Enligt Nyström (2014) kan 25 miljoner kronor 

ses som en ungefärlig generell gräns på när maskinstyrning används, men det förekommer även att 

mindre konstadstunga projekt med komplexa schakter använder maskinstyrning. Vid traditionella 

förstärkningsarbeten, d.v.s. byte av bärlager och beläggning, används i dagsläget inte maskinstyrning 

(Lundström, 2014). Däremot är traditionell inmätning resurskrävande. Måttband samt mäthjul 

används för att befästa vägmitt med trästolpar i bakslänt, som sedan måste mätas in flera gånger för 

att erhålla rätt bredd på terrass, bärlager samt beläggning (Lundström, 2014). Lundström (2014) 

föreslår istället att en maskinstyrningsmodell skapas av inmätt vägmitt och att bredder för respektive 

lager sedan enkelt offsettas. Det skulle enligt Lundström (2014) vara intressant att prova för att 

underlätta denna process.  

ABL använder maskinstyrning på egentligen alla maskiner, allt från bandtraktorer till grävmaskiner 

(Lundström, 2014; Nyström, 2014). Dessa hyrs in av extern part med komplett 

maskinstyrningsutrustning (Lundström, 2014). ABL har nyligen kompetensutvecklat sin organisation 

med utbildning inom maskinstyrning, detta då det är relativt nytt ämne för många (Nyström, 2014). 

När projektet rullar på och maskinstyrningen fungerar som den ska anser Lundström (2014) att 

arbetssättet är bra. 

Det finns dock enligt respondenterna en del problem med maskinstyrningen. Lundström (2014) anser 

exempelvis att 3D-modellerna eller underlaget till modellerna som erhålls från konsult/beställare är 

bristfälliga. Det finns heller ingen specifik definition eller kravdokumentation på vad som avses vara 

en fullt komplett maskinstyrningsutrustning. Detta får enligt Lundström (2014) till följd att teknologi 
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ibland saknas när maskiner anländer till projektet. Ibland är även t.ex. sensorer trasiga eller 

mjukvaran ej uppdaterad. Dessutom erhåller äldre förare en bristande kompetens vad gäller tekniska 

nymodigheter, de kan knappt starta en mobil, menar Lundstöm (2014). 

2.1.2 Planering 

Till en början går ABL igenom erhållna förfrågningsunderlag och analyserar dessa, för- och nackdelar 

t.ex. geografiskt, mot dess interna strategi (Lundström, 2014). När ABL valt ett projekt att konkurrera 

om påbörjar kalkylatorerna sin process med att ta fram ett anbud. Anbudet består av en prissatt 

mängdförteckning samt ibland även en överskådlig tidplan. Vid tilldelning av ett projekt genomgås en 

kalkylgenomgång med tänkt platschef samt eventuella arbetsledare (Nyström, 2014). Här överförs 

nödvändig projektinformation i form av priser, tider, beräknat utförande o.s.v. (Lundström, 2014; 

Nyström, 2014). Helhetsplaneringen, t.ex. flytt av asfaltsverk, sköts sedan av tjänstemännen inne på 

kontoret, medan platschefen ansvarar över detaljplaneringen (Lundström, 2014). Platscheferna är ej 

detaljstyrda i sin planering utan har möjlighet att vara kreativa och styra projektet efter eget tycke 

(Lundström, 2014). Platscheferna använder programmet Plancon, som de erhållit utbildning i, för 

tidsstyrningen. I programmet kan även resursplaneringen göras, men enligt Lundström (2014) finns 

inte tillräcklig kompetens på platschefsnivå för att genomföra den planeringen i Plancon. I stället görs 

ofta en ungefärlig resursplan för hand med fokus på framdrift. Platschef, arbetsledare, samt 

tjänstemän på kontoret sätter sig ner i grupp och diskuterar samt skissar ner sina idéer på ett papper 

(Lundström, 2014; Nyström, 2014).  

Traditionella vägprojekt är en ganska monoton process, det grävs och fylls på grus varje dag med 

samma framdrift till projektet slutförs (Lundström, 2014). Lundström (2014) menar att det finns få 

kritiska moment i ett vägprojekt jämfört med t.ex. husbyggen med flertalet underleverantörer. 

Således anser Lundström (2014) inte att en detaljerad resursplanering är avgörande i ett traditionellt 

vägprojekt. Fokus bör i stället läggas på optimering av framdrift ute på arbetsplatsen (Lundström, 

2014). Enligt Lundström (2014) används även Byggsamordnaren samt dagböcker som verktyg till 

produktionsplaneringen. 

Planeringsproblem 

Lundström (2014) anser att beställaren inte har någon röd tråd på vad som ska levereras i projekten 

utan att det är olika från entreprenad till entreprenad. De digitala handlingarna fås dessutom ofta i 

olämpligt format, vilket leder till att ABL måste efterlysa rätt format från konsult (Lundström, 2014). 

Enligt Nyström (2014) erhålls aldrig en komplett 3D-modell till maskinstyrningen. Konsulten tar fram 

en modell med terrassyta och topplager, allt däremellan får entreprenören konstruera själv 

(Nyström, 2014).  

Något som både Lundström (2014) och Nyström (2014) ser som problematiskt är planeringen av 

resursbehovet. Detta gäller främst planeringen av externa resurser och intransport av grus i 

synnerhet. Nyström (2014) berättar att det är mycket som försiggår här uppe i norr, mer än på 

många år, vilket gör att det är svårt att få tag på rätt antal transportenheter. 

En annan utmaning är att få ett bra informationsflöde mellan anbudsskedet och 

produktionsplaneringen (Nyström, 2014). Kalkylatorerna sitter på intryck och väsentlig information 

angående projektet, t.ex. vad aktiviteter får kosta och på vilket sätt det är beräknat att det ska 

genomföras. Här finns det ting som faller mellan stolarna, menar Nyström (2014). 
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Framtidstankar 

Nyström (2014) tycker det är viktigt att redan från början, d.v.s. redan i anbudsskedet, få med sig de 

projektinvolverade i projektet. Detta gäller i synnerhet platschefen, men eftersom ABL aldrig vet i 

förväg vilka projekt de får, tilldelas oftast platscheferna projekten i efterhand. ABL måste hitta 

smarta lösningar för att tilldelas projekten i dagens konkurrenssituation, då krävs det att även 

platschefen är engagerad i kalkylen, menar Nyström (2014). 

Lundström (2014) anser att ABL bör lägga fokus på att erhålla en mer detaljerad planering i 

produktionstidplanen. Detta för att möjliggöra en bättre uppföljning. 

2.1.3 Uppföljning 

Varje dag görs inmätningar av massor, både med maskinstyrning och manuellt med GPS-Stav. Dessa 

data skickas sedan, för analys och volymberäkning, till Patrick Söderström på ATCON (Lundström, 

2014). Varje månad gör platscheferna en genomarbetad avstämning av utfört arbete, inköp samt 

förbrukade resurser, som sedan skickas vidare till ABL:s ekonomer. Dessutom görs kvartalsvisa 

prognoser (Lundström, 2014) Uppföljningen mot tidplanen ute på arbetsplatsen sker olika ofta 

beroende på vem som är platschef. Somliga av dem följer upp varje dag i sina dagböcker, medan 

andra gör det en gång i månaden (Lundström, 2014). Varje vecka hålls dessutom veckomöten, där 

projektet diskuteras. Vid skiftgång görs en överlämning av information, d.v.s. vad har genomförts, 

vad pågår, vad ska göras, samt hur ska det göras, efter varje avslutat skift (Nyström, 2014). 

Platscheferna har även dagböcker där allt som försiggår noteras, dessutom genomförs 

fotodokumentation (Nyström, 2014). 

Nyström (2014) påpekar att det är viktigt med mätbara mål för att möjliggöra en enkel uppföljning. 

Det vitalaste att följa upp är enligt Lundström (2014) och Nyström (2014) ekonomin. ABL har ett 

avkastningskrav jämte PEAB som måste hållas för att verksamheten ska få fortsätta. Ekonomin följs 

upp i ABL:s ekonomiuppföljningssystem (Lundström, 2014). Där samlas t.ex. förbrukade resurser för 

lastbilar under ett konto. Däremot finns ingen synkning mot kalkylen, utan det arbetet görs manuellt 

(Lundström, 2014; Nyström, 2014). ABL samlar då en kompetent grupp medarbetare för ett möte där 

uppgifter delegeras ut för uppföljning. Ekonomin styr vilka delar ABL analyserar i detalj. Projekt där 

avkastningen varit ovanligt hög eller låg studeras extra noga, framförallt projekten som gått sämre 

(Nyström, 2014). ABL går igenom samtliga fakturor och jämför dessa mot kalkylen. De kollar 

ingångspriser kontra betalade priser. Fotodokumentation som erhållits från platschefen analyseras. 

