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Sammanfattning 
Fordonsindustrier arbetar idag ständigt efter att effektivisera sina 

distributionsverksamheter eftersom störningar och slöserier kan ha negativ inverkan på 

parametrar som ledtid, lageryta och utnyttjandegrad. Prestationen och effektiviteten i 

materialflödet har därför stor betydelse för den totala kostanden av produkter som 

hanteras i lagerområdet. Syfte med fallstudien är därmed att analysera materialflödet 

och identifiera eventuella störningar och slöserier för att föreslå förbättringsåtgärder. 

Fallstudien har genomförts på en bilindustris distributionsverksamhet inom 

eftermarknad. 

 

Ansatsen som antagits i fallstudien är deduktiv med metoder av datainsamling via 

observationer, semi-strukturerade intervjuer samt företagsdokumentationer. Den 

insamlade datan möjliggjorde att författarna kunnat bearbeta både kvalitativ och 

kvantitativ data i fallstudien för att framföra en relevant analys och diskussion. Denna 

fallstudie påvisar att åtgärda störningar och slöserier i ett materialflöde är en ständig 

process, resultatet lyfter även vikten av att identifiera rotorsaken som kan stå till grund 

till flera störningar och slöserier, inte endast inom ett område utan i flera olika delar av 

materialflödet. Vidare presenteras hur materialflödet kan effektiviseras utifrån de 

påverkande faktorer av störningar och slöserier som identifierats i undersökningen, 

detta för att bidra till kortare ledtider och minskade kostnader. Ett av fynden i fallstudien 

är möjlig eliminering av onödiga transporter som sker på grund av informationsbrist 

bland medarbetarna gällande utnyttjandegraden av lagerplatser i lagerområdet. Genom 

eliminering av slöseriet bidrar det med kostnadsbesparingar, förkortade ledtider samt 

mindre miljöpåverkan för verksamheten. I fallstudien identifieras även att en rotorsak 

kan stå till grund för flera avvikelser i ett materialflöde, vid hantering av en rotorsak 

kan därmed flera störningar och slöserier elimineras.  

 

Under fallstudien begränsades författarnas observationer i fallföretaget på grund av 

rådande pandemi som orsakade besöksförbud i fallföretaget under planerade 

observationstillfällen, därmed utfördes färre observationer än planerat.  
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Abstract 

Automotive industries are constantly working to streamline their warehousing 

operations, as disruptions and wastes can have negative effects on parameters such as 

lead time, warehouse space and utility of warehouse resources. Performance and 

efficiency in material flow have therefor had a negative impact on the total cost of 

products handled in the warehouse area. The purpose of this case study is thus to 

analyze the material flow from goods reception to picking location and identify any 

disruptions and wastes to suggest improvements. The case study has been conducted on 

an automotive industry’s warehouse operation. 

 

The approach adopted in the case study is deductive with methods of data collection 

via observations, semi-structured interviews and company documentations. This 

enabled the authors to be able to process both qualitative and quantitative data in the 

study to present a relevant analysis and discussion. This case study demonstrates that 

fixing disruptions and wastes in a material flow is a constant process, laying down also 

the importance of identifying the root cause that can be the cause of several disruptions 

and wastes, not only in one area but in several different sections of the material flow. 

Furthermore, it is presented how the material flow can be handled based on the 

influencing factors of disruptions and wastes as identified in the study, to aid in shorter 

lead times and reduced cost. One of the findings in the case study is the possible 

elimination of unnecessary transport that occurs due to lack of information among 

employees regarding the utilization of storage space in the storage area. By eliminating 

this waste, it contributes to cost savings, shortened lead times and less environmental 

impact. The case study also identifies that a root cause may be the basis for several 

deviations in a material flow, so when handling a root cause several disturbances and 

wastes can be eliminated. 

 

During the case study, the authors' observations in the case company were limited 

because of the prevailing pandemic that caused a visitor ban in the case company during 

planned observation occasions, thus less observations than planed have occurred. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Innehållsförteckning 

 iii 

Innehållsförteckning 

1 Introduktion ................................................................................ 1 

1.1 BAKGRUND .................................................................................................................. 1 

1.2 PROBLEMBESKRIVNING .................................................................................................. 1 

1.3 SYFTE OCH FRÅGESTÄLLNINGAR .................................................................................... 2 

1.4 OMFÅNG OCH AVGRÄNSNINGAR .................................................................................... 2 

2 Metod och genomförande ............................................................ 3 

2.1 METODVAL ................................................................................................................. 3 

2.2 DATAINSAMLING.......................................................................................................... 3 

2.2.1 Fallstudie ............................................................................................................... 3 

2.2.2 Litteraturstudier ...................................................................................................... 4 

2.2.3 Observationer ......................................................................................................... 4 

2.2.4 Intervjuer................................................................................................................ 5 

2.2.5 Ansats .................................................................................................................... 6 

2.3 RELIABILITET & VALIDITET .......................................................................................... 6 

3 Teoretiskt ramverk ...................................................................... 8 

3.1 LAGER ........................................................................................................................ 8 

3.1.1 Flödeskartläggning ................................................................................................. 8 

3.1.2 Processkartläggning ................................................................................................ 8 

3.1.3 Materialhantering ................................................................................................... 9 

3.2 LEAN WAREHOUSING ................................................................................................... 11 

3.2.1 Rotorsaksanalys ..................................................................................................... 11 

3.2.2 Kanban – Ett dragande system ................................................................................12 

3.2.3 Just-In-Time (JIT) .................................................................................................. 13 

3.2.4 Muda, Muri och Mura (3M) .................................................................................... 13 

3.3 SUMMERING AV TEORETISKT RAMVERKET ..................................................................... 15 

4 Empiri ........................................................................................ 16 

4.1 FÖRETAGSBESKRIVNING ..............................................................................................16 

4.2 ÖVERGRIPANDE FLÖDESKARTLÄGGNING FÖR MATERIALFLÖDET ......................................16 

4.3 PROCESSKARTLÄGGNING .............................................................................................16 



Innehållsförteckning 

 iv 

4.3.1 Godsmottagning ..................................................................................................... 17 

4.3.2 Höglager .............................................................................................................. 18 

4.3.3 LO 22 ....................................................................................................................21 

4.4 BUFFERT-, PLOCKPLATS OCH HL:S UTNYTTJANDEGRAD ................................................. 24 

4.4.1 Omflyttningar från LO22 ....................................................................................... 25 

5 Analys ........................................................................................ 27 

5.1 VILKA FAKTORER KAN PÅVERKA OCH ORSAKA STÖRNINGAR OCH SLÖSERIER FÖR 

MATERIALFLÖDET I ETT LAGER?................................................................................................ 27 

5.2 HUR KAN MATERIALFLÖDET EFFEKTIVISERAS? .............................................................. 30 

6 Slutsats ....................................................................................... 34 

6.1 RESULTATDISKUSSION ................................................................................................ 34 

6.1.1 Vilka faktorer kan påverka och orsaka störningar och slöserier för materialflödet i ett 

lager?  ............................................................................................................................ 34 

6.1.2 Hur kan materialflödet effektiviseras? ..................................................................... 34 

6.2 TEORETISKT BIDRAG................................................................................................... 35 

6.3 EMPIRISKT BIDRAG ..................................................................................................... 35 

6.4 IMPLIKATION ............................................................................................................. 36 

6.5 METODDISKUSSION/KVALITETSBEDÖMNING ................................................................. 36 

6.6 VIDARE FORSKNING.................................................................................................... 37 

Litteraturförteckning ....................................................................... 38 

Bilaga ............................................................................................... 40 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Innehållsförteckning 

 v 

Figurförteckning 

FIGUR 1 - FALLSTUDIENS DATAINSAMLINGSPROCESS .................................................................................3 
FIGUR 2 - SYMBOLER FÖR FLÖDESKARTLÄGGNING ....................................................................................8 
FIGUR 3 - DRAGANDE SYSTEM ..................................................................................................................12 
FIGUR 4 - MATERIALFLÖDE FÖR PS&L LO22 ..........................................................................................16 
FIGUR 5 - GODSMOTTAGNINGENS MATERIALFLÖDE .................................................................................17 
FIGUR 6 - BELASTNING AV HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (AVSLUTAT UPPDRAG INOM 10 MINUTER) ......19 
FIGUR 7 - BELASTNING AV HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (AVSLUTAT UPPDRAG INOM 20 MINUTER) ......20 
FIGUR 8 - BELASTNING AV HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (AVSLUTAT UPPDRAG INOM 60 MINUTER) ......20 
FIGUR 9 - LAYOUT FÖR HL-BANA .............................................................................................................21 
FIGUR 10 - AVSTÄLLNINGSPLATS FÖR LO22 ............................................................................................22 
FIGUR 11 - FLÖDESKARTA FÖR PALLAR SOM SKICKAS TILL LAMMHULT PÅ GRUND AV KRITISK 

UTNYTTJANDEGRAD I HL ..................................................................................................................26 
FIGUR 12 - FLÖDESKARA UTAN TRANSPORTER TILL LAMMHULT .............................................................33 

 

Tabellförteckning 

TABELL 1 - TIDTAGNING I GODSMOTTAGNINGEN OLIKA MOMENT TILL INLEVERANS. ....................................18 
TABELL 2 - LEDTID FRÅN GODSMOTTAGNING IN TILL HL ELLER LO22 I MINUTER .......................................18 
TABELL 3 - LEDTID FÖR HL, FRÅN PÅBÖRJAT UPPDRAG TILL AVSLUT I MINUTER .........................................19 
TABELL 4 - TOTALA PALLAR IN OCH UT FRÅN HL, SAMT ANTAL PALLAR SKICKADE FRÅN HL TILL LO22 FÖR 

PERIODEN 2019-10-01 - 2019-11-30 .................................................................................................21 
TABELL 5 - DIFFERENS MELLAN UTTAGNA PALLAR FRÅN BANA 7/ 8 PERIODEN 2019-10-01 - 2019-11-30 ....22 
TABELL 6 - LEDTID FRÅN AVSTÄLLNINGSPLATS I MELLANBUFFERT I MINUTER .............................................23 
TABELL 7 - LEDTID FRÅN AVSTÄLLNINGSPLATS TILL MELLANBUFFERT I MINUTER ........................................23 
TABELL 8 - UTNYTTJANDEGRAD I HL FÖR ÅTTA SEPARATA DAGAR ..............................................................25 
TABELL 9 - UTNYTTJANDEGRAD ÖVER LAGERPLATSER I LO22 ....................................................................25 
TABELL 10 - STÖRNINGAR OCH ROTORSAKER FÖR VARDERA AVDELNING I MATERIALFLÖDET .......................27 
TABELL 11 – SAMMANSTÄLLDA LEDTIDER FRÅN TABELL 2 OCH TABELL 3 I MINUTER ...................................29 
 

 

 

 



Introduktion 

 1 

 

1 Introduktion 
Kapitlet ger en bakgrund till vad fallstudien omfattar samt det aktuella området inom 

lagerstyrning. Vidare presenteras även syftet till fallstudien samt två frågeställningar 

utifrån problembeskrivningen. 

1.1 Bakgrund 

Företag söker ständigt efter förbättringar för att minska kostnader. På grund av detta är 

det viktigt att företag lägger fokus på att kontinuerligt arbeta mer effektivt med aktuella 

processer. Det finns olika sätt att hantera dessa arbeten, beroende på företag. För de 

företag som arbetar med lagerstyrning är dessa i behov av att ständigt arbeta med just 

effektivisering av sin lagerverksamhet (Özener, Güllü, & Erkip, 2014).   