Tidplanen kontrolleras och samtliga siffror dubbelkollas vad det gäller mängder (Nyström, 2014). 

Dessutom hålls månadsmöten med trafikverket (Lundström, 2014). Uppföljning bör dock förbättras 

anser Lundström (2014). ABL arbetar hela sommaren och har bokslut sista januari, först då vet de hur 

de ligger till, berättar Lundström (2014). 

För att erhålla en ständig utveckling, vilket är fundamentalt i dagens konkurrenssituation, krävs en 

utförlig uppföljning (Nyström, 2014). På så vis kan t.ex. bra arbetsmetoder eller redskap spridas i 

organisationen och således användas i framtida projekt (Nyström, 2014). 

Utöver det ekonomiska är det även viktigt att följa upp kvalitetskrav, så att eventuella misstag inte 

görs år efter år, samt för att beställaren ska erhålla beställd kvalitet (Lundström, 2014; Nyström, 

2014). För att säkerställa kvalitetskrav görs provtagningar kontinuerligt under projektets 
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framskridande. Så att allt sker enligt gällande lagar och förordningar skapas även skyddskommittéer 

samt att skyddsronder görs (Nyström, 2014). 

ABL deltar efter avslutat projekt med trafikverket i ett erfarenhetsåterföringsmöte där bra och dåliga 

moment tas upp (Nyström, 2014). Slutbesiktningsprotokollet ligger grund för detta (Nyström, 2014). 

Lundström (2014) berättar att Peab har bra system i form av en portal där erfarenhet, tips och trix, 

kan återges och tas del av. Tyvärr används detta dåligt på ABL, huruvida det beror på tidsbrist eller 

prestige är oklart (Lundström, 2014). Enligt Lundström har branschen som sådan en machokultur och 

uttrycket ”vi har alltid gjort såhär, det funkar bra” är vanligt förekommande. Bristen på 

erfarenhetsåterföring kostar pengar, exempelvis hade ABL ett nertramp på kvalitén som visade sig 

vara precis likadant som de hade haft två tidigare (Lundström, 2014). Hur ska 

erfarenhetsåterföringen då förbättras? Lundström (2014) föreslår att återkopplingen tvingas fram. 

Ett exempel kan vara att platschef och arbetsledare vid varje projekt får ett påminnande mail om att 

de ska t.ex. hämta hem arbetsberedningar och efter avslutat projekt måste dessa åter laddas upp, 

men att de måste skriva en kommentar, ta bort eller lägga till någonting innan detta är möjligt. 

Uppföljningsproblem 

Enligt Lundström (2014) är det åldersdigra krav på nivåkontroller i bygghandlingarna, således bör 

branschen komma överens om ett sätt att verifiera utfört arbete vid användning av maskinstyrning. 

ABL har ingen klockren koppling mellan utförda mängder och förbrukade kapaciteter. Det finns heller 

ingen bra synkning mellan ekonomisystemet och kalkylen. Lundström (2014) efterfrågar ett system 

som kan jämföra kalkylerade mängder samt kostnader mot utförda mängder samt förbrukade 

resurser. I ekonomisystemet går det i dagsläget enbart att se resurser samt kostnader för respektive 

konto (Lundström, 2014). Nyström (2014) påpekar att tidsbrist förhindrar en detaljerad uppföljning.  

Framtidstankar 

Uppföljning skulle enligt Nyström (2014) behöva göras på samtliga projekt. Att kolla igenom alla 

koder (AMA och MER) för att hitta nyckeltal. En ständig uppdatering av nyckeltal är viktigt för att 

skapa ett konskurrenskraftigt anbud (Nyström, 2014). 

Lundström (2014) anser att en automatisk uppföljning på sikt är något att sträva efter. Att synka 

ekonomisystemet med en tidplan och jämföra detta mot vad som verkligen händer ute i 

verkligheten. Att det mer eller mindre i realtid görs en inmätning av utfört arbete och spenderade 

resurser. (Lundström, 2014) 

 

2.2 NCC Roads 

2.2.1 Företagsinformation 

NCC:s verksamhet i Sverige är uppdelad i fyra affärsområden, NCC Construction, NCC Roads, NCC 

Property Development samt NCC Boende (NCC, 2014a). NCC Construction fokuserar främst på stora 

anläggningsjobb samt även husbyggnad. Respondenterna är tillhörande NCC Roads Nord vilket är 

uppdelat i tre olika divisioner, Vägservice, Ballast och Beläggning. Roads har hand om drift och 

underhåll av vägar, samt anläggningsarbeten i varierande storlek. (Hökfors, 2014). Respondenternas 

arbetsområde sträcker sig från Hudiksvall och uppåt, och verksamheten omsätter årligen ca 400 
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miljoner kronor (Eriksson, 2014). Driftkontrakt med kommuner och Trafikverket utgör en stor del av 

omsättningen. NCC Roads i Sverige omsätter i sin helhet omkring 12 miljarder kronor per år (NCC, 

2014b) 

2.2.2 Maskinstyrning 

På NCC Roads Nord används maskinstyrning sparsamt. Det är i de större anläggningsprojekten som 

maskinstyrning används (Hökfors, 2014; Eriksson, 2014). De mindre projekten är för små och enkla, 

menar Eriksson (2014), dessutom är de ofta inte koordinatbestämda såvida det inte är nyproduktion. 

Eriksson (2014) tycker maskinstyrning är bra, men är samtidigt bekymrad över att mer ansvar läggs 

på grävmaskinisterna. Att de ska dokumentera schaktbotten med maskinstyrningen. Vad händer om 

det är felprojekterat och du har en oerfaren grävmaskinist, påpekar Eriksson (2014) och tar upp ett 

exempel: Det är projekterat tre meter schakt, men det är ändå inte fast mark. Vad händer då om du 

har en oerfaren grävmaskinist? Då mäter grävmaskinisten in botten och så kommer dumprarna och 

lastar av fyllnadsmaterial i schakten. Det materialet försvinner rakt ner i dyngan och ingen vet i 

efterhand var det har tagit vägen. Då har det gått betydligt mer fyllnadsmaterial än vad det är 

beräknat. En erfaren grävmaskinist gräver bort än mer till det är fast mark, men hur ska en oerfaren 

grävmaskinist veta det? Där finns det risker, menar Eriksson (2014). 

2.2.3 Planering 

Planeringen startar i kalkylskedet där projektet byggs upp i form av en grov tidsplan för att 

säkerställa att projektet är realistiskt och kan färdigställas inom förutsatt tidsperiod (Eriksson, 2014). 

Efter ett positivt tilldelningsbeslut börjar planeringsprocessen med ett startmöte, där ansvar 

delegeras samt att det säkerställs att rätt kompetens finns inom verksamheten för att färdigställa 

projektet. Finns inte kompetensen internt hyrs den in externt. (Eriksson, 2014). Därefter bryts 

planeringen ner i detalj. NCC Roads har checklistor och mallar att projektanpassa för att ta sig igenom 

denna process (Hökfors, 2014). Exempelvis projektanpassas projektplan, miljöplan, arbetsmiljöplan 

samt nödlägesberedskap. Arbetsberedningar görs dessutom där utföraren får skriva på att denne 

förstått vad och hur det arbetet ska utföras (Eriksson, 2014). 

Tidplanen görs enligt Hökfors (2014) inte jättedetaljerad i de projekt som de har i nuläget, d.v.s. 

underhållsarbeten av väg och mindre anläggningsarbeten. I de större anläggningsprojekten används 

programmen Asta eller Plancon för att skapa tidplanen. I normala fall används ett vanligt 

aktivitetsberoende ganttschema för att visualisera tidplanen. Vid extrema situationer, t.ex. vissa 

järnvägsettapper, brukas platsbaserad planering, så kallas Line of balance, för att säkerställa att 

kapaciteterna hålls. (Hökfors, 2014). Eriksson (2014) som är involverad i mindre projekt använder sig 

dock av Excel. Planeringen görs baklänges, från slutbesiktning till start, och är av en relativt grov 

struktur. Eriksson (2014) identifierar sedan de kritiska momenten och granskar dessa aktiviteter extra 

noga. Utifrån tidsplanen gör sedan en resursplan (Eriksson, 2014). 