Den växande globala handeln inom industriverksamheter gör att lagernivåerna och dess 

processer i leveranskedjan behöver bli mer komplexa idag för att följa med i 

utvecklingen. På grund av detta är en effektiv lagerstyrning krävande, för att kunna 

minska slöserier vilket kan orsakas av arbetskraftsresurser. Exempelvis, en felaktig 

orderbeställning, något som är en onödig kostnad för verksamheten, vilket i längden 

genererar förluster för verksamheter i form av resurser (Chatpreecha & Keatmanee, 

2018). 

Kunden är en aktör som påverkas av dessa processer, bland annat av ledtiden, vilket är 

en viktig faktor för företag, både inom kundservice och ekonomi. Generellt vid 

lagerstyrning vill företag ha korta ledtider för att dra ned på kostnader (Ironhara & 

Nagasawa, 2015). Företag behöver sänka lagerrelaterade kostnader och samtidigt möta 

kundens behov och krav (Özener et al., 2014). Det är viktigt att ha identifierat brister 

som behöver förbättringar i processen. Effektiviseringsbehov mellan godsmottagning 

och plockplats är i ständigt behov av förbättringar gällande resursutnyttjande, det är en 

betydande faktor för lönsamheten i en verksamhet. Vid effektiviseringen av 

lagerpåfyllnadsprocessen ökar också dess resursutnyttjande (Jonsson & Mattsson, 

2016). 

1.2 Problembeskrivning 

Produktionsindustrier har idag olika krav vad gäller teknisk utrustning för deras 

distributionsverksamhet. Företag inom fordonsindustrin ställer ständigt krav på att 

kvalitetsprocesser och innovativa lösningar är mer fokuserade på att hitta det optimala 

förhållandet mellan bästa resursutnyttjandet i lagerprocessen, detta för att kunna 

tillfredsställa kundens behov (Škerlič1, Muha, & Sokolovskij, 2017). 

Mund et al. (2015) påpekar att de största problemen som förekommer i bilindustrin är 

lågproduktivitet relaterad till den låga automatiseringsnivå samt produktens stora 

komplexitet, som antyder på att det finns utrymme för förbättringar genom att anta en 

lean logik i verksamheten. Detta leder till att distributionsverksamheten står för en stor 

utmaning för att hinna ikapp denna utveckling som sker, där ytterligare rum för 

förbättringar kommer att uppstå i samband med andra avdelningar i verksamheten. 

 

Lagerhållningskostnader är en stor del av kostnaderna för fordonsindustrin. Anledning 

till detta beror på att lager innefattar flera olika delområden, där direkta och indirekta 
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lagerkostnader beräknas, dessa lagerhållningskostnader motsvarar generellt enligt 

Malhorta och Krajewski (2006) mellan 15–25% av produktens värde.  

På grund av den stora andelen av en produkts värde kopplat till lagerhållningskostnader 

är det viktigt att hålla ned på slöserier inom detta område. Ett sätt att hantera detta är 

genom lagerstyrning via effektivisering av påfyllnadsproceduren. Fordonsindustrin 

strävar idag efter innovativa lösningar för att effektivisera och minska lagerrelaterade 

kostnader i form av bättre hantering av: 

• Lageryta 

• Energibesparing och arbetskraft 

• Flaskhalsar 

• Minskning av operativa kostnader (Škerlič, Muha & Sokolovskij, 2017). 

Lager söker ständigt efter bättre resursutnyttjande i deras lagerhållningsprocesser 

gällande materialflödet från godsmottagning till plockplats. Detta arbetsområde är en 

stor del av distributionsverksamheten där det finns möjlighet att identifiera störningar 

och slöserier av olika slag samt minimera icke värdeskapande aktiviteterna som dessa 

orsakar (Abushaikha, Salhieh, & Towers, 2018). Utnyttjandegraden av tillgängliga 

lagerplatser är också en viktig faktor gällande slöserier vilket har stor inverkan i 

resursutnyttjandet av ett lagerområde. 

1.3 Syfte och frågeställningar 

I problembeskrivningen framgår det att distributionsverksamheter är i behov av ett ökat 

resursutnyttjande, till följd av detta behövs det kunskap i hur materialet rör sig från 

godsmottagning till plockplats. Syftet med denna fallstudie är därmed att analysera 

materialflödet och identifiera eventuella störningar och slöserier för att föreslå 

förbättringsåtgärder. Målet är att kartlägga materialflödet i fallföretagets nuvarande 

tillstånd för att identifiera brister och föreslå generella rekommendationer för förbättrat 

materialflöde och utnyttjandegrad. 

Två frågeställningar har formulerats för att uppnå syftet med fallstudien. 

1. Vilka faktorer kan påverka och orsaka störningar och slöserier för materialflödet 

i ett lager? 

2. Hur kan materialflödet effektiviseras? 

Till hjälp att besvara frågeställningarna utförs en fallstudie på Volvo Cars Corporation, 

Global Supply Chain Logistics, på enheten Parts Supply & Logistics (PS&L), 

tillsammans med koppling till teoretiska modeller inom lager och logistik. 

1.4 Omfång och avgränsningar 

Författarna avgränsar fallstudien till processer kopplade till det materialflödet i en 

distributionsverksamhet inom fordonsindustrin mellan godsmottagning och plockplats. 

Detta med avseende på artikelkategori vilka tillhör artiklar som är medium stora och 

medium frekventa utifrån fallföretags parametrar. Anledning till att endast forska kring 

en artikelkategori beror på omfånget av fallföretagets totala lager och författarnas 

tidsram att arbeta med fallstudien.
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2 Metod och genomförande 

Kapitlet förklarar tillvägagångssättet författarna implementerat för att genomföra 

fallstudien.  

2.1 Metodval 

När det finns brist på kunskap i ett visst problemområde kommer undersökningen att 

vara utforskande, dessa typer av undersökningar kallas för explorativa undersökningar, 

vilket är metodvalet i denna fallstudie. Funktionen med en explorativ undersökning 

innebär att samla så mycket kunskap som möjligt inom ett specifikt problemområde, 

detta med målet att adressera problemområdet som undersökningen omfattar. Under 

explorativa undersökningar används ofta flera olika tekniker för att samla information, 

de tekniker författarna tillämpat är observation, intervju och insamling av 

företagsdokumentationer (Patel & Davidsson, 2011). 

Författarna har utgått ifrån befintlig teoretisk kunskap vilket återfinns inom 

problemområdet och därmed kommit fram till beskrivningar av förhållanden vilka 

existerar i fallföretagets problemområde för att med hjälp av den teoretiska kunskapen 

pröva denna i den aktuella undersökningen. Genom att koppla metodvalet med 

fallstudiens frågeställningar har författarna analyserat problemområdet på en djupare 

nivå och åstadkommit ett positivt resultat. Metodvalet anses därmed vara lämplig för 

denna fallstudie. 

2.2 Datainsamling 
Författarna har tillämpat en kombination av kvalitativ och kvantitativ 

undersökningsmetod för att genomföra datainsamlingen. Fallstudien innehåller en 

datainsamling som främst är baserad på primära data men även sekundära data. Den 

primära data innefattar observationer och intervjuer genomförda på fallföretaget, och 

den sekundära data i detta fall består av information hämtat från dokumentationer 

tillhandahållen från fallföretaget i form av excel arkiv vilket hämtats från fallföretagets 

affärssystem. Företagsdokumentationerna bestod av lagersaldo,  interna 

orderbeställningar till höglagret och ledtider för interna orderbeställningar från 

höglagret. Datan i dessa dokumentationer sorterades till separata excel arkiv för att 

endast behandla relevant data utifrån fallstudiens syfte. Författarnas intervjuer är av 

semi-strukturerade karaktär, detta för att få både ett omfattande och detaljerat resultat. 

Figur 1 visar denna process, där författarna först intervjuar en medarbetare inom 

avdelningen för att sedan genomföra observationerna i det avsedda området, sedan 

vidare till nästa avdelning där en liknande process som inledningsvis genomfördes med 

en intervju vilket följdes av en observation. 

 

Figur 1 - Fallstudiens datainsamlingsprocess 

2.2.1 Fallstudie 

Genom att författarna på djupet undersöker fåtal problem och generaliserar 

undersökningarna förknippas denna undersökning med en fallstudie. Studien kräver 

djupgående kunskap och empirisk datainsamling på ett fallföretag genom att fysiskt 
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närvara för att kunna besvara frågeställningarna. En högre kvalitet på fallstudien uppnås 

genom en kombination av olika datainsamlingar som består av en triangulering av 

litteraturstudier, observationer, intervjuer samt företagsdokumentationer. 

2.2.2 Litteraturstudier 

Författarna har gjort en litteraturstudie från teorier inhämtade från lean, detta med tanke 

på att problemområdet i denna fallstudie är kopplad till effektivisering av 

distributionsverksamheter. Litteraturstudien har skett löpande under fallstudiens 

genomförande där författarna hämtat information från vetenskapliga böcker, artiklar 

och tidskrifter som grund inför fallstudien samt utifrån behov. Genom att använda 

databaser som scopus samt abi/inform collection kunde litteratur samlas online. 

Anledningen till att dessa databaser användes var på grund av att de innehöll 

användbara källor inom lager och logistik. Dessa informationskällor användes för att 

säkerställa fallstudiens trovärdighet och bidra med ytterligare kunskap till författarna 

för att uppnå undersökningens resultat. 

2.2.3 Observationer 

Observationen kan genomföras på olika sätt. I denna undersökning har författarna tagit 

fram ett observationsschema för att bestämma vilka processer och skeenden som skulle 

observeras. Enligt Patel och Davidsson (2011) är detta en typ av en strukturerad 

observation, vilket innebär att problemet redan är väldefinierat och forskarna vet vilka 

situationer och vilka beteenden som skall ingå i observationen innan det genomförs.  

Det är viktig att ta ställning till följande frågor under en strukturerad observation: 

1. Vad ska författarna observera? 

Observationer sker dagligen på fallföretaget, där första observationerna sker 

genom hela processen för att få en helhetsbild. Därefter sker observationer 

enskilt i en process per dag för att få en djupare förståelse av processen samt att 

ha tid över till att analysera den insamlade datan från observationen samma dag.  

2. Hur ska författarna registrera observationerna? 

Det är ofta många processer som måste följas upp i en observation. Författarna 

har därav valt att göra ett observationsschema för att pricka av redan 

observerade processer och kunna identifiera intressanta beteenden som 

förekommer i varje steg av processen. 

3. Hur ska författarna som observatörer förhålla sig? 
Under observationerna är författarna målmedvetna och bestämda, detta för att 

observera och fokusera på de rätta förhållanden som är av störst vikt för 

undersökningens syfte. Författarna besitter förkunskap inom problemområdet 

genom intervjuer och litteraturstudier, detta för att kunna göra bedömningar i 

avgränsning och/eller relevanthet i observationens syfte. 
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Innan observationer verkställdes togs en agenda fram med syftet att göra en plan för 

vad som skulle observeras och när det skulle observeras. Först observerades 

materialflödet från godsmottagning till plockplats i syfte att författarna skulle få en 

övergripande bild av fallföretagets lagerområde. Därefter observerades varje avdelning 

inom materialflödet enskilt för att noggrant undersöka hur processerna verkar. 

Observationerna följde materialflödet med utgångspunkt i godsmottagningen, sedan 

vidare till höglagret och slutligen lagerområde 22. Detta genomfördes under två veckors 

period två till tre timmar dagligen, där information sammanställdes efter varje 

observationstillfälle för att få en mer korrekt helhetsbild på fallföretagets nuvarande 

tillstånd.  

På grund av de rådande omständigheterna kring Corona-pandemin som pågick under 

utförandet av författarnas fallstudie, har detta orsakat att datan som samlats in under 

detta moment blivit begränsat. Författarna hade inte fysisk tillgång till fallföretaget 

under de avsedda planerade veckorna, vilket påverkade författarnas tidschema för 

genomförandet av fallstudien vilket ledde till att färre observationer än önskat kunde ta 

plats. Första observationstillfället kunde utföras endast fyra veckor innan fallstudiens 

första deadline. Observationerna skedde över två veckors tid med planen att observera 

vid behov, dock var det inte lämpligt att observera efter de två inplanerade veckorna på 

grund av tidsbrist med fallstudien. 

2.2.4 Intervjuer 

I denna fallstudie har författarna valt att använda sig av fysiska intervjuer för att samla 

in den data som är grundläggande för undersökningens syfte. 

De intervjuer som utfördes i denna undersökning är semi-strukturerade, vilket är en 

blandning av strukturerad (standardiserad) och ostrukturerad intervju (icke 

standardiserad). Enligt Patel och Davidsson (2011) kännetecknar en intervju av 

strukturerad karaktär att personerna som intervjuas behandlas med samma 

frågestruktur, samma ordning och typ av frågor förekommer för varje intervjuperson. 

Begreppet låg standardisering eller ostrukturerad innebär att intervjuns struktur formas 

och anpassas beroende på vem som ska intervjuas, det innebär att frågestrukturen 

varierar för att stimulera oliktänkande och få andra synvinklar från intervjupersonerna. 

I denna fallstudie kombineras dessa två olika standardiseringssätt, eftersom 

identifiering av problemet eftersöks och kan leda vidare till ytterligare följdfrågor. 

Strukturen i intervjun behöver därmed vara flexibel för att samla in så mycket 

information som möjligt. 

Personerna som har intervjuats på fallföretaget består av nyckelpersoner vars 

arbetsuppgifter är kopplade mellan godsmottagning och plockplats, vilket är 

arbetsområdet i fallföretaget där undersökningen har tagit plats. På grund av 

fallföretagets policy har författarna valt att anonymisera respondenterna. 

Respondenterna informerades även att den insamlade datan från intervjuerna skulle 

behandlas konfidentiell och att endast deras arbetsroll i företaget används i denna 

fallstudie. 
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Arbetsrollerna på intervjupersoner är indelade till platssättare, plockare, servare och 

godsmottagare. Dessa intervjuer genomfördes under ljudinspelning för att senare kunna 

återgå och granska informationen från varje respondent och därefter replikera den i 

textform.  

Frågorna som författarna formulerade för intervjupersonerna består av lagerrelaterade 

ämnen, detta för att få så mycket information som möjligt gällande det nuvarande 

tillståndet i LO22, och kunna identifiera vart i processen medarbetarna anser att det 

finns tydliga brister.  

Totalt formulerades det tio standardiserade frågor. Utifrån dessa tio frågor har det 

tillkommit ytterligare följdfrågor vars syfte var att hitta rotorsaken till de identifierade 

bristerna, metoden fem varför har använts till att identifiera rotorsaken, en intervjutabell 

har sammanställts i Tabell 1. 

Tabell 1 - Roller, datum och varaktighet på intervjuerna 

Roller Datum Tid 

Godsmottagare: 2020-04-13 15 min 

Platssättare: 2020-04-15 35 min 

Servare: 2020-04-18 40min 

Plockare: 2020-04-18 25 min 

2.2.5 Ansats 

Denna fallstudie är baserat på en induktiv ansats, vilket innebär att upptäckandets väg 

följs vilket kan kopplas med det explorativa metodvalet som författarna antog för denna 

fallstudie. Enligt (Patel & Davidsson, 2011) kännetecknar en induktiv ansats att studera 

forskningsobjektet utan att först anknyta undersökningen med en befintlig teori, vilket 

sedan med hjälp av den insamlade empirin formulera en anpassad teori för 

undersökningens problemområde. Taylor et al. (2002) påpekar även att ett induktivt 

tankesätt innebär medveten rörelse från ett specifikt fall till en allmän lag, vilket är det 

tankesätt författarna har antagit under genomförandet av fallstudien.  

Tillämpningen av denna ansats antogs vara relevant i författarnas perspektiv i 

förhållande till fallstudiens givna omständigheter. Fallstudiens problembeskrivning 

hade redan konkretiserats av fallföretaget, vilket gjorde att författarna kunde 

koncentrera uppmärksamheten på undersökningens specifika problemområdet. Med 

hjälp av detta fokuserade författarna inledningsvis på att noggrant undersöka 

problemområdet och bygga en förståelse över det aktuella tillståndet. Detta för att 

bestämma ett användbart och välbetänkt teoretiskt ramverk för att sedan anpassa och 

tillämpa detta i problemområdet. Utifrån författarnas akademiska bakgrund kunde 

teorierna inom lean och logistik samlas, detta med avseende på att författarna besatt 

förkunskaper kring teorierna. Därav var den induktiva ansatsen ett lyckat 

tillvägagångssätt.    

2.3 Reliabilitet & Validitet 

För att styrka den höga nivån av reliabiliteten har författarna tillämpat en lämplig 

datainsamlingsmetod för syftet av fallstudien, detta tillsammans med valda teorier inom 

lean för att behandla problemområdet och besvara frågeställningarna och därmed uppnå 

syftet med fallstudien. Reliabiliteten förstärks genom att båda författarna befunnit sig 
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närvarande under observationerna och intervjuerna vilka tog plats i fallföretaget under 

datainsamlingen. Eftersom intervjuerna har spelats in och transkriberats har all 

insamlad data från intervjuerna kunnat analyseras grundligt utan att viktig information 

utelämnats. Båda författarna har tagit del av samma information, begripit samt 

analyserat datan gemensamt vilket resulterat i en ömsesidig slutsats. 

Validiteten anses vara låg eftersom observationerna tog plats under corona pandemi 

som innebar en lägre efterfråga samt permitterad personal på fallföretaget, därför anses 

mätresultaten från observationer vara bristande i förhållande till när fallföretaget är i 

normalt tillstånd. Utfallen från dessa mätningar i ledtider och utnyttjandegrader inom 

materialflödet kan därför ha påverkats under observationstillfällena. Observationerna 

har dock skett på ett korrekt sätt utifrån vald observationsmetod och håller därmed hög 

kvalitet där en komplett kartläggning kunde framställas.  

Fallstudiens reliabilitet anses utifrån motiveringarna vara hög medan validitet anses 

vara låg.  
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3 Teoretiskt ramverk  
Det finns olika sätt att hantera resursutnyttjandet, lean är en teori som ofta används 

inom industrier. Teorin förespråkar om att identifiera störningar och slöserier och 

effektivisera processer i flöden. I denna fallstudie ligger fokuset på lean, vilket är ett 

verktyg tillämpad för effektivisering av verksamhetens lagerstyrning (Franz, 2018). 

Det är kritiskt för denna fallstudie att ta fram en nulägesanalys, där flödes- och 

processkartläggning används som grund för att få en helhetsbild av materialflödet. 

Genom att observera och samla data från intervjuer av flödet kan teori användas i 

praktiken. Vidare används litteraturstudier från lean warehousing för att identifiera 

störningar och slöserier i materialflödet för att föreslå förbättringsåtgärder. 

Syftet med detta teoretiska ramverk är även att hjälpa läsaren att förstå de olika verktyg 

och begrepp som används i denna fallstudie. Det är även viktigt för läsaren att få en bild 

av en distributionsverksamhet samt att det finns olika typer av redskap och 

tillvägagångssätt för att identifiera och hantera störningar och slöserier som kan uppstå.  

3.1 Lager  
Lagret omfattar alla grundläggande delar i verksamheten där behandlingen och 

hanteringen av material sker. Följande avsnitt består av förekommande aktiviteter som 

ingår i ett lager samt redskap vilka kan implementeras för att omarbeta lagrets 

nuvarande tillstånd.  

3.1.1 Flödeskartläggning 

Basen till en lyckad förändring av ett flöde i en verksamhet består av att först börja med 

en analys och beskrivning av nuläget. Det är viktigt att veta var verksamheten står idag 

för att kunna föreslå alternativa lösningar, vilka kan leda till förbättringar i flödet, detta 

görs genom en flödeskartläggning. Det är viktigt att under flödeskartläggningen 

koncentrera insatserna på delar av flödet av mest intresse, detta för att undvika att 

spendera onödiga resurser på delar av flödet som inte ger något utbyte (Oskarsson, 

Aronsson, & Ekdahl, 2013). 

Förekommande symboler som använda under en flödeskartläggning visas i Figur 2. 

 

Figur 2 - Symboler för flödeskartläggning 

3.1.2 Processkartläggning 

En processkartläggning är en detaljerad beskrivning av processerna vilket ingår i en 

specifik aktivitet i ett flöde. Det finns fem grundläggande steg för att genomföra en 

lyckad processkartläggning enligt det traditionella industriella verktyget, dessa steg är 

följande: 
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• Studie av processflödet. 

• Identifieringen av slöserier. 

• Övervägande ifall processen kan effektiviseras. 

• Förbättringsmöjligheter av ett flödesmönster vilket involverar exempelvis olika 

flödeslayout eller transportvägar som alternativa lösningar. 

• Övervägande om processens olika delar och aktiviteter är nödvändiga (Brewer, 

Button, & Hensher, 2001). 

3.1.3 Materialhantering 

Varor hanteras på olika sätt i samband med lagring och transport, sättet materialet 

hanteras på har en inverkan i både kostnader och leveransservice.  

• Leveransservicen: Påverkas av ineffektiv plockning vilket leder till förlängda 

ledtider samt också påverkar leveranspålitligheten. Ledtiden har även stor 

signifikans genom försörjningskjedjans olika led, eftersom snabb responstid har 

stor betydelse till att vara konkurrenskraftig (Palaka, Erlebacher, & Kropp, 

1998). 

 

• Leveranssäkerheten: Påverkas vid exempelvis hanteringsskador och felplock. 

 

• Kostnader: Viktigt med rutiner för att hålla nere kostnaderna vid 

materialhantering. Som exempelvis att använda lämpliga principer i hur artiklar 

i lagret ska lagerhållas och i vilken ordning dessa artiklar ska plockas 

(Oskarsson et al., 2013). 

Godsmottagning 

I godsmottagningen sker lossning och omlastning av inkommande gods. Ansvarig 

personal gör en ankomstrapportering till verksamhetens datorsystem med hjälp av 

godsets följesedel. Vid eventuella hinder har personalen inte möjligheter att göra en 

ankomstkontroll eller uppmärkning vid ankomst platssätts godset på en temporär 

lagringsplats. Detta kan skapa temporära fel i lagersaldot, eftersom vissa företag räknar 

upp lagersaldot direkt vid ankomst, vilket tillåter säljpersonal att godkänna artiklar till 

order som ännu inte befinner sig på plockplats (Oskarsson et al., 2013). 

Inlagring 

Efter godsmottagning flyttas materialet till en specifik lagerplats. Det är vanligt 

förekommande för större lager att artikeln finns på flera platser, en lättåtkomlig 

plockplats för plockaren och en avsides buffertplats där materialet hämtas vid behov till 

plockplats. Två huvudsystem finns för hur materialet ska placeras, fastplatssystem och 

flytande placeringssystem, vid användning av båda systemet kallas det för blandsystem 

(Oskarsson et al., 2013). 