Planeringsproblem 

Enligt Eriksson (2014) mäter Trafikverket in med en bils c-tripp, vilket upplevs som oprecist då utfallet 

kan bli olika beroende på vem som kör bilen. Eriksson (2014) efterlyser därför en mer exakt lösning 

för att förhindra att fel uppstår redan vid start. Det upplevs även att det är mycket omprojekteringar 

vilket får till följd att byggstarten försenas (Eriksson, 2014). Eriksson (2014) påpekar även att 

anbudstiderna är för sent på året. Eriksson (2014) menar att det tar lång till att skriva kontrakt, sen 
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ska en ”syn” av arbetsområdet göras med beställaren, och till slut ska ett startmöte hållas. Då är det 

redan midsommar innan arbetet kan påbörjas, menar Eriksson (2014). Entreprenörerna får bara 

kortare byggtid, det är den bistra sanningen, berättar Eriksson (2014). 

Hökfors (2014) anser att marken i sig är ett stort problem, p.g.a. att den är oförutsägbar. 

Avvikelserna som orsakas av detta försvårar planeringsarbetet. Utöver detta så upplevs 

planeringsprogrammen ej som användarvänliga. Det är en hög tröskel innan programmen kan 

användas fullt ut, menar Hökfors (2014). 

Till sist uppdagas det att det finns problem vid identifiering av de kritiska momenten/aktiviteterna. 

Eriksson (2014) berättar t.ex. om att de beställt skyltmaterialet för snävt inpå byggstart, vilket vid en 

försening av skyltmaterialet föranlett en försenad byggstart. Eriksson (2014) menar att detta hade 

kunnat förhindras om momentet identifierats som ett kritiskt moment. 

Framtidstankar 

För att en tidigare byggstart ska erhållas föreslår Eriksson (2014) att beställaren lämnar ut 

förfrågningsunderlaget i ett tidigare skede, kanske redan i februari månad, så att projektet är 

upphandlat i god tid. På så vis får entreprenören gott om tid för att lämna ett konkurrenskraftigt 

anbud samt utföra produktionsplaneringen. Detta bör i slutändan gynna både beställare samt 

entreprenörer, menar Eriksson (2014). 

Enligt Eriksson (2014) är överlämnandet från kalkyl till platschef oerhört viktigt. Kalkylatorerna har 

redan byggt upp projektet och besitter stor kunskap om projektet och dess förutsättningar. Därför 

bör stor vikt läggas vid detta överförande så att kunskapen kan förmedlas vidare i organisationen och 

användas i produktionsskedet. Kalkylatorn, kanske i form av en entreprenadingenjör, bör därför följa 

med i projektet och vara ett stöd för platschefen under produktionstiden, föreslår Eriksson (2014). 

(Eriksson, 2014) 

Hökfors (2014) ser en framtid där planeringsverktygens tröskel är lägre och att verktygen således blir 

mer användarvänliga. 

2.2.4 Uppföljning 

NCC Roads följer upp mängder och kapaciteter på schakter samt transporter. I produktionen mäts 

samt sammanställs dagligen mängder för att kontrollera kapaciteter mot handlingar och tidsplan. 

Detta görs relativt simpelt genom att mäta längder och bredder på schakter och jämföra dessa mot 

uppsatta mål. Fyllnadsmaterial erhålls ofta från interna lager och vägs därmed innan transport till 

projektet, dessa data kan således hämtas direkt ur datorn. Vid utläggning av bärlager görs provgropar 

så att föreskriven tjocklek säkerställs. (Eriksson, 2014). Utöver detta mäts schaktbotten in med GPS-

stav. I större projekt där maskinstyrning nyttjas, mäter grävmaskinisten in schaktbotten såvida det 

inte rör sig om något simpelt som t.ex. vegetationsavtagning, då används GPS-stav. Varje månad 

sammanställs mängderna till en mätsedel som ligger till grund för faktureringen. (Hökfors, 2014) 

NCC Roads använder programmet Fujitsu C7 där arbetsorderna samt kostnader läggs in under 

respektive konto. Där finns det möjlighet att gå in i respektive konto, t.ex. trumläggning, och se vilka 

kostnader samt intäkter det momentet har (Eriksson, 2014; Hökfors, 2014). Detta jämförs sedan mot 

kalkyl och mätsedel. Det är ett bra hjälpmedel för ekonomiuppföljning och fakturering, menar 

Eriksson (2014). Det är enligt Hökfors (2014) inte på detaljnivå, utan relativt grovt uppdelat. Hökfors 
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(2014) och Eriksson (2014) ser möjligheten att använda C7 mer detaljerat, men tror samtidigt inte att 

det är rätt väg att gå. 

NCC Roads Nord har enligt Hökfors (2014) erfarenhetsåterföringsmöten där projekten diskuteras, 

men tycker samtidigt att det finns rum för förbättring. Hökfors (2014) förespråkar tätare intensivare 

möten där erfarenhetsåterföring kan diskuteras. Utöver dessa möten skickas avvikelser in till den 

interna databasen och kan på så sätt spridas i organisationen (Eriksson, 2014). 

Uppföljningsproblem 

En ökad uppföljning är det många som förespråkar i dagens samhälle, men Eriksson (2014) och 

Hökfors (2014) poängterar att det är viktigt att hålla det på en vettig nivå. Det bör inte följas upp 

enbart för sakens skull, utan det måste finnas ett syfte med uppföljningen (Eriksson, 2014; Hökfors, 

2014). Eriksson (2014) berättar även att större projekt har möjlighet att ta in resurser för mätning 

och uppföljning, medan mindre projekt inte har samma uppföljningsresurser.  

Framtidstankar 

Eriksson (2014) anser att kontrollen av arbetet ute på plats, att det överensstämmer med 

handlingarna, är fundamentalt. Är det storsten eller hård morän när det är beräknat att det ska vara 

sand, då är det inte konstigt at det tar längre tid, menar Eriksson (2014). Detta måste dokumenteras 

och överlämnas till beställaren som bevis på att det är en avvikelse. Det är där uppmärksamheten 

måste vara på topp, menar Eriksson (2014). 

Hökfors (2014) refererar till ”80/20-regeln”, där 20 % av kontona utgör 80 % av kostnaderna. Det är 

där fokus bör läggas, anser Hökfors (2014). 

 

2.3 Skanska 

2.3.1 Företagsinformation 

Skanska AB är ett internationellt företag som med sina ca 45 000 anställda årligen omsätter omkring 

130 miljarder kronor (Skanska, 2014a; Marklund, 2014). Skanska AB i Sverige utgör ungefär 33 

miljarder av omsättningen (Skanska, 2014a). I Sverige är Skanska uppdelat i fyra delar, Bygg och 

anläggning, Bostadsutveckling, Kommersiell utveckling, samt Infrastrukturutveckling (Skanska, 

2014b). Bygg och anläggning är Skanska största och äldsta verksamhetsgren och är i sin tur uppdelad 

i ytterligare tre delar, Husbyggande, Väg- och anläggning, samt Asfalt och betong (Skanska, 2014c). 

Respondenterna är tillhörande Väg- och anläggning norr och är verksamma i Norrbotten. Norrbotten 

har distriktkontoret i Luleå och omsätter ca 250-400 miljoner kronor per år (Marklund, 2014). 

2.3.2 Maskinstyrning 

När beställaren lämnar ut ett projekt för upphandling är det förekommande att beställaren 

föreskriver att arbetet skall genomföras med eller ibland t.o.m. utan maskinstyrning (Marklund, 

2014). Förekommer ingen föreskrift lämnas detta beslut till entreprenören (Marklund, 2014). 

Vanligen får entreprenören endast inmätningsdata eller en projekterad linje, för att de själva ska 

kunna skapa en maskinstyrningsmodell i 3D. Beställaren/Konsulten tillhandahåller således ej denna 

modell. Enligt Marklund (2014) beror detta på kapitel 1 § 6 i AB04, ”den som tillhandahåller en 
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handling står för dess riktighet”, vilket skulle innebära att entreprenören skulle kunna kräva 

beställaren på ersättning vid eventuella fel i den tillhandahållna modellen. 

Skanska använder maskinstyrning i nästintill alla projekt, mer eller mindre (Marklunds, 2014). Ibland 

körs det på en maskin mot en totalstation, vilket erhåller bäst precision. I andra fall används GPS, 

vilket har något större toleranser. Skanska har då maskinstyrning på de flesta maskinerna, allt från 

grävmaskin till hjullastare. (Marklund, 2014). Olofsson (2014) berättar att det inte alltid är storleken 

på projektet som är avgörande om maskinstyrning skall användas eller ej, utan projektets 

komplexitet har även en stor påverkan.  

Marklund (2014) och Olofsson (2014) anser att arbetet blivit för teknikberoende. Havererar t.ex. en 

basstation stannar hela projektet. Det är även förekommande att fel uppstår i 

maskinstyrningsmodellerna eller att maskinisten arbetar i fel lager (Marklund, 2014; Olofsson, 2014). 

Detta kan leda till att otaliga timmar åtgår till felproduktion eller väntan på behörig mekaniker. 