• Fastplatssystem: Varje artikelnummer har en reserverad och bestämd plats i 

lagret, gäller både plock- och buffertplats. Nackdelen är att det kräver mycket 

lageryta, på grund av att utrymmet behöver dimensioneras utifrån maximalt 

lager för varje artikelnummer. Dock kommer den faktiska lagernivån nästan 

alltid att vara längre än maximalt. Även ”first in first out” (FIFO) blir svårt att 

utföra eftersom lagerplatsen ständigt fylls på utan att bli helt tömd. 
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• Flytande placeringssystem: Artikelnumret placeras i en ledig lagerplats utifrån 

en form av prioriteringssystem. Frekvensläggning, vilket innebär hur artiklarna 

placeras utefter uttagsfrekvens blir säkrare eftersom systemet möjliggör att 

artiklarna automatiskt cirkulerar och varje plockplats blir helt tömd, placeras vid 

behov i en ledig plockplats (vanligtvis innan den aktuella plockplatsen är helt 

tömd). Det möjliggör också för FIFO och minskad inkuransrisk, samt att 

lagerytan vid denna typ av system utnyttjas bättre än fastplatssystem.  

 

• Blandsystem: Plockplatserna är fasta medan buffertplatserna är flytande. 

Systemet förekommer vanligast bland lager som är icke automatiserade, där 

lagerutnyttjandet är ett mellanting av flytande placeringssystem och 

fastplatssystem (Oskarsson et al., 2013). 

Lagring 

Plockplatsens placering av artikelnummer sägs styras av fyra olika parametrar. 

• Uttagsfrekvens: Hur ofta besöks plockplatsen. De absolut mest högfrekventa 

artiklarna bör placeras snabbt och lätt åtkomligt. Ofta består dessa artiklar av en 

liten procentuell andel av de olika artiklarna. Desto mer lågfrekventa artiklar 

blir, bör dessa placeras stegvis längre bort och högre upp i lagret. 

 

• Uttagskvantitet: Antalet plockade förpackningar eller artiklar vid varje 

plocktillfälle.  

 

• Artikelvikt & Artikelvolym: Dessa påverkar artikelnumrens placering på det sätt 

att exempelvis tunga artiklar i motsättning bör placeras på golvnivå trots att det 

kan vara ett lågfrekvent artikelnummer.  

Även artikelnummer som buffersatts har olika typer av metoder för placering.  

• Närliggande buffert: Bufferten ligger i omedelbar närhet med plockplatserna, 

dock inte åtkomlig för plockaren. Exempelvis lågplockning innebär att de 

nedersta hyllplanen är plockplatser och ovanstående är buffertplats. 

 

• Plockzonsbuffert: Denna typ av buffert är åtkomlig för plockaren, vid 

lågplockning innebär detta att de nedersta hyllplanen är buffertplats av 

ergonomiska skäl. 

 

• Avsidesliggande buffert: Kräver specifik personal till att arbeta med buffert, på 

grund av att plockare inte har möjlighet eller tid för att hämta artiklar från 

buffertplats, eftersom platsen kan ligga långt bort, artikelnumret kan buffras på 

flertalet buffertplatser samtidigt. 

 

• Gemensam buffert- och plock platser: Detta sker när plockplatser görs större i 

syfte att bufferten också ska rymmas vid plockplatsen, det blir således dubbla 

plockplatser. Här är det rimligt med högplockning, annars krävs det en orimligt 

stor lageryta (Oskarsson et al., 2013). 

Omlagring 

Omlagring innebär förflyttningen av gods från buffert- till plockplats. Det är viktigt att 
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plockplatserna fylls på i tid för att undvika exempelvis restorder. Vanligen i stora lager 

används ett datasystem som automatiskt skapar påfyllnadsorder när plockplatsens 

lagersaldo når en specifik nivå. Vid kombination med truckterminaler kan omlagringen 

ske snabbt och effektivt (Oskarsson et al., 2013). 

Plockning 

Plockning sker när en plockare hämtar material från en lagerplats utifrån en plockorder. 

Ett smart sätt att effektivisera orderplock är genom samplockning. Samplockning 

innebär att flera order kan plockas samtidigt, beroende på hur lagrets layout och struktur 

ser ut påverkas också hur fort hela processen kan gå till. Eftersom samplockning också 

ökar exempelvis sorteringsarbetet kan effektiviteten istället minska om många ordrar 

plockas samtidigt, därför är det viktigt att hitta en balans i samplockningen (Oskarsson 

et al., 2013). En digitaliserad plockrunda med skanner och dator underlättar 

plockningen för medarbetarna genom minskad pappershantering samt effektiviserar 

informations- och materialflödet, vilket samtliga 160 respondent instämmer med utifrån 

en vetenskaplig studie gjord av (Miralam, 2017).  Ifall plockningen inte är digitaliserad 

utan manuell menar Calzavara et al. (2018) på att det kan vara både tids- och 

kostnadskrävande att genomföra plockningsprocessen.  

3.2 Lean warehousing 
Lean warehousing är en logik inom lean vilket är tillämpad för att användas inom 

distributionsverksamheter. Följande fem faktorer är avgörande för att implementera en 

lyckad lean warehousing logik i distributionsverksamheter: 

• Lagring efter kategorisering, med förekommande artiklar nära fram- eller 

gångänden. 

• Standard plockningsvägar för varje typ av artikel. 

• En uppdelning av arbetsdagen och uppgifter i standardcykler. 

• Synkroniserad order, plock, pack, leverans för varje leveransväg ut till en grupp 

lokala återförsäljare. 

• Rapportering av felaktigheter och prioriteringar för att eliminera orsakerna till 

de vanligaste problemen, detta för att förhindra återfall och därmed förbättra 

processen (Brewer et al., 2001). 

3.2.1 Rotorsaksanalys 

Efter flödena är kartlagda och en analys av nuläget har gjorts kan en klar bild framställas 

på var i flödet det finns förbättringsmöjligheter. Vid vissa tillfällen är det enstaka 

faktorer som orsakar grundproblemet, men i vanliga fall är det mer förekommande att 

det är flera faktorer som orsakar grundproblemet. För att kunna komma fram till en 

lösning av grundproblemet är det därför viktigt att försöka identifiera anledningen till 

orsakssambanden som leder till rotorsaken (Oskarsson et al., 2013). 

Fem varför 

Fem varför är teoretiskt sätt en simpel metod att lära sig och förstå. Metoden används 

vid analyser av upptäckta avvikelser, där frågan varför ställs fem gånger. Varje gång ett 

varför blir besvarat förtydligas problematiken och avvikelsens faktiska rotorsak 

identifieras. Generellt är det enkelt att formulera första frågan, men blir stegvis svårare 

med varje ny formulerad varför fråga. Metoden är lyckad när rotorsaken är identifierad 

och åtgärdad vilket bidrar med att samma avvikelser inte sker igen (Petersson, 

Johansson, Blücher, & Alsterman, 2009) 
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Metoden används inte för att lösa generella problem, exempelvis varför ett skift i snitt 

har 65 minuter stopptid i en process. Anledningen till en rotorsaksanalys som fem varför 

inte går att använda i generella problem, beror på att det sannolikt finns flertalet 

anledningar till detta, och dessa olika anledningar har i sin tur sin egen rotorsak. Fem 

varför används istället för att lösa specifika problem i en process, en avvikelse i taget. 

Vanligen finns det flera olika avvikelser, exempelvis ett stop i en process, metoden 

fungerar bäst vid hantering av en avvikelse åt gången. Ifall en medarbetare gör sitt bästa 

men råkar göra misstag i en process är det processen som ska ifrågasättas och inte 

medarbetare (Petersson et al., 2009). 

3.2.2 Kanban – Ett dragande system 

Ett dragande system innebär att produktion startas först när efterföljande process i flödet 

ger signal på behov. Informationsflödet börjar därmed från kund, en kund lägger en 

order, sista processen från produktion som är i kontakt med kund signaleras. Det bildas 

ett leveransbehov av föregående process vilket i sin tur lyfter behovet bakåt i flödet, se 

Figur 3 

 

Figur 3 - Dragande system 

En fördel med att använda sig av ett dragande system är att det enklare går att undvika 

oönskade buffertar som byggs upp på grund av produktionsstörningar. Det undviks 

genom att ifall en process stannar upp förbrukas inte fysiska resurser. Därmed skickas 

ingen leverans uppåt i processkedjan vilket annars möjligen hade fortsatt att producera 

(Petersson et al., 2009).  

Kanbans grundprinciper 

Kanban är en metod för att skapa effektiva arbetsflöden i verksamheter. Detta med hjälp 

av ett visuellt processhanteringssystem som indikerar på vad processen ska producera, 

när det ska producera och hur mycket det ska producera i verksamheten. Detta i form 

av exempelvis visuella signaler via placerade kanbankort (Hammarberg & Sundén, 

2014). Syftet med att signalera är på grund av att materialet aldrig ska ta slut, utan det 

ska fyllas på enligt JIT vid rätt tid, vid behov (Dallery & Liberopoulos, 2000). 

Kanban är baserat på tre grundprinciper: 

1. Visualisera: 
Detta kan göras genom att exempelvis skapa klisterlappar som representerar 

varje arbetsobjekt som utgör ett visualiserat arbetsflöde i form av en tavla för 

att spåra varje objekts nuvarande status. På detta sätt kan en helhetsbild 

framställas på hur hela arbetet fungerar och sedan börja se efter 

förbättringsmöjligheter i arbetsflödet.  
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2. Begränsa arbetet i processer: 
Denna princip kan nås genom att fastställa en gräns för hur många objekt 

verksamheten kommer att arbeta med samtidigt. Förmånen vilket uppnås genom 

detta är att med färre objekt som arbetas samtidigt kommer varje objekt att 

kunna göras snabbare genom hela arbetsflödet. 

3. Hantera flödet: 

Den sista och viktigaste grundprincipen av kanban handlar om att ständigt 

hantera flödet snabbt och utan avbrott. Carlson (1989) ser temporärt tomma 

plockplatser som en störning i plockcykeln eftersom det innebär att plockaren 

inte kan fullfölja sin plockrunda. Att hantera dessa steg är början på 

verksamhetens arbete för att kontinuerligt förbättra arbetsflödet. Verksamheten 

kommer aldrig att vara helt klar med denna uppgift eftersom det alltid kommer 

att finnas rum för förbättring i det nuvarande arbetsflödet. Det finns alltid en 

flaskhals som skapar längre ledtider i flödet, och likaså uppstår tillfällen för 

förbättringsmöjligheter att ta i akt. 

Genom dessa tre grundprinciper kan verksamheter kontinuerligt förbättra sina processer 

för att få ett ännu snabbare och jämnare arbetsflöde genom hela värdekedjan. Detta är 

en oändlig uppgift som hjälper att förbättra verksamheten sakta men säkert varje dag 

(Hammarberg & Sundén, 2014). 

3.2.3 Just-In-Time (JIT) 

Den grundläggande bilden av JIT avser leverans av komponenter till 

produktionsprocessen endast vid behov. Detta koncept är inte enbart applicerbart på 

produktionsprocessen, utan det kan också appliceras på alla områden i 

produktionskedjan, som exempelvis inköp, distribution och lager.  

För att uppnå flexibiliteten som JIT erbjuder inom lager måste 

distributionsverksamheter anta anpassade batcher med snabba leveranser vid den rätta 

tidpunkten. Detta underlättas ytterligare av en flexibel arbetskraft, där individer kan 

flyttas från områden med låg efterfrågan till områden med hög efterfrågan. 

De grundläggande målen för JIT är en indikation på dess genomgripande som kan 

sammanställas med tre olika steg: 

• Minska eller eliminera slöserier, exempelvis i form av onödig tid, utrymme eller 

investeringar. 

• Ge mer stöd till anställda, leverantörer och kunder genom utbildningsprogram 

och electronic data interchange (EDI). 

• Bibehålla kvalitet på alla nivåer (Brewer et al., 2001). 

3.2.4 Muda, Muri och Mura (3M) 

Muda  

Muda eller de så kallade 7 slöserierna representerar olika typer av slöserier i form av 

överproduktion, överbehandling, inventering, transport, väntande, rörelse och defekter. 

Dessa slöserier konsumerar resurser men tillför inget mervärde i företaget. Syftet med 

muda är att upptäcka faktorer vilka förhindrar företag att skapa värdeadderande 

aktiviteter och tillföra mervärde i företaget. Dessa förekomna slöserier kan identifieras 
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och hanteras med hjälp av verktyg som exempelvis processkartläggning eller 

rotorsaksanalys (Ball, 2015). 

• Överproduktion: Är produktionen eller anskaffningen av artiklar utöver vad 

som faktiskt behövs. När detta inträffar måste kapitalinvesteringar ske i form av 

lagerhållning. Detta på grund av kostnaderna vilka ökar genom ytterligare 

lagerutrymme som blir nödvändigt, vilket leder till en mer materialhantering 

som inte tillför mervärde. 

• Överbehandling: Innebär att dyrare eller mer resurskrävande resurser används 

än vad det egentligen behövs för att genomföra en viss uppgift. 

Inventering: Menas det inventarier som överstiger gränsen på vad som 

egentligen krävs. Detta medför ytterligare kapitalinvesteringar som i fallet för 

överproduktion, som var kopplad till ett större behov av lagringsutrymme och 

hanteringstid, vilket också är konsekvensen av stora inventeringar. 

• Transport: Avser det som kräver extra eller oproduktiv förflyttning av artiklar. 

Varje gång en artikel förflyttas uppstår det en skaderisk på artikeln, utrustningen 

eller anläggningen, samtidigt som personalen utsätts för ytterligare skaderisk. 

Viket även Simboli et al. (2014) styrker, samt att denna slöseri orsaker längre 

ledtider och ökade kostnaer. 

• Väntande: Refererar till den oproduktiva tiden som personal eller material 

väntar på under arbetsprocesserna. Detta exempelvis i form av att material eller 

komponenter arbetar snabbare än personal, eller tvärt om, eller den tid som 

krävs för elektronisk information att arbeta sig igenom systemet för att slutföra 

en kundorder.  

• Rörelse: Pekar på personalens oproduktiva rörelse där processen kan vara 

ineffektiv, ansträngande och därmed slösaktig, detta kan också innebära att 

processen kan betraktas vara icke ergonomisk eller farlig för personalen. 

• Defekter: Innebär dessa artiklar som är bristfälliga och därmed slösaktiga. Detta 

eftersom de konsumerar extra material och kräver ytterligare produktionstid och 

korrigeringstid (Manuele, 2007). 

Muri 

Störningen muri representerar syftar på överbelastningen vilket sker för både processer 

och medarbetare i flödet. En orsakande faktor för överbelastningen är i förekommande 

fall att medarbetarna inte använder deras potential på rätt sätt. Ett sätt för att hantera 

och motverka detta slöseri är att implementera standardiserade arbetssätt, detta för att 

medarbetarna ska kunna utföra arbetet på ett mer effektivt sätt och därmed minska 

överbelastningen i arbetet (Smith, 2014). Överbelastning kan skapa en flaskhals som 

innebär en trängsel i ett flöde, vilket ökar ledtider och skapar en väntan för 

medarbetaren (Gundogar, Sari, & Kokcam, 2016). 

Mura 

Mura definieras som ojämnheter i flödet vilket i sin tur skapar slöseri. Ett sätt för att 

handskas med mura är genom att jämna ut efterfrågan för att göra processen mer 

förutsägbar. Om den dagliga efterfrågan är ojämn kan det vara en utmaning att 

producera enligt JIT. För att underlätta detta kan verksamheten istället jämna ut 
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efterfrågan genom att beakta större tidsintervaller och genomsnittliga efterfråganivåer 

(Smith, 2014). 

Relationen mellan 3M 

Relationen mellan de 3M är viktigt eftersom genom att minska mura och muri hjälper 

det kraftigt att minska muda. Förbättringar i flödet kan uppnås på detta sätt genom att i 

första hand lägga fokus på de mindre ofta adresserade slöserier av muri och mura, detta 

istället för att först fokusera på de 7 slöserierna av muda, vilka kan adresseras efteråt på 

ett mer djupgående och effektivt sätt. Nyckeln med detta tankesätt är att adressera alla 

tre typer av slöserier, först muri och mura, och sedan muda. Detta för att få det bästa 

resultatet i flödet och därmed öka möjligheten att leverera bästa servicen till kunderna, 

vilket anses som det slutgiltiga målet (Smith, 2014).  

3.3 Summering av teoretiskt ramverket 
Teorierna inom det teoretiska ramverket som tillämpats i fallstudien samverkar med 

varandra för att bygga en förståelse kring lager och logistik i samband med att 

identifiera störningar och slöserier i en process med hjälp av lean. JIT används som ett 

stöd till kanban som är den huvudsakliga metoden. JIT beskrivs grundläggande med 

tanke på vikten av att material fylls på i rätt tidpunkt, varken för tidigt eller för sent.
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4 Empiri 
Kapitlet ger en översiktlig beskrivning av verksamheten inom fallstudien. Vidare 

beskrivs empirin som samlats in för att ge svar på fallstudiens frågeställningar. 

4.1 Företagsbeskrivning 
Volvo är en av de mest välkända och respekterade biltillverkarna i världen idag. Utöver 

den första Volvo som rullade år 1927 har företaget skapat betydande innovationer 

genom tiderna, exempelvis det moderna trepunkts säkerhetsbältet. Företaget har sina 

rötter i Sverige, men har expanderats globalt och har idag tillverknings-, forsknings- 

och designverksamheter i Europa, Asien och Amerika. 

Enheten på Volvo Cars Coperation där författarna genomförde fallstudien är PS&L, 

som ligger i Torslanda, Göteborg. PS&L:s huvuduppgift är att ständig förse 

återförsäljare med den snabbaste och bästa leveranskedjan av reservdelar på en global 

nivå. Enheten PS&L har som ansvar att leverera reservdelar och tillbehör för varje 

bilmodell under en period av 15 år efter sista produktionsdag. På grund av detta hanterar 

PS&L ca 80 000 artiklar med 54 olika lager med ett ständigt nätverk av återförsäljare 

och privatpersoner runt om i världen. Företaget arbetar konstant för att tillfredsställa 

sina kunders behov, detta genom att erbjuda freedom to move in a personal, sustainable 

& safe way vilket är företagets högre syfte. 

4.2 Övergripande flödeskartläggning för materialflödet 
Godset som kommer till fallföretaget blir avsett till rätt godsmottagning. När godset 

lastats av och är redo för att lastats in mot lagret sker detta genom tre rullbanor, ena 

som leder till förbehandling, och resterande två direkt till lagerområdet. I 

förbehandlingen sker ompackning, stickprov mm., därefter skickas detta gods också in 

till lagerområdet. På rullbanan vilken transporterar godset till lagerområdet skannas 

artiklarna automatiskt vilket sedan vägleder godset antingen till LO22 eller höglagret 

(HL). Materialet som har destination mot HL lagerhålls till dess att en beställning läggs 

från en servare som via rullbanan transporteras till LO22. I LO22 lagerhålls godset i 

antingen mellanbuffert (buffertplats i LO22) eller plockplats beroende på behov. En 

plockare hämtar artiklar vid en beställning från kund vilket sedan packas innan det 

distribueras. Hela flödet visualiseras i Figur 4. 

 

Figur 4 - Materialflöde för PS&L LO22 

4.3 Processkartläggning 
I följande avsnitt presenteras de olika processerna vilka ingår i materialflödet från 

godsmottagning till plockplats. 
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4.3.1 Godsmottagning 

Godsmottagningen sker generellt i tre steg; lossning, märkning/kontroll och inleverans. 

När godset kommer till godsmottagningen är de flesta pallar (godset) redan förbestämda 

med vilket område i lagret de ska placeras i, detta utifrån en lastbärarlista. Har alla pallar 

på lastbärarlistan destination mot HL hoppar godsmottagarna över steget märkning och 

istället endast utför kvalitetskontroll samtidigt som inleverans sker in på rullbanan. 

Anledningen till detta beror på att HL sköter rutter på HL-banan automatiskt. 

Först lossas pallarna från lastbilen där pallarna placeras i en närliggande yta från 

lastbilen för märkning, därefter plockar godsmottagaren upp de färdigmärkta pallarna 

och kör dessa till respektive rullbana som leder in till lagret, se Figur 5. 

 

Figur 5 - Godsmottagningens materialflöde 

Skulle det uppstå att en pall inte har förbestämt vart den ska placeras i lagret kan detta 

bero på olika anledningar. Pallen placeras i detta fall vid sidan av 

märkning/kontrollytan, och en utredning genomförs för att ta reda på ifall pallen ska tas 

emot eller inte. 

I nästa steg märks pallarna manuellt för att markera vilken avdelning i lagret de ska 

placeras i (detta för att underlätta för personalen inne i lagret och för truckföraren som 

lastar in pallarna på rullbanan). Det är en medarbetare som skannar pallarna och får 

information i affärssystemet om till vilken avdelning godset i pallen ska dirigeras till. 

Medarbetaren ska även kontrollera att det är rätt kvantitet samt gå igenom skador och 

dylikt på pallarna, vilket kan orsaka stopp på rullbanan. Skulle det påvisas skador 

markeras detta för att truckföraren istället ska köra pallen till ompackning och byta ut 

den skadade pallen. 

När pallarna är märkta och oskadda körs pallen till respektive rullbana som leder in till 

lagret. På rullbanan finns det en automatisk skanner som är placerad vid ingången av 

lagret, skannern identifiera status på godset och vart pallen ska dirigeras till. 

Ledtid för godsmottagning 

Från att godsmottagarna lyfter ned första pallen från lastbilen tills det att sista pallen är 

placerad på rullbanan tar det ca 60 minuter, ledtider ses i Tabell 1. 
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Tabell 1 - Tidtagning i godsmottagningen olika moment till inleverans. 

 

 

 

 

 

Utifrån observationer är det märkningen som tar längst tid, i båda fallen identifierade 

medarbetaren problem med pallarna och behövde notera att dessa skulle omdirigeras 

till ompack till servaren.  

När pallarna sedan lastas in mot lagret sker inga större variationer i ledtid. För 

observation ett och två i ”Godsmottagningens rullbana till HL” var banan i princip helt 

tom, vilket utspelade sig i en kortare ledtid. För resterande observationer var det 

köbildning på rullbanan in mot lagret, ledtiden ses i Tabell 2. 