Marklund (2014) och Olofsson (2014) anser även att kompetensen har blivit lidande. Exempelvis har 

arbetsledare tappat kunskap för hur traditionell utsättning ska genomföras, och grävmaskinister kan i 

vissa fall ej utföra arbetet utan maskinstyrning. Respondenterna förespråkar en bra mix av 

yrkesskicklighet och teknik. Marklund (2014) påpekar dock att Skanska är positivt inställt till 

maskinstyrningen i sin helhet. 

2.3.3 Planering 

Till en början sätter sig projekt- samt distriktchefen sig ner och selekterar ut vilka projekt det ska 

räknas på (Olofsson, 2014). I anbudsskedet görs sedan en grov tidplan, som en kontroll på att 

projektet är genomförbart inom bestämd tidsram (Marklund, 2014). I fall inte tidplanen går ihop, 

lämnar Skanska inget anbud (Marklund, 2014). Anbudstidplanen tas fram av kalkylatorerna, med lite 

stöd från produktionschefen (Olofsson, 2014).  

När Skanska blivit tilldelade projektet kan de anställda följa Skanskas arbetssätt ”Vårt sätt att 

arbeta”, vilket är en verksamhetsmanual med en röd tråd genom bygg- och planeringsprocessen 

(Olofsson, 2014). Bl.a. innehåller den arbetsberedningar som sedan ska projektanpassas. Projektet 

drar igång med ett startmöte, där uppgifter delegeras och information från anbudsskedet överförs 

(Olofsson, 2014). En strukturtidplan tas fram i grupp med de projektinvolverade, d.v.s. allt från 

produktionschef till yrkesarbete får deltaga och tidsbedöma samt resurssätta aktiviteterna 

(Marklund, 2014; Olofsson, 2014). Produktionschefen tar med sig strukturplanen och lägger in den i 

Skanskas planeringsverktyg Asta Powerproject och skapar av detta en produktionstidplan (Marklund, 

2014). Detaljeringsgraden på produktionstidplanenen varierar mellan olika produktionschefer, menar 

Marklund (2014). De yngre är kompetenta inom planeringsprogrammen, medan de äldre använder 

sig av kollegieblock. Marklund (2014) poängterar dock att Skanska har tydliga direktiv på att 

tidplanerna ska vara kopplade (d.v.s. aktivitetsberoenden), vara producerade i Asta Powerproject, 

samt stämmas av med rak linje. 

I större projekt där arbetsledare finns resurssatta görs även så kallade rullande tidsplaner. 

Arbetsledarna detaljplanerar, enligt direktiv från produktionschefen, utförandet under de kommande 

tre veckorna. Detta görs i Excel eller i Word där varje dag planeras i detalj. Den rullade tidplanen 

används vid Skanskas morgonmöten, där arbetsledaren berättar vad som skall göras under dagen 

samt vad som ska göras härnäst. På morgonmötena samlas även bekymmer från föregående dag in. 

(Marklund, 2014) 
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Planeringsproblem 

Olofsson (2014) ser två problem i planeringsprocessen. Först och främst är det att tiden mellan 

upphandling och färdigställandetid ibland helt enkelt är för kort. Detta får enligt Olofsson (2014) till 

följt att all planering inte hinns med. En god planering är viktig, eller som Olofsson (2014) uttrycker 

det ”50 % av jobbet”. Det andra problemet som Olofsson (2014) uppdagat är de bristande 

handlingarna, vilka sällan är 100 % klara när de kommer ut i produktion. Projektering bör göras i god 

tid, vilket ger entreprenören gott om tid för anbudsberäkning, planering samt produktion. Detta 

skulle enligt Olofsson (2014) även gynna beställaren. 

Marklund (2014) påpekar att den äldre generationen ofta har problem med planeringsprogrammen. 

De har inte kompetensen som krävs och är ovilliga att ta till sig den. Samtidigt uppmärksammar 

Marklund (2014) att även om den yngre generationen ofta har kompetensen att hantera 

planeringsprogrammen så brister det här i stället på erfarenheten. Tidplanen är snygg och prydlig, 

aktiviteterna är kopplade, programmens funktioner utnyttjas, men det blir mycket förändringar i 

produktionen p.g.a. att de inte genomfört momenten tidigare.  

Framtidstankar 

Olofsson ser i nuläget inget behov av att förändra planeringsprocessen internt, utan anser att 

Skanskas ”Vårt sätt att arbeta” är ett väl genomarbetat system, med bra modeller och en röd tråd att 

följa i arbetet. 

2.3.4 Uppföljning 

Skanska följer främst upp schakt- och fyllnadsmassor. Detta görs enligt Olofsson (2014) i stort sett 

varje vecka för att stämma av mot tidplanen. På så vis kan försenade aktiviteter upptäckas, forceras 

och bli klar i rätt tid. Dessutom kontrolleras byggbarheten jämtemot handlingarna för att identifiera 

ändrings- och tilläggsarbeten (Marklund, 2014). Inmätningen sker vanligen med GPS-stav (Marklund, 

2014). Således används i normala fall inte maskinstyrningen till uppföljning. Enligt Marklund (2014) 

tar det för lång tid att mäta in schaktbotten med grävskopan och således minskar grävmaskinens 

kapacitet. Däremot är det enligt Olofsson (2014) förekommande att maskinstyrning används i 

uppföljningssyfte i små projekt som inte har en mättekniker på heltid.  Då hämtas mätdata ur 

maskinstyrningssystemet och importeras till mätsystemet (Olofsson, 2014). Ett av programmen som 

används är SBG Geo, vilket möjliggör att mätteknikern kan erhålla massvolymer (Marklund, 2014).  

Detaljeringsgraden i uppföljningen beror till stor del på projektets komplexitet. Är det en slät och fin 

yta är inmätningen inte lika frekvent som vid ett kuperat landskap. Vid en slät yta anses inte 

interpoleringen mellan inmätningarna orsaka betydanda missvisande värden. (Marklund, 2014) 

Utöver egenkontrollen sammanställs varje månad mätprotokoll som bevis för utfört arbete till 

beställaren. Detta ligger till grund för faktureringen. Kostnaderna sammanställs sedan i Skanskas 

kalkyl- och uppföljningssystem, Spik. Där läggs varje arbetsmoments kostnader, t.ex. schakt, under 

ett konto som sedan kan jämföras mot intäkterna. Denna procedur genomförs främst vid varje 

prognostillfälle, d.v.s. varje kvartal. (Olofsson, 2014) 

Skanska arbetar dessutom noggrant med skydds- och säkerhetsarbete, och följer upp olyckor samt 

tillbud (Olofsson, 2014). 
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Skanska har under projekten löpande kommunikation cheferna emellan (distriktchef t.o.m. 

produktionschef) för att förhindra att samma misstag sker i andra projekt (Olofsson, 2014). Utöver 

detta hålls så kallade erfarenhetsåterföringsmöten, vilket vanligen hålls i slutet av projektet, där bra 

och dåliga saker tas upp (Olofsson, 2014). Dessutom hålls ett slutmöte med beställaren (Marklund, 

2014). Den insamlade informationen lagras främst hos de projektinvolverade, men Skanska har även 

en databank, ”Vårt sätt att bygga”, på dess intranät där information kan läggas upp. Utifrån 

databanken kan bl.a. arbetsberedningar, smarta lösningar och kapaciteter erhållas. Detta används 

enligt Marklund (2014) flitigt, dock ej av Bertil 67 år. 

Informationen som samlats in används bl.a. i anbudsskedet. Skanska kollar på kalkyler, avvikelser 

o.s.v. från gamla liknande projekt och tar tillvara på den kunskapen i anbudsarbetet. Kunskapen från 

gamla projekt överförs dock främst av de projektinvolverade, som sedan får fungera som 

kalkylatorernas bollplank. (Marklund, 2014) 

Uppföljningsproblem 

Enligt Marklund (2014) sker det för få avstämningar i dagens byggprocess. En bidragande orsak till 

detta menar Marklund (2014) är den höga arbetsbelastningen på produktions-/platscheferna. I regel 

hinns inmätningarna göras, men redovisningen släpar efter. Värt att notera är att alla projekt inte har 

samma förutsättningar. Små projekt har ofta ingen heltidsanställd mättekniker, således har dessa 

projektgrupper inte samma möjlighet till att utföra en frekvent uppföljning (Marklund, 2014). 

Marklund (2014) berättar att beställare inte accepterar en rak avstämningslinje, utan de vill ha en 

taggig avstämningslinje. Det ser Marklund (2014) som ett problem, då en rak avstämningslinje ger en 

bättre överblick över vilka aktiviteter som måste forceras för att sluttiden skall hållas. 