Tabell 2 - Ledtid från godsmottagning in till HL eller LO22 i minuter 

Observation: 1 2 3 4 5 

Godsmottagningens rullbana till rullbana i 

LO22: 
6,1 6,5 5,1 5,2 6,5 

Godsmottagningens rullbana till HL: 4,6 4 5,9 6,5 6,1 

 

4.3.1.1 Störningar och slöserier 

När de markerade pallarna placeras på rullbanan och åker in i lagerområdet blir de 

skannade på nytt av en automatisk skanner på rullbanan. Denna automatiska skanner 

kan omdirigera pallarna och ge dem en annan destination vilket skiljer sig från vad 

medarbetarna på godsmottagningen hade angett från början. Även pallarna vilka ska till 

förbehandlingen som blivit markerade beroende på plats i förbehandlingen skannas 

igen, eftersom medarbetarna i förbehandlingen påstår att märkningen inte alltid 

överensstämmer med vart pallen faktiskt ska placeras. 

4.3.2 Höglager 

Plattsättningen i HL sker genom att pallar vilka kommer från godsmottagningen 

placeras på rullbanan där de skannas och urskiljs vid passering, detta för att sedan 

bestämma var placeringen ska ske, vare sig i HL eller i LO22 (alternativt andra 

lagerområden som ej omfattar fallstudien). Det finns två olika skanners på rullbanan 

från godsmottagningen till lagerområdet. Där den första skannern avgör om pallen ska 

till HL eller till LO22 och den andra avgör i vilken lagerplats i HL den ska placeras i. 

En faktor som indikerar ifall pallarna ska placeras antingen i HL eller i LO22 är ifall de 

är bristnoterade (artiklarna är helt slut eller har låg kvantitet bristnoteras dessa av 

servare) eller inte. Ifall artiklarna i pallen är bristnoterade åker pallen direkt till rullbana 

7/8 för att placeras i LO22, är det inte bristnoterat åker det in till HL enligt plan. 

Utöver plattsättningen i HL beställs det även pallar från HL dagligen, detta med syfte 

att platssätta pallar i mellanbuffertplatser samt plockplatser i LO22. Enligt platssättare 

beställs det fler pallar från olika lagerområden på morgonen och färre pallar på 

Godsmottagning: Minuter Minuter 

Lossning: 18,4 16,5 

Märkning: 23,5 21,3 

Inleverans på rullbana: 19,6 17,0 

Total tid: 61,5 54,9 
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eftermiddagen. Platsättaren påpekar att detta orsakar köer på HL-banan från 

morgondagen till förmiddagen och att en konsekvens av detta blir ökade ledtider på 

pallar från HL och bristnoterade pallar från godsmottagningen som ska platssättas i 

LO22 

HL har i regel ingen flödestrafik på rullbanan mellan klockan 23:00 och 06:30, eftersom 

distributionsverksamheten inte har något nattskift och ej är operativt under den tiden. 

Däremot om HL har uppdrag kvar att slutföra efter 23:00 slutförs dessa även efter 

avslutat skift. 

Ledtider för HL 

Från det att en servare beställer en buffert från HL till dess att hen placerar pallen i 

mellanbufferten varierar ledtiden markant. När höglagret påbörjat ett uppdrag från 

kölistan fram tills dess att det ankommit till slutet av rullbana 7/8 är ledtiden jämn, 

vilket kan ses i Tabell 3. Variationen i ledtid beror också på vart i HL pallen hämtas 

ifrån eftersom kranen i HL behöver transporteras olika långt beroende på var pallen är 

platssatt. 

Tabell 3 - Ledtid för HL, från påbörjat uppdrag till avslut i minuter 

Observation: 1 2 3 4 5 

Från HL till slutet på rullbana 7/8: 7,2 6,8 6,5 8,2 9,5 
 

I observationerna identifieras att bortplockning av lock och band från pallen också sker, 

dock under tiden pallen fortfarande färdas mot slutet av rullbana 7/8, därav påverkas 

inte ledtiden för HL. Efter det att HL slutfört sitt uppdrag blir pallen ståendes i väntan 

på att bli upplockad av servare från rullbana. 

4.3.2.1 Störningar och slöserier 

I HL förekommer långa kötider på grund av många beställningar vilka sker under 

förmiddagen samt runt lunchtid, vilket skapar ett stort flöde av pallar som strömmar ner 

från HL och åker längs ut på banorna 7/8, detta skapar längre ledtider för uppdragen att 

slutföras, se Figur 6. 

 

Figur 6 - Belastning av HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (avslutat uppdrag inom 10 minuter) 
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Majoriteten av uppdragen som HL har till LO22 hinner inte avslutas inom 10 minuter 

oavsett tid på arbetsdagen, men figuren påvisar ändå att det är möjligt. Vid insamlad 

data med kravet på att uppdraget ska slutföras inom 20 minuter blir datan tydligare, se 

Figur 7. 

 

Figur 7 - Belastning av HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (avslutat uppdrag inom 20 minuter) 

För HL att få ut en pall under högbelastade tider ökar det också ledtiderna. Enligt datan 

vilket har sammanställts syns det att över 80% av uppdragen inte lyckats avslutas inom 

20 minuter mellan klockslaget 08:00-08:59 på morgonen. Det syns att flera av 

klockslagen under dagen för HL misslyckats att utföra < 20% av uppdragen, detta inom 

bestämda tidsramen på 20 minuter. I nästa steg sammanställs datan med ett krav på 

avslutade uppdrag inom 60 minuter (se Figur 8) för att se hur många uppdrag som 

fortfarande är igång efter en markant ökning, eftersom det är möjligt för HL att avsluta 

ett uppdrag på mindre än 10 minuter. 

 

Figur 8 - Belastning av HL. 2019-10-01 - 2019-11-30 (avslutat uppdrag inom 60 minuter) 

I Figur 8 till vänster syns det att de återstående är precis under antal pallar i tid mellan 

klockan 08:00-08:59. Det är denna tid HL är som mest belastat mot LO22 och detta 

beror också på att andra avdelningar beställer vid samma tidpunkter, vilket nämns 

vidare under Figur 9.  I Tabell 4 kan en uträkning göras på att LO22 står för ca 15% av 

de totala pallarna på 52 779 stycken vilka beställs ut från HL mellan perioden 2019-10-

01 – 2019-11-30. 
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Tabell 4 - Totala pallar in och ut från HL, samt antal pallar skickade från HL till LO22 för perioden 

2019-10-01 - 2019-11-30 

2019-10-01 – 2019-11-30 

HL-ut HL-in HL till LO22 

52 779 st 52 510 st 8078 st 

 

Godsmottagningen levererar in pallar vid samma tid mellan 07:00-08:59, i regel är det 

lika många pallar ut från HL som också ska in i HL. I Figur 9 syns det i den markerade 

röda cirkeln att alla pallar som ska till LO22 eller till andra lagerområden ska passera 

samma väg oberoende ifall det kommer ifrån HL eller godsmottagningen.   

 

Figur 9 - Layout för HL-bana 

Affärssystemet skickar ut påfyllandsförslag till servarna sex gånger per dag enligt 

platssättaren som säger: 

6164-bilden skickar förslag om påfyllning sex gånger om dagen, först kl 

06:00, sen kl 09:00, senare kl 11:30, och den sista kl 13:30, detta sker alltså 

på dagen. Senare på kvällen är det kl 16:00 och kl 18:00 eller 19:00. 

Detta innebär att affärssystemet periodvis skickar ut påfyllnadsförslag vilket skapar 

ojämnheter i beställningar till HL från servarna.  

4.3.3 LO 22 

Pallar som stannar på rullbanan 7/8 vilka är avsedda för LO22 placeras på en 

avställningsplats vid sidan av rullbanan, se Figur 10. Enligt platsättaren är 

avställningsplatsen en nödvändig layout eftersom det blir trångt för flera servare att 

befinna sig med trucken samtidigt runt rullbana 7/8. 
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Figur 10 - Avställningsplats för LO22 

Från avställningsplatsen hämtas sedan pallen av en annan servare som ansvarar för 

artikelns gång. Avställningsplatsen för LO22 är indelat i två olika sidor. Den vänstra 

sidan är avsedd för pallar vilka hämtas från rullbana 7, medan den högra sidan är avsedd 

för pallar vilka hämtas från rullbana 8. Båda sidor är i sin tur indelade i olika områden 

som representerar de olika gångarna pallarna sedan ska platssättas i. Dock är det högra 

sidan för rullbana 8 som är högst belastat, se differensen i Tabell 5.  

Tabell 5 - Differens mellan uttagna pallar från bana 7/ 8 perioden 2019-10-01 - 2019-11-30 

UT7 UT8 Differens 

3840 st 4238 st 398 st 

 

Antingen placeras pallen direkt i sin bestämda plockplats eller i en närliggande 

mellanbuffertplats. Platssättare säger:  

Puls-systemet säger till oss på vilken gång och på vilken lagerplats pallen 

ska platssättas, men det är vi själva som avgör på vilken mellanbuffertplats 

vi ska platssätta den pallen i, puls-systemet ger inga förslag på det utan det 

får vi bestämma själva. 

Det som informeras digitalt av affärssystemet är plockplatsen, sedan får servaren själv 

välja vart pallen ska placeras i mellanbuffert. Standarden är att mellanbufferten ska 

ligga i direkt anslutning rakt ovanför plockplats. Finns det ingen ledig 

mellanbuffertplats i direktanslutning placeras mellanbufferten istället närliggande, 

oftast i samma gång. Buffertplatserna är flytande för att ge mer flexibilitet i 

mellanbuffertförvaringen vid behov. Det är ett blandsystem vilket fallföretaget 

använder, detta eftersom plockplatserna är fasta men buffertplatserna är flytande.  

När en pall är tömd av en plockare placeras en så kallad flagga från pallen i en låda i 

slutet av gången som signalerar att en pall är helt tom. Servaren hämtar denna flagga, 

skannar den, och får information om vart pallen är placerad. Därefter åker servaren och 

byter ut pallen. Vanligt förekommande är att det finns en ny pall i mellanbufferten i 
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nära anslutning till plockplatsen. Finns det ingen pall i mellanbufferten skickar servaren 

en beställning till HL på en ny pall, alternativt bristnoterar artikeln ifall den är helt slut. 

När en order kommer in i affärssystemet skriver plockarna ut orderlistan och åker vidare 

till de avsedda gångarna för att plocka respektive artikel vilket står skrivet i listan. 

Ordningen på artiklarna i orderlistan är strukturerade på det sättet att plockrundorna 

sker i turordning, plockaren kör alltid i en planerad rutt och undviker onödiga 

vändningar mellan gångarna som i annat fall skulle orsaka en längre ledtid på 

plockcykeln. 

Ledtider 

Ledtiderna för en pall i LO22 har stor variation. I jämförelse med ledtiden från Tabell 

3 kan en betydligt högre grad av variation ses i Tabell 6. Observationerna visar att det 

är hög variation i hur länge en pall blir stående i avställningsplatsen.  

Tabell 6 - Ledtid från avställningsplats i mellanbuffert i minuter 

Observation: 1 2 3 4 5 

Väntan på servare i avställningsplats: 8,5 13,9 0,0 40,2 11,8 

 

Tiden för att hämta en pall från avställningsplatsen och placera denna i mellanbufferten 

syns i Tabell 7. Vanligt förekommande är att servaren tar med sig två pallar samtidigt. 

I Tidtagning 3 och 5 är den observerade pallen den som blivit platssatt efter den första 

av de två pallarna.  

Tabell 7 - Ledtid från avställningsplats till mellanbuffert i minuter 

Observation: 1 2 3 4 5 

Från avställningsplats till mellanbuffert: 2,35 1,83 5,12 2,25 4,30 

4.3.3.1 Störningar och slöserier 

Servning 

För påfyllning ser servaren till att beställa pallar från HL, samt att bristnoterad artiklar 

som är på väg att ta slut, eller redan är slut på lager. Detta gör servaren antigen genom 

förslag från affärssystemet eller visuellt genom att upptäcka ifall det finns behov för en 

specifik artikel, vilket affärssystemet kan ha missat att ge förslag på. Servaren får ingen 

elektronisk information om att en pall är tom och behöver bytas ut, utan en plockare 

placerar en flagga vilket finns mellan gångarna från den tomma pallen, denna signalerar 

att materialet i en pall är slut och behöver bytas ut, alternativt fyllas på. Detta kan ta tid, 

och uppmärksammas inte detta av servaren ökar risken att nästa plockare inte kan hämta 

artikeln eftersom det är slut på plockplats, men som kanske finns i lager. Det plockaren 

upplever är en störning i plockcykeln i form av väntan för plockaren att få de artiklar 

hen är i behov av. 

Enligt servaren är en störning som förekommer i deras arbetsprocesser att 

affärssystemet skickar ut påfyllnadsförslag vilka anses vara onödiga. Det sker ofta att 

när en servare åker till plockplatsen får de avsluta det pågående uppdraget eftersom det 

inte finns behov att utföra det. För servaren att avgöra ifall det är nödvändigt att utföra 

uppdraget använder servaren tidigare erfarenheter kring artiklarna som hen kallar för 

fingertoppskänsla. Ett uppdrag kan exempelvis vara att byta ut en pall trots att den 
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precis har blivit utbytt. Detta sker enligt platssättaren när det uppstår beställningar av 

artiklar vilka överstiger det aktuella lagersaldot i plockplatsen. Servaren kan välja att 

stryka uppdraget som senare återkommer under dagen, men får däremot ständigt ha koll 

på när det är lämpligt att byta ut eller fylla på pallen.  

Ytterligare en störning servarna upplever är när de ska beställa en pall som är under 

transport till fallföretaget. Om pallen är avsedd att platssättas i HL kan servaren inte 

bristnotera pallen vilket gör att denna istället åker direkt till rullbana 7/8, något som 

servaren anser vara en nödvändig åtgärd. Vid uppföljning av detta med en diskussion 

med business application maganger framgick det att det är möjligt att göra förändringar 

samt att addera nya funktioner i affärssystemet vid behov. 

Plockning 

Plockare upplever ett störningsmoment enligt citat nedan:  

Jag skulle säga att ett stort problem är att när en artikel är slut så ska vi 

plockare signalera en servare, finns det ingen servare i närheten så ska vi 

istället skriva en PF lapp som vi placerar i en PF-låda. Därefter så hämtar 

servaren lappen när han väl ser att det ligger en lapp i PF-lådan. Ibland kan 

detta gå rätt fort men ibland tar det väldigt lång tid innan vi får artikeln från 

servaren. Då kan leveransen till kund redan ha gått, och då får kunden vänta 

på artikeln till nästa transport, trots att artikeln egentligen finns i lager. 

Den påpekade störningen plockaren upplever är när en artikel är slut eller inte har 

tillräcklig med kvantitet i plockplats. Plockaren behöver i detta fall söka upp ansvarig 

servare för den gång artikeln är slut på. Finns det inte en servare på plats ska plockaren 

skriva en påfyllnadslapp (PF-lapp) vilket ska placeras i en påfyllnadslåda (PF-låda). 

Det är en manuell process som sker för att lägga en påfyllningsorder, detta när artiklarna 

redan tagit slut. PF-lappen ska sedan uppmärksammas av servare som kör förbi och 

omhändertar dessa. 

En annan störning plockaren anmärker är att plockarna inte har tillgång till 

affärssystemet under sin plockrundan. Istället tillämpar de en manuell process vilket 

består av ett utskrivet papper samt klisterlappar vilka representerar artikelnumret och 

antalen som ska plockas vid plockrundan. Plockaren tycker även att det är störande att 

behöva leta rätt på vilken plockplats hen ska till när det finns flera plockrader på en och 

samma order. 

4.4 Buffert-, plockplats och HL:s utnyttjandegrad 
Fallföretaget använder sig av två olika typer av buffertar. ”Vanliga bufferten” de 

placerar i HL samt mellanbuffert de platssätter i LO22. Mellanbufferten är den buffert 

medarbetarna vill ha rakt ovanför plockplatsen för att snabbt fylla en plockplats. En 

regel är när en pall tas ner från mellanbufferten ska servaren beställa en ny pall från 

HL. Enligt servaren ska det i regel alltid finnas en pall i mellanbuffert för alla artiklar i 

LO22. Vid datainsamling för att se hur utnyttjandegraden ser ut för buffertplatserna är 

det stor variation mellan buffertlagret i HL och mellanbufferten i LO22.  

HL har en hög utnyttjandegrad på över 97%, vilket innebär att det nästan är fullt på sina 

41 292 buffertplatser.  

 



 Empiri 

 25 

 

Tabell 8 - Utnyttjandegrad i HL för åtta separata dagar 

Utnyttjandegrad i HL       

2019-10-01 2019-10-14 20191021 2019-10-31 

97,3% 97,8% 97,6% 97,7% 

2019-11-01 2019-11-14 2019-11-21 2019-11-30 

97,5% 97,5% 97,7% 96,5% 

 

I LO22 finns det två olika nivåer av hyllplan i ställagen, en sträcker sig till våning 4 och 

en sträcker sig till våning 7, där plan 1-2 används som plockplatser och 3-4 används 

som mellanbuffert för samtliga ställage. Hyllplan 5–7 är också mellanbuffert, dock 

används hyllplanen också av andra avdelningar enligt platsättare som säger: 

Sen i nivå 5, 6 och 7 brukar det stå pallar som hjälper att avlasta höglagret. 

Så vi kan hålla artiklar där uppe i LO22 istället, där lånar vi även ut platser 

till andra avdelningar som också behöver avlastning. 

I Tabell 9 syns utnyttjandegraden för båda typer av ställage i LO22 utifrån 

observationer. 

Tabell 9 - Utnyttjandegrad över lagerplatser i LO22 

  

Mellanbuffertplatserna vilka enbart är till LO22:s förfogande som exempelvis gång 14, 

20 och 21 har i snitt av tre mätningar en utnyttjandegrad på 53%. Detta i jämförelse 

med ställage med sju hyllplan som har mellanbuffertplatser i hyllplan 3–7, där nivå 5-

7 också är avsedda för andra avdelningar vilka är i behov av extra buffertplatser. 

Utnyttjandegraden för dessa mellanbuffertplatser hamnar på 78%.  

I intervjuer med servaren och platsättaren påpekar de att det är platsbrist i LO22. I den 

presenterade datan råder det inte platsbrist i mellanbufferten eller plockplats, men 

däremot har plockplatsen en högre utnyttjandegrad. Hyllplan två för plockplatser i vissa 

gångar används som en extra plockplats för hyllplan ett. Vilket innebär att ifall en 

servare behöver fylla på plockplats i hyllplan ett kan hen flytta lådor som ligger kvar 

till hyllplan två för att kunna byta ut pallen.  Tabell 9 syns det att för hyllplan 1–4 är 

majoriteten av dessa hyllplatser tomma.  

4.4.1 Omflyttningar från LO22  

När en artikel får lägre efterfrågan i LO22 och periodbehovet (PB) börjar sjunka under 

minimigränsen, vilket är 3.0 PB, det innebär att tre stycken av en artikel ska skickas 

inom fyra veckor för att tillhöra medium frekventa artiklar. Ifall det visar sig att artikeln 

Hyllplan 1-4 Antal platser Tomma platser Utnyttjandegrad Tomma platser Utnyttjandegrad Tomma platser Utnyttjandegrad Snitt %

Plockplatser plan 1 (hel pall) 190 10 95% 44 77% 7 96% 89%

Plockplatser plan 2 190 111 42% 96 49% 149 22% 38%

Buffertplats 3-4 380 148 61% 211 44% 179 53% 53%

Totalt: 760 269 65% 351 54% 335 56% 58%

Hyllplan 1-7 Antal platser Tomma platser Utnyttjandegrad Tomma platser Utnyttjandegrad Tomma platser Utnyttjandegrad Snitt %

Plockplatser plan 1 (hel pall) 190 21 89% 46 76% 26 86% 84%

Plockplatser plan 2 190 38 80% 15 92% 13 93% 88%

Buffertplats 3-7 950 214 77% 241 75% 179 81% 78%

Totalt: 1330 273 79% 302 77% 218 84% 80%

Gång 20 Gång 14

Gång 29 Gång 26

Gång 21

Gång 30
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har en nedåttrend i efterfrågan från detta PB, skickas artiklarna in i HL istället och körs 

ut vid behov och sedan direkt tillbaka till HL för att lagerhållas till nästa beställning. 

Ifall artikeln slutar sälja helt och det inte går att modernisera artikeln lagerhålls artikeln 

inne i HL tills dess att den hämtas för skrotning.  

Platssättare säger: 

Sedan så skickar vi även pallar till Lammhult, inte bara lågfrekvent utan 

även det vi har mycket av. Det är så fullt i vårat höglager, så artiklar som vi 

skickar till Lammhult denna vecka kanske vi behöver skicka tillbaka hit 

nästa vecka igen eller veckan efter. Men tanken från början är väl det som 

rör på sig väldigt lite som endast behöver hämtas någon gång ibland ska 

skickas till Lammhult, men det är ju igen bra lösning. 

Eftersom HL har en hög utnyttjandegrad behöver medarbetarna i LO22 ibland beställa 

hämtning av lågfrekventa artiklar från HL och även artiklar de har mycket av, dessa 

skickas sedan till ett lager i Lammhult. Pallarna kan senare skickas tillbaka redan inom 

en vecka, trots att det finns lediga platser i LO22, flödeskartan för aktiviteten ser ut 

enligt Figur 11  

 

 

Figur 11 - Flödeskarta för pallar som skickas till Lammhult på grund av kritisk utnyttjandegrad i HL 
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5 Analys 
Kapitlet analyserar det insamlade empirin författarna har kommit fram till. Här 

presenteras svaren på studiens frågeställningar genom att jämföra insamlad empiri med 

teoretiskt ramverk. Sedan redogörs störningar och slöserier som förekommer i 

fallföretaget. 

De upptäckta störningarna och slöserier som identifierats i fallföretaget påverkar 

materialflödet från godsmottagning till plockplats enligt Tabell 10.  

Tabell 10 - Störningar och rotorsaker för vardera avdelning i materialflödet 

Avdelning Ströning/Slöseri Rotorsak 

Godsmottagning - Överbehandling - Informationsbrist 

  - Ojämnt flöde - Periodvisa påfyllnadsförslag 

Höglager - Överbelastning    - Periodvisa påfyllnadsförslag 

  - Väntan - Periodvisa påfyllnadsförslag 

  - Låg utnyttjandegrad - Informationsbrist 

LO22 - Väntan - Trängsel 

  - Tomma plockplatser - Ineffektiv påfyllnadsprocedur 

5.1 Vilka faktorer kan påverka och orsaka störningar och slöserier för 
materialflödet i ett lager? 

Efter en genomförd nulägesanalys av fallföretagets materialflöde som togs fram genom 

observationer, intervjuer och företagsdokumentationer, kunde det fastställas att det 

fanns faktorer i samtliga avdelningar som orsakade störningar och slöserier i 

materialflödet. 

Genom att ha implementerat rotorsaksanalys av nuläget i olika delar av processen har 

en klarare bild av materialflödet skapats, vilket bidrog till att författarna kunde 

framställa vilka faktorer som stod till grund för störningar och slöserier. Petersson et al. 