Framtidstankar 

Marklund (2014) ser inte någon anledning till att förändra Skanskas direktiv, utan förespråkar 

veckovis inmätning samt redovisning. Det Olofsson (2014) anser är skillnaden med Skanska jämfört 

med tidigare arbetsgivare är att Skanska efterfrågar uppföljningen. Följs inte de ställda kraven upp 

och efterfrågas, blir det ett dött dokument, menar Olofsson (2014) 

 

2.4 Svevia 

2.4.1 Företagsinformation 

1992 delades Vägverket i två delar, Vägverket Produktion samt Vägverket Region. Vägverket 

Produktion, som blev utförandedelen, bytte år 2009 namn till Svevia. Svevia är fortfarande statligt 

ägt, men drivs som ett fristående aktiebolag. (Broström, 2014; Kättström, 2014). Företaget är 

uppdelat i fyra divisioner, Drift, Anläggning, Beläggning, samt Maskin och fastighet (Svevia, 2014a). 

Svevia är verksamma i hela Sverige och omsätter årligen drygt 7 miljarder SEK (Svevia, 2014b). 

Verksamheten består av nybyggnation samt underhåll av infrastruktur, framförallt vägar och 

järnvägar (Broström, 2014). Svevia har knutit till sig närmare hälften av marknadsdelarna gällande 

drift och underhåll och är således den i särklass största driftaktören i Sverige (Svevia, 2014b; 

Kättström, 2014). Respondenterna är verksamma i Norrbotten, vilket gör att följande text således 

speglar dess verksamhet och inte nödvändigtvis Svevia i sin helhet. 
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2.4.2 Maskinstyrning 

I de projekt där en beräknad modell och en ordentlig inmätning är gjord använder Svevia i stort sett 

alltid maskinstyrning (Broström, 2014). Broström (2014) berättar att det de har projekt på 8-10 

miljoner kronor där maskinstyrning har använts, men i projekt mindre än så blir maskinstyrningen för 

kostsamt och komplicerad. Enligt Kättström (2014) erhålls inte 3D-modeller från beställaren utan den 

får de själva projektera utifrån av beställaren givna väglinjer. Svevia använder maskinstyrning på alla 

maskiner som har något med nivåer och höjder att göra, exempelvis grävmaskiner och väghyvel 

(Broström, 2014). Modellerna är i 3D, men ute på skärmarna i maskinerna visualiseras 

maskinstyrningen i 2D (Kättström, 2014).  

Enligt Broström (2014) finns det en hel det problem med maskinstyrningen. Det kan bli fel i 

modellerna, maskiner kan hamna i radioskuggor och tappa kontakten med basstationen. På så sätt 

kan maskinerna, vid maskinstyrningsproblem, bli stillastående i väntan på att kunnig personal 

åtgärdat felet. För det är inte alla som kan hantera den här teknologin, menar Broström (2014). 

Broström (2014) är dock i överlag positiv till maskinstyrningens intåg och menar att fördelarna 

definitivt överväger nackdelarna. 

2.4.3 Planering 

Utifrån förfrågningsunderlaget, som erhålls från beställaren, gör Svevia en kalkyl som sedan 

sammanställs till ett anbud. I vissa fall kräver beställaren att entreprenören visar hur denne tänkt 

utföra arbetet, i dessa fall produceras en synnerligen grov tidsplan (Kättström, 2014). Det 

förekommer, dock inte i alla fall, att även platschefen är delaktig redan vid anbudsskedet, men 

vanligen då inte i någon större utsträckning. När anbudet antagits erhålls bygghandlingar, vilket 

oftast är detsamma som förfrågningsunderlaget samt eventuella uppföljningsmallar. I Svevias 

ledningssystem hålls därefter ett så kallat startmöte. På mötet delegeras ansvar och befogenheter ut 

till de projektinvolverade, samt att tänket från kalkylen överförs till platschefen som kan nyttja 

informationen i sin produktionsplanering. (Broström, 2014) 

Produktionsplaneringen underbyggs av Svevias ”Vårt arbetssätt”, vilket fungerar som en röd tråd 

genom produktionsplaneringen med checklistor och mallar som ska underlätta projektanpassning 

samt framtagning av diverse planer (Kättström, 2014). De planer som ska tas fram är bl.a.: 

• Produktionskalkyl - som uppdaterar anbudskalkylen med saker som ändrats sedan kalkylen 

gjordes. 

• Tidplan 

• Kvalitetsplan 

• Projektplan 

• Miljöplan 

• Resursplan – för maskiner, yrkesarbetare samt material 

• samt Riskhantering  

(Broström, 2014; Kättström, 2014) 

För tidsplanering och resurssättning använder Svevia främst MS Project, men även kalkylprogrammet 

MAP kan enligt Broström (2014) nyttjas. Programmen används olika avancerat beroende på vem som 

gör planeringen (Kättström, 2014). En grov huvudtidsplan gör vanligen i Ganttform med 

aktivitetsberoenden. Sedan allteftersom arbetet fortskrider bryts planeringen ner i detalj i form av 3-
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månaders- och 3-veckors-planer. Dessa planer görs nödvändigtvis inte i MS Project utan det är vanligt 

att det ritas ner på ett papper eller att de rentutav endast skapas i huvudet på platschefen 

(Kättström, 2014). Kättström (2014) kan dock se nyttan av att använda programmen mer avancerat i 

större komplicerade projekt där det finns fler parter(underentreprenörer) involverade.  

Planeringsproblem 

Broström (2014) anser inte att det är något problem i sig att göra planeringen, utan det svåra är att 

hålla sig till planeringen. En bidragande orsak till detta är överläminingen från kalkylen till 

produktionsplaneringen (Broström, 2014). Broström (2014) menar att anledningen till att Svevia 

vinner upphandlingar är de tänkt lite bättre än konkurrenterna i anbudsskedet. De har smartare 

lösningar på vissa saker och ting. Broström (2014) trycker därför på vikten av att tänket från kalkylen 

måste överföras på ett bra sätt till produktionsplaneringen. Det upplever Broström (2014) som en 

stor utmaning i planeringsprocessen. 

Innan projektstart har Svevia en checklista på saker som måste genomföras innan ett internt 

starttillstånd kan ges. Således har företaget riktlinjer som ska följas, men ibland är tiden mellan 

accepterat anbud och projektstart helt enkelt för kort, menar Kättström (2014). Detta får till följd att 

en optimal planering inte hinns med och att vissa delar därav görs allt eftersom projektet genomförs 

eller att det görs på annat icke föreskrivet sätt (Kättström, 2014).  Kättström (2014) poängterar även 

att vissa saker inte går att planera och syftar på att marken är oförutsägbar.  

Planering av resurser är också en svårt nöt att knäcka. Speciellt i mitten av sommaren, då det är 

högsäsong, då är det inte lätt att hitta vettiga maskiner, menar Kättström (2014) 

Ett problem som Kättström (2014) tror är generellt för alla företag är att arbetet ibland görs ”som 

man alltid har gjort”, även om det inte överensstämmer med planeringen. Svevia har de senaste åren 

arbetat mycket med planering för att öka kompetensen hos de anställda. Det finns ingen snabb 

lösning, menar Kättström (2014), det tas ett steg i taget. 

Framtidstankar 

Det optimala vore enligt Broström (2014) att få en fungerande länk mellan planeringen och 

utförandet, och att planeringen ska vara en levande process med uppföljning. Smarta alternativa 

lösningar uppdagas under produktionen och då är det även viktigt att produktionsplaneringen 

revideras (Broström, 2014). En levande planeringsprocess är således nyckelordet. 

Kättström (2014) förespråkar återigen att tiden för planering innan projektstart måste vara tillräcklig. 

Exempelvis skulle mängderna kunna mätas in och kontrolleras mot modellerna innan projektstart, 

det skulle underlätta, berättar Kättström (2014). Detta görs givetvis av beställaren och dennes 

konsulter i ett tidigt skede, men Kättström (2014) menar att det kan skilja sig vid projektstart och att 

stora mängdförändringar har stor påverkan på hela projektets utgång. 

2.4.4 Uppföljning 

Svevia mäter kontinuerligt in schakt- och fyllnadsmassor manuellt med GPS-stav. Inmätningen 

fungerar som verifiering av utfört arbete och sammanställs vanligen med i ett mätprotokoll. 

Broström (2014) anser att verifiering av framförallt massor är oerhört viktig, dels för att de inte ska 

arbeta gratis och dels för att det fungerar som en egenkontroll på hur de ligger till i projektet. 
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(Broström, 2014). Varje månad genomförs en projektavstämning, vilket ligger till grund för företagets 

fakturering (Kättström, 2014). Produktionsuppföljningen bygger på att ständigt kolla kapaciteter på 

t.ex. grävmaskiner. Detta kan enligt Kättström (2014) kontrolleras på flera sätt. Exempelvis kan en 

grävmaskin observeras ute i drift under en kortare period, t.ex. 30 min, för att se hur mycket massor 

som transporteras iväg. Denna procedur genomförs för att på en kort tidsperiod kontrollera 

kapaciteter för jämförelse mot tidplanen. Det är viktigt att i ett tidigt skede upptäcka eventuella 

avvikelser så att dessa snabbt kan åtgärdas. (Kättström, 2014). 

Maskinstyrningen har enligt Kättström (2014) använts i ett fåtal projekt för uppföljning av massor. 

Dessa data importeras sedan till en dator för att få ut volymer, men det finns ingen koppling till 

tidplanen (Kättström, 2014). I vanliga fall används dock inte maskinstyrningen till uppföljning av 

massor, då Svevia inte vill förlita sig för mycket på ett system (Broström, 2014). 

Svevia använder sig av programmet ERP för bearbetning av mängder. Utifrån detta kan 

faktureringsunderlag samt prognoser fås. Utöver ERP använder Svevia även MAP, vilket är ett 

kalkylprogram, men som även kan användas för uppföljning av resurser. (Broström, 2014). När det 

gäller uppföljning mot tidplanen är det dock vanligen Excel eller i vissa fall MS Project som används. 

Uppföljning är vanligen förhållandevis grov under produktionstiden, men bryts ner mer i detalj när 

arbetet är slutfört. Exempelvis kan lågtidskapaciteter erhållas, vilket kan nyttjas i framtida projekt. 

(Kättström, 2014) 

Svevia har efter varje projekt ett så kallat erfarenhetsåterföringsmöte i ledningssystemet (Broström, 

2014). Dessutom diskuteras sakfrågan kontinuerligt på platschefsnivå under projektet men då oftast 

inte i mötesform, berättar Kättström (2014). Erfarenhetsåterföringsmötet i ledningssystemet har 

däremot inte platschef Kättström (2014) varit delaktig i, utan erfarenhetsåterföring sker främst 

genom vanlig kommunikation kollegor sinsemellan. 

Svevia har ett gemensamt system där avvikelser läggs in, men det finns ingenting där tips på 

lösningar eller arbetssätt som har varit lyckade, kan erhållas. Respondenterna tror dock inte att en 

sådan funktion skulle nyttjas. Broström (2014) använder sig i stället av riktad information för att få ut 

erfarenheten i organisationen. 

Uppföljningsproblem 

Det enda uppföljningsrelaterade problemet som respondenterna upplever är att det är uppföljningen 

tar mycket tid och är resurskrävande. Samtidigt är det ett nödvändigt ont, då verifiering av utfört 

arbete ligger till grund för faktureringen. (Broström, 2014) 

Framtidstankar 

Kättström (2014) efterfrågar en ”bank” för hela företaget där de kan gå in och dela med sig av 

uppföljningsresultatet, t.ex. för att få ut snittvärden och kapaciteter till olika aktiviteter eller 

arbetsmetoder. Samtidigt understryker Kättström (2014) att uppföljningen bör hållas på en lagom 

nivå och påpekar att det viktigaste är att vara ute i produktionen så att en helhetsbild av projektet 

kan skapas. Det ska inte följas upp bara för sakens skull, utan det måste finnas ett syfte, t.ex. för att 

få med sig kapaciteter till andra projekt (Kättström, 2014). 
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2.5 Veidekke 

2.5.1 Företagsinformation 

Veidekke bildades på 30-talet i Norge och expanderade år 1998 sin verksamhet till Sverige (Jägrud, 

2014). Ett utbrytargäng från SIAB bildade anläggningsföretaget Vecon, som köptes upp av Veidekke 

och bildade dotterbolaget Veidekke Construction AB (Jägrud, 2014). År 2013 omsatte Veidekke 4,3 

miljarder kronor i Sverige (Veidekke, 2014a). Veidekke är uppdelat i tre delar, Bostad, Bygg, samt 

Anläggning (Jägrud, 2014). Veidekke anläggning är verksam i större delen av Sverige, främst Götaland 

samt Stockholmsområdet, men åtar sig även större projekt i Mellansverige samt Norrland. 

Verksamheten består av projekt inom mark, grundläggning, betong, underjord, VA samt 

industribyggnation (Veidekke, 2014b). Respondenterna är tillhörande Veidekke Anläggning Syd/Väst. 

2.5.2 Maskinstyrning 

Veidekke använder maskinstyrning i nästintill alla projekt, möjligen används det inte de absolut 

minsta projekten (Einarsson, 2014). Frånsett någon enstaka servicemaskin, vars uppgift är att t.ex. 

lasta av inkommande gods, används maskinstyrning på alla maskiner (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). 

T.o.m. dumprarna är utrustade med GPS, men i dagsläget används inte denna funktion (Einarsson, 

2014). Maskinstyrningen används vid schakt för att se hur schakten ska gestalta sig, samt i 

fyllnadsarbeten så maskinisten i modellen kan se gällande höjder samt hur slänter ska se ut 

(Einarsson, 2014).  

Maskinerna är dessutom uppkopplade med Scanlasers iCON Telematics, vilket ger mätchefen 

möjlighet att fjärrstyra systemet. Detta är fördelaktigt vid eventuella problem, förändringar i ritningar 

eller vid överföring av filer. Mätchefen kan då enkelt koppla upp sig till maskinen och guida 

maskinisten igenom problemet eller uppdatera ritningar. Således får mätchefen tid till annat 

väsentligt istället för att spendera tid i bil. (Jägrud, 2014) 

2.5.3 Planering 

I anbudsskedet gör Veidekke en övergripande anbudstidplan, med låg detaljeringsnivå, av schakt-, 

fyllnads, samt ledningsarbeten, i programmet MS Project. Dessutom görs en anbudskalkyl för att 

bestämma kostnaden för respektive aktivitet. Efter att Veidekke blivit tilldelade ett projekt gör en 

överlämning från kalkylavdelningen till produktionen. Detta ger produktionsavdelningen en grundbas 

att utgå från för vidare planering. Projektingenjör samt projektchefen tar därefter med hjälp av 

platschefen fram en övergripande huvudtidplan, likt den i kalkylskedet, med månadsvisa till 

halvårvisa aktiviteter (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Programmet som används är även här främst 

MS Project, men det är enligt Einarsson (2014) även förekommande att planeringen görs med papper 

och penna. Utifrån huvudtidplanen tar sedan platschefen fram en 8-veckorstidplan. Här används en 

mall, liknande Gantt, som Veidekke tagit fram internt. Denna 8-veckorstidplan bryts därpå ner 

ytterligare till en 3-veckorstidplan som även inkluderar resursplanering. Detta görs främst av 

arbetsledare. (Einarsson, 2014) 

Veidekke genomförde under examensarbetet gång ett Dynaroad-pilotprojekt, där bägge 

respondenterna deltog. Dynaroad användes vid vägarbeten i Trafikverkets projekt Väg 40 etapp 2, 

Dållebo-Hester mellan Borås och Ulricehamn. För att säkerställa att tunneldrivningens start ej skulle 

bli försenad användes LOB-modulen i Dynaroad för att kontrollera kapaciteter. Utifrån inmätta 

mängder gjordes även prognoser i programmet för att se om arbetet skulle bli klart i tid eller om 

extra resurser krävdes. Arbetet började med att platsledningen, d.v.s. projektchef, platschefer och 
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projektingenjören, samlades i grupp för att diskutera olika möjligheter och förslag angående 

masshanteringen. Projektingenjör Einarsson (2014) hade inför mötet förberett med att göra klart 

massbalansen, resterande arbete utfördes tillsammans. Dessa möten hölls inledningsvis två gånger 

per månad, men allteftersom planen blev tryggare dog dessa möten ut. Detta tyckte Einarsson (2014) 

var synd, då arbetet även borde ha fortsatt med övriga moment utöver masshanteringen. Fördelen 

med denna typ av planering upplevdes av respondenterna vara bl.a. LOB-modulen, massbalansen 

samt den utmärkta grafiska visualiseringen. Dynaroad gav även uppföljningsbara mål, vilket saknas i 

traditionell planering. (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014) 

Mycket av Veidekkes planering görs genom möten där olika befattningar träffas för att diskutera 

samt planera utförandet. Veidekke kallar detta för medarbetarinvolvering, MI. Detta gör det möjligt 

för samtliga involverade i projektet att få sin röst hörd. (Jägrud, 2014; Veidekke, 2014c) 

Veidekke försöker även arbeta mycket mycket projektering i 3D och använder t.ex. Google Sketchup 

för framtagning av APD-planer (Jägrud, 2014). 

Planeringsproblem 

Einarsson (2014) tycker att byggbranschen i sin helhet arbetar för lite med planering. De som arbetar 

med planering anser ofta inte att planeringen är viktig, utan de arbetar mer reaktivt och ”släcker 

bränder” allteftersom problem uppdagas i stället för att arbeta i förebyggande syfte (Einarsson, 

2014; Jägrud, 2014). Planeringen är en skör process som involverar flera led med människor. Det är 

därför viktigt att få alla engagerade i planeringen. Det räcker inte med två eller tre stycken, då faller 

en stor del av planeringen (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Einarsson (2014) och Jägrud (2014) anser 

att kompetensen i dagsläget är för låg. Det saknas förståelse för varför planering behövs och är bra. 

Det planeras ofta på känsla och erfarenhet, således fallerar kopplingen till kalkylen, som i slutändan 

är ekonomin på projektet. Det planeras i huvudet, vilket gör att informationen ej kommer alla till 

hands, vilket i slutändan kan orsaka t.ex. onödiga krockar eller att aktiviteter genomförs i fel ordning 

(Einarsson, 2014; Jägrud, 2014).  

Efter tilldelning av projekt är det ofta kort om tid till produktionsstart, vilket medför att 

överlämnandet från kalkyl till produktionen blir bristfällig. Pappersprodukterna levereras, men 

mängder av kunskap och information som inte finns nerskrivet på papper gås miste om. Detta leder 

vid flertalet tillfällen till att arbete, som egentligen redan utförts i kalkylskedet, görs igen. (Einarsson, 

2014) 

Einarsson (2014) upplever att planering med Gantt-scheman blir röriga vid stora projekt med många 

aktiviteter samt pilar kors och tvärs. Aktiviteterna i tidplanen är dessutom endast anordnade efter 

tid, således ses det inte var aktiviteten ska utföras eller med vilken kapacitet (Einarsson, 2014). 

Framtidstankar 

Respondenterna ser en framtid där planeringen är detaljerad, vilket i sin tur möjliggör en utförlig 

uppföljning (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Einarsson (2014) föreslår att planeringen görs 

tillsammans. I stället för att hålla möten för att informera vad som pågår samt vad som ska utföras, i 

produktionen, föreslår Einarsson (2014) att planeringssessioner hålls där planeringen faktiskt utförs. I 

stället för att en person planerar och sedan levererar ”sin planering” vidare till nästa person 

involveras här fler personer, vilket bör medföra att planeringen oftare blir gjord samt att kvalitén 
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ökar i och med att mindre information tappas i ”skarvarna” (Einarsson, 2014). LOB anses av Einarsson 

(2014) som en överlägsen planeringmetod jämfört med det traditionella Gantt-schemat. Einarsson 

(2014) menar att det är lättare att följa upp samt styra projektet i produktionen, då resursplanering 

och kapaciteter involveras samt visualiseras i tidplanen. 

Jägrud (2014) anser att det är viktigt att lyfta personalens kompetens så att de förstår varför 

planeringen är fundamental, samt att kalkylen ligger till grund för projektets vinst. Jägrud (2014) tror 

att just kopplingen till kalkylen är svår att förstå, då anbudet jämte beställaren regleras per kubik 

eller kvadratmeter, medan underentreprenörer köps in per timme. Jägrud (2014) efterlyser därför en 

bättre lösning på det problemet. 

Jägrud (2014) tror även på en framtid där projekteteringen sker i 3D och där 3D-ritningar tas med ut 

på arbetsplatsen med t.ex. en surfplatta. 

2.5.4 Uppföljning 

Avstämning mot tidplan sker oftast relativt grovt mot huvudtidplanen. Den kritiska linjen följs 

däremot upp mer kontinuerligt och detaljerat (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Uppföljningen görs 

mot ett vanligt Gantt-schema som skapts i MS Project och i många fall används även Excel. Normalt 

följs arbetet upp varje månad samt vid avslutad aktivitet, medan kritiska aktiviteter har en veckovis 

uppföljning (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Veidekke mäter in massor, d.v.s. schakt- och 

fyllnadsmassor, manuellt med GPS-stav. Erhållen data förs sedan in i Programmet Novapoint för att 

få ut volymer. Veidekke har provat att mäta in massor med maskinstyrning, men det är ingen metod 

som i nuläget används i verksamheten (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Einarsson (2014) anser att det 

är viktigt att följa upp så mycket som möjligt, men att det absolut minsta är den kritiska linjen. 

Einarsson (2014) menar att all information är värdefull och kan användas i framtida projekt, t.ex. kan 

kalkylavdelning erhålla uppdaterade kapaciteter vilket gör företaget konkurrenskraftigt. 

Uppföljningen är även viktig för att praktiskt kunna styra projektet i rätt riktning. Uppföljningen ger 

svar om projektet fortlöper enligt tidplan eller om någon aktivitet behöver forceras för att projektet 

ska bli klart i tid (Einarsson, 2014). 

Veidekke använder MAP för kalkylering samt ekonomiuppföljning (Jägrud, 2014). I MAP är ett projekt 

uppdelat i delprojekt och i dessa delprojekt finns olika konton för t.ex. grävmaskiner. Fakturor samt 

mängder förs sedan manuellt in i MAP för jämförelse mot kalkyl (Jägrud, 2014). När ändrings- och 

tilläggsarbeten uppkommer förs även dessa in manuellt i MAP, då förändras de kalkylerade 

värdena/budgeten för det gällande delprojektet automatiskt i MAP så att dessa överensstämmer 

med utfört arbete (Jägrud, 2014). Excel används i vissa fall för ekonomiuppföljning, men Jägrud 

(2014) anser att program liknande MAP är att föredra då Excel kräver mycket manuellt arbete. 

Ekonomiuppföljningen görs en gång per månad och redovisas uppåt i organisationen. Dessutom görs 

kvartalsprognoser för hur projektet slutar rent ekonomisk (Einarsson, 2014; Jägrud, 2014). Veidekke 

följer i nuläget inte upp i detalj, men Einarsson (2014) berättar att det finns underlag i kalkylen och 

MAP att göra det om så önskas. 

I Dynaroad-pilotprojektet hade Veidekke problem med att få uppföljningen att fungera. Veidekke 

provade att låta dumperförarna fylla i antal lass, var massorna hämtades, samt var de avlastades, på 

en lapp/mall som sedan skickades in för sammanställning. Erhållen data matades in i Dynaroad vilket 

gav en indikation på hur projekt låg till tidmässigt. Denna process hade dock många felkällor samt en 

tungarbetad sammanställning, vilket fick Veidekke att prova nya metoder. Veidekke utrustade en 
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grävmaskin med ett vågsystem som registrerade de utförda mängderna. Denna metod fungerade 

dock dåligt då vågsystemet var för känsligt, vilket medförde fel i invägningarna. Metoden tog även 

grävmaskinisten längre tid att utföra arbetet, vilket inte är acceptabelt. Slutligen provades även 

flygscanning, se avsnitt 4.5, vilket var användningsbart vid riskfyllda arbetsmoment såsom inmätning 

vid bergsskärning. (Einarsson, 2014) 

Normalt sett hålls erfarenhetsåterföringsmöten när projekten är slutförda. I projekt som fortlöper 

under flera år görs detta varje år, detta för att inte värdefull information ska falla i glömska (Jägrud, 

2014). Kunskapsåterföringsarbetet består av sessioner där synpunkter, positiva och negativa, 

uppdagas utifrån en mall med olika diskussionsområden (Einarsson, 2014). På dessa sessioner finns 

olika roller från organisationen representerade, allt från kalkylavdelningen och arbetschefer till 

personal från produktionen.  Utöver sessionerna sker kommunikation spontant vid möten eller via 

telefon (Einarsson, 2014). 

Under vartannat år håller Veidekke en intern VDC-konferens, under två dagar, där Bygg- och 

Anläggning från Sverige, Norge samt Danmark träffas och presenterar hur respektive land arbetar 

med VDC. Detta görs för att sprida kunskapen inom företaget. Dessutom diskuteras 

utvecklingsmöjligheter. (Einarsson, 2014) 

Uppföljningsproblem 

Kalkylen är uppbyggd i programmet MAP, vilket enligt Einarsson (2014) inte är speciellt 

användarvänligt. Einarsson (2014) berättar även att kalkylen ofta inte är uppbyggd för att underlätta 

för produktionen, utan byggs främst i syftet att lämna ett anbud. Detta medför att förutsättningarna 

från kalkylen ibland är svåråtkomliga, menar Einarsson (2014). 

Einarsson (2014) och Jägrud (2014) anser att uppföljning av masshanteringen är svår att genomföra. 

Veidekke har testat att räkna lass samt sätta en våg på grävaren, men dessa metoder har många 

felkällor samt är resurskrävande. Uppföljningen görs odetaljerat och sker oftast mot huvudtidplan 

(Einarsson, 2014).  

En annan brist, likt det i planeringsproblem ovan, är att kompetens, intresse och förståelse för vikten 

av en utförlig uppföljning ej finns (Einarsson, 2014) 

Framtidstankar 

Jägrud (2014) tycker att MAP, eller liknande program, bör vara mer kopplat till vad som sker ute i 

produktionen och att det per automatik förs in kostnader samt utförda mängder. Utifrån insamlad 

data kan sedan erfarenhetsvärden tas fram och skickas till kalkylavdelning för användning vid 

anbudsberäkning i framtida projekt (Einarsson, 2014). 

Einarsson (2014) anser att Veidekke måste bli bättre på att efterfråga resultat, d.v.s. uppföljning, och 

dessutom möjliggöra en bättre uppföljning genom att alltid göra aktiviteterna mätbara. Mätbara 

aktiviteter i en tidplan erhålls inte genom att endast ange en tid för en aktivitet, utan aktiviteten 

måste även anges i en mätbar storhet (Einarsson, 2014). Utan en mätbar storhet blir det svårt att 

följa upp aktiviteterna under projektet gång, vilket medför att aktiviteterna endast stäms av då dessa 

är slutförda (Einarsson, 2014). Veidekke kan utan någon större insats mäta betydligt mer i sin 

verksamhet, det saknas bara rutiner och kultur för det, menar Einarsson (2014). Einarsson (2014) 
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föreslår att en veckovis avstämning mot LOB-planeringen görs och att de därefter samlas i grupp för 

att reflektera och eventuellt omplanera med avstämningen, visualiserad på en storbildsskärm, som 

grund. 

Angående uppföljning av massor efterfrågar både Einarsson (2014) och Jägrud (2014) ett 

automatiserat system. I dagsläget är det mycket Excellistor och räkning av lastbilslass, men i 

framtiden hoppas respondenterna på betydligt mer avancerade tillvägagångssätt. Jägrud (2014) tror 

att flygscanningen kan vara en lösning. Jägrud (2014) gör en liknelse med robotgräsklipparen och 

menar att en liknande process kan användas för drönaren. Att drönaren varje dag lyfter från sin 

laddningsstation för att filma arbetsområdet och att erhållen data automatisk omvandlas till volymer 

som sedan förs in i Dynaroad för jämförelse mot tidplan. Jägrud (2014) inser dock att denna lösning 

är några år bort innan den blir verklighet. Einarsson (2014) å andra sidan hänvisar till teknik som 

redan nu skulle kunna appliceras. Veidekke skulle kunna utrusta dumprar med GPS, vilket finns på 

flera redan idag, samt ett vågsystem.  Denna metod registerar massvikt, var massan hämtas, samt var 

massan lastas av. Dessa data kan sedan med sväll- och fyllnadsfaktorer omräknas till volymer som 

därefter importeras i Dynaroad för avstämning mot tidplan (Einarsson, 2014).  

Jägrud (2014) anser att Veidekke bör bli bättre på att identifiera avvikelser mot handlingar och på så 

sätt tjäna mer pengar. Så länge ungefärligt förväntat utfall erhålls är det i dagsläget ingen som 

ifrågasätter huruvida mängderna ingår i kontraktet eller ej (Jägrud, 2014). 
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Bilaga 3 – Planeringssammanställning 
Planeringssammanställningen har skapats genom att skribenten listat aktuella 

aktiviteter/tekniker/program som uppdagats i intervjustudien. Sedan har företagen ställts upp och 

jämförts mot den listan .”X” illusterar att företaget använder sig av den/det 

aktiviteten/tekniken/programmet. 

Tabell 6. Planeringssammanställning av intervjustudiens resultat. 

  
ABL 

NCC 
Roads 

Skanska Svevia Veidekke 

Anbud 
    

  

Strategisk analys x x x x x 

Anbudskalkyl x x x x x 

Anbudstidplan x x x x x 

Grov x x x x x 

Gantt x x x x x 

Deltagande platschef     (x*) (x*)   

Överlämning 
    

  

Startmöte x x x x x 

Planering innan projektstart 
    

  

Huvudtidplan x x x x x 

Gantt x x x x x 

LOB 

 
(x*) 

  
(x*) 

Asta 

 
(x*) x 

 
  

Excel 

 
x 

  
  

MS Project 

   
x x 

Plancon x (x*) 
  

  

Papper & penna 

  
x 

 
x 

Checklistor & mallar för projektanpassning (x) x x x (x) 

Resursplanering x x x x x 

Planeringverktyg 

    
  

Papper/mall x x   x x 

Detaljplanering under produktion           

Rullande tidsplaner 
  

x x x 

3 månaders 

   
x   

8 veckors 

  
x 

 
  

3 veckors 

  
x x x 

Excel 

  
x 

 
  

I Huvudet 

   
x x 

Mall 

    
x 

Papper & penna       x   

(x*) = 
Betyder att det förekommer i vissa fall, men att det 
inte är allmänt vedertaget. 

(x) = Betyder att tydliga uppgifter saknas, men att det 
antas stämma. 
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Tabell 7. Entreprenörerna indelade i fyra alternativa planeringssätt. 

  Huvudtidplan Rullande tidsplaner 

Alternativ 1: 
Projektingenjör, 
projektchef, stöd av 
platschef 

3-månaderstidsplan / 
8-veckorstidsplan, 
tas fram av platschef 

3- veckorstidsplan, 
tas fram av 
arbetsledare 

(Svevia) x (x) (x) 

Veidekke x x x 

  
  

  

  Huvudtidsplan Produktionstidsplan Rullande tidsplan 

Alternativ 2: 

Tas fram av 
projektinvolverade, 
platschef t.o.m. 
yrkesarbetare 

Tas fram av Platschef 
3-veckorstidsplan, 
tas fram av 
arbetsledare 

Skanska x x x 

  
  

  

  Huvudtidsplan Produktionstidsplan   

Alternativ 3: 
Tas fram av 
arbetschef och/eller 
entreprenadingenjör 

Tas fram av platschef 

  

ABL x x   

NCC Roads x x   

(Svevia) (x) (x)   

  
  

  

  Alternativ 1 Dynaroad   

Alternativ 4: 
Planeringsprocess likt alternativ 1, med 
tillägget att Dynaroad med LOB-funktionen 
används   

Veidekke (x*) (x*)   

(x) = 
Riktlinjerna säger att planeringen ska se ut som alternativ 1, 
men det är inte alltid planeringen sker därefter. Dessutom görs 
de rullande tidsplanerna ibland endast i huvudet. 

(x*) = Har endast provats i pilotprojekt. 
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Bilaga 4 – Uppföljningssammanställning 
Uppföljningssammanställningen har skapats genom att skribenten listat aktuella 

aktiviteter/tekniker/program som uppdagats i intervjustudien. Sedan har företagen ställts upp och 

jämförts mot den listan. ”X” illusterar att företaget använder sig av den/det 

aktiviteten/tekniken/programmet. 

Tabell 8. Uppföljningssammanställning av empirin. 

  
ABL 

NCC 
Roads 

Skanska Svevia Veidekke 

Produktionsuppföljning 
    

  

Inmätning med GPS-stav x x x x x 

Inmätning med maskinstyrning x (x) 
 

(x)   

Följer upp grovt / mot huvudtidsplan x x x x x 

Följer upp kritisk aktivitet mer detaljerat 
    

(x) 

Följer upp varje månad x x 
 

x x 

Följer upp varje vecka (x) 
 

x 
 

(x) 

Följer upp varje dag (enkel kontroll) x x 
 

x   

Följer upp mot Gantt-schema x x x x x 

Följer upp mot LOB   (x)     (x) 

  
    

  

Ekonomiuppföljning 
    

  

Varje månad x x x x x 

Prognos varje kvartal x x x 
 

x 

Använder: 
    

  

MAP    
x x 

Eget ekonomisystem x 
 

x 
 

  

C7  
x 

  
  

Jämför kostnader mot kalkyl & mängder x x x x x 

Detaljerad uppföljning efter avslutat projekt 
vid avvikande avkastning 

x     x   

  
    

  

Erfarenhetsåterföring 
    

  

Möte efter avslutat projekt x x x 
 

x 

Vid längre projekt möte en gång per år 
    

x 

Spontan kommunikation x x x x x 

Intern VDC-konferens 
    

x 

Databas där erfarenhet & tips kan delas (x) 
 

x 
 

  

Avvikelser skickas in till databas   x       

(x) = Det förekommer, men väldigt sällan. 

 