(2009) nämner vikten med att ha identifierat grundproblemen först, detta genom 

tillvägagångssätt likt fem varför, för att sedan adressera de störningar och slöserier som 

uppstår i flödet. 

Godsmottagning 

En identifierad störning i godsmottagning är när medarbetarna ska skanna och markera 

godset innan det förflyttas in till lagret. Denna process tillför inget mervärde i 

materialflödet eftersom pallarna automatisk skannas igen under tiden de transporteras 

på HL-banan. Det gäller även pallarna i transport in mot förbehandlingen där 

medarbetarna i förbehandlingen kan behöva skanna pallarna igen eftersom märkningen 

från godsmottagningen är inkorrekt. Rotorsaken till detta är informationsbrist i 

huruvida pallarna ska märkas för att undvika överbehandling, eftersom förbehandlingen 

skannar pallar trots att de inte ska behöva göra det, detta för att ge pallarna en annan 

destination jämfört med den destinationen godsmottagarna tidigare angett.  

Enligt Tabell 1 visar det sig att märkningen är den process som tar längst tid i 

godsmottagningen. Denna tidsödande process borde därför ses över, detta eftersom det 
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anses vara ett slöseri i form av överbehandling, vilket enligt Manuele (2007) är att 

använda sig av mer resurser än vad det egentligen behövs för att genomföra en process. 

HL 

HL och dess rullbana är en nyckelpunkt för fallföretaget där allt gods som ska till LO22 

transporteras på HL-banan. I Figur 5 illustreras det var en flaskhals bildas. Flaskhalsen 

uppstår eftersom det endast finns en väg som leder till LO22:s två rullbanor tillsammans 

med andra rullbanor som tillhör andra lagerområden vilket orsakar en överbelastning i 

denna punkt. Enligt Gundogar et al. (2016) är en flaskhals en trängsel som uppstår i 

processen. Detta leder således till att det uppstår fördröjningar i flödet och därmed 

genererar det väntan för medarbetaren som beställt pallen. 

Genom att använda verktyg som rotorsaksanalysen fem varför identifieras det att ett 

ojämnt flöde ligger bakom överbelastningarna, vilket i sin tur beror på att 

affärssystemet endast skickar ut påfyllnadsförslag till servarna under bestämda tider på 

dygnet. I Figur 7 illustreras det att mellan klockan 07:00-08:59 är det högt tryck i HL. 

Intressant är att HL klockan 12:00-12:59 arbetar med flest uppdrag till LO22, men 

lyckas också slutföra flest uppdrag till lagerområdet trots att det är denna tid HL är som 

mest belastat mot LO22. Detta kan innebära att den höga belastningen från andra 

lagerområden och godsmottagningen vid 07:00-08:59 bidrar till störningar och slöserier 

i form av överbelastning och ett ojämnt flöde i HL-banan vilket i sin tur också leder till 

ökade ledtider till LO22. Genom att arbeta mot att minska dessa påverkande faktorer 

kan det enligt Smith (2014) effektivisera arbetsprocesserna.  

LO22 

I Figur 8 kan det ses var avställningsplatsen befinner sig i förhållande till HL-banan där 

pallarna hämtas av servare i rullbana 7/8. I avställningsplatsen blir pallen stående tills 

att rätt servare som ansvarar för pallens gång ska hämta den. Detta skapar en väntan, 

vilket enligt Manuele (2007) anser vara den oproduktiva tiden som sker under 

arbetsprocesserna och därmed klassas som ett slöseri. Denna aktivitet i flödet är en 

betydande faktor i den varierande ledtiden för hela materialflödet från godsmottagning 

till plockplats, se Tabell 6. 

I LO22 upplever medarbetarna störningar med påfyllnaden av plockplatser eftersom 

affärssystemet inte kommunicerar antalet artiklar i en plockplats. Det krävs därför ett 

samspel mellan servare och plockare vid signalering att materialet i plockplats är slut. 

Carlson (1989) anser att detta är en störning i plockcykeln eftersom artiklarna temporärt 

är slut i plockplats. Enligt observationer och intervjuer arbetar fallföretaget på det sätt 

att när materialet i plockplatsen är slut ska plockaren signalera detta till servaren (läs 

4.3.3.1), servaren beställer i sin tur buffertar från HL. Utan att se detaljerna kan detta 

ses som ett dragande system, att beställningar går uppåt i kedjan. Vid vidare 

litteratursökning av dragande system som exempelvis kanban, framgår det att vissa krav 

ska uppfyllas, två av dessa krav är att flödet ska ske snabbt och utan avbrott samt att 

material aldrig får ta slut (Hammarberg & Sundén, 2014). Metoden fallföretaget arbetar 

efter idag sker istället på det sätt att det frekvent uppstår avbrott där materialet hinner 

ta slut innan signalen för påfyllning uppmärksammas. Detta orsakar därmed en störning 

i flödet enligt Carlson (1989), eftersom plockaren behöver avbryta sin plockrunda för 
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att signalera att påfyllnad behövs. Samtidigt upprepar sig även problemet för nästa 

plockare som ska ha samma artikelnummer innan det är påfyllt. 

Ett slöseri av påfyllnaden sker även på grund av begränsningarna av affärssystemet. 

Nämnt i 4.3.3.1, kan inte en pall som redan är på väg till HL bristnoteras under transport 

för att skickas direkt till LO22. Detta innebär överbehandling vilket Manuele (2007) 

påpekar är ett slöseri, mellansteget ökar därmed också ledtiden. Genom att 

sammanställa ledtider från Tabell 2 och Tabell 3 kan en överblick ses för begränsningen 

i affärssystemet i hur det orsakar ökad ledtid för pallarna att ta sig till LO22 (exkluderat 

tiden för servaren att veta när materialet är tillgängligt att beställas från HL).  

Tabell 11 – Sammanställda ledtider från Tabell 2 och Tabell 3 i minuter 

Observation: 1 2 3 4 5 

Godsmottagningens rullbana till höglager: 4,6 4 5,9 6,5 6,1 

Från höglager till  slutet på rullbana 7/8 (minuter): 7,2 6,8 6,5 8,2 9,5 

Adderad ledtid: 11,8 10,8 12,4 14,7 15,6 

Godsmottagningens rullbana till rullbana 7/8: 6,1 6,5 5,1 5,2 6,5 

Differens till adderad ledtid: 5,7 4,3 7,3 9,5 9,1 
 

I Tabell 11 under rubriken “Differens till adderad ledtid” har en simulering gjorts av 

författarna på den förlängda ledtiden vilket orsakas av begränsningen i affärssystemet 

(ta hänsyn till att ledtiderna inte representerar en pall, utan det är en sammanställning 

av separata observationer). Det blir en onödig förflyttning (transport) av artiklarna 

vilket också orsakar väntande för servaren som ska hämta material, dessa slöserier ingår 

inom de sju slöserierna (Manuele, 2007). 

En av ströningarna plockarna upplever är att materialet tar slut i plockplats och att 

plockrundorna inte är digitaliserade. I avsnitt 4.3.3.1 kan det ses att plockplatsernas 

utnyttjandegrad är varierande från 76%-96% i ställagen utifrån observationer, detta 

tyder på att det finns lediga plockplatser som inte utnyttjas på rätt sätt och anses därmed 

vara ett slöseri (Smith, 2014), något som orsakar störningar i materialflödet.  

Utnyttjandegraden 

Utnyttjandegraden i LO22 är varierande beroende på gång och hyllplan, till en följd av 

detta upplever plockarna störningar i deras plockcykel i form av att artiklarna tar slut 

och behöver signalera detta till servare, läs 4.3.3.1. I Tabell 9 ses utnyttjandegraden för 

mellanbffertlagren i LO22. Vid koppling av denna data och intervjusvar från 

platssättaren kring att när HL blir fullt, skickas godset till ett lager i Lammhult istället 

för att placera det i LO22. Processen innebär lågt resursutnyttjande av personal och 

lageryta samt tillför även onödiga transporter, överbehandling, väntande och rörelse 

som Manuele (2007) tydliggör är slöserier. Dessa extra transporter är enligt Simboli et 

al. (2014) inte värde adderande, utan orsakar istället ökade kostnader, ledtider samt 

även ökar risken för att skador på material och personal kan inträffa. 

Lågt utnyttjande klassas inom muda som ett slöseri. Författarna har identifierat en av 

rotorsakerna till att LO22:s mellanbuffertplatser har låg utnyttjandegrad vilket beror på 

informationsbrist bland medarbetarna. Medarbetarna påstår att det råder platsbrister i 

LO22, men enligt den data som samlats in genom observationer, intervjuer och 
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företagsdokumentationer korrelerar detta inte med intervjusvaren, läs avsnitt 4.4. En 

konsekvens av detta blir att pallar gör icke logiska omflyttningar från LO22 in till HL 

samt att det skickas vidare från HL till Lammhult, trots att det finns lediga 

mellanbuffertplatser i LO22.  

5.2 Hur kan materialflödet effektiviseras? 
Förbättringsåtgärder kan appliceras i ett materialflöde genom att använda principer 

inom lean. Enligt Manuele (2007) arbetar lean efter att eliminera icke värdeskapande 

aktiviteter i en process. Med hjälp av den genomförda rotorsaksanalysen i samband med 

litteraturstudier, observationer, intervjuer och företagsdokumentationer har författarna 

kunnat föreslå förbättringsåtgärder utifrån lean, detta för att påvisa 

effektiviseringsmöjligheter i materialflödet. 

Godsmottagning 

Överbehandlingen som sker på pallarna i godsmottagningen kan hanteras genom att se 

över processen som omfattar märkningen av godset. Denna process har låg betydelse 

för hanteringen av pallarna och tillför inget mervärde varken för materialflödet eller för 

kunden. Allt extra arbete som utförs på en process utöver det som krävs är enligt 

Manuele (2007) ett slöseri som konsumerar tid och kostnader. Genom att bearbeta 

märkningsprocessen i godsmottagarnas arbete kan överbehandlingen minskas och 

effektiviseras med rätt information till förbehandlingen och därmed skapa en 

effektivare inleveransprocess med kortare ledtider och bättre resursutnyttjande. 

Höglager 

I avsnitt 5.1 nämns faktorerna som orsakar slöserier i form av ojämnt flöde, 

överbelastning samt en flaskhals. För att effektivisera flödet behöver rotorsakerna som 

orsakar dessa hanteras. Smith (2014) påpekar att genom effektivisering av 

arbetsprocesserna minskas också därmed slöserierna i flödet.  

Vid hantering av överbelastning bör en standardisering av processerna ta plats, vilket 

gör att alla processer kan hanteras lika på ett effektivt sätt som följs av alla medarbetare 

(Smith, 2014). På fallföretaget överbelastas HL som mest enligt datainsamlingen 

klockan 07:00 och klockan 12:00. I Figur 7 illustreras det ojämna flödet över 

arbetsdagen, där rotorsaken är att affärssystemet skickar ut påfyllandsförslag vid sex 

tidpunkter dagligen. Genom att även effektivisera ett ojämnt flöde minskar också 

därmed överbelastningen (Smith, 2014). 

För att identifiera ojämnheter i flödet bör en större bild av efterfrågan ses över dagligen, 

detta för att producera med mindre dagliga variationer i flödet (Smith, 2014). På HL-

banan kan denna efterfråga tolkas som antalet pallar vilka beställs från HL till LO22. 

De sista påfyllnadsförslagen skickas senast mellan klockan 18:00-19:00 enligt 

platssättaren. Det innebär ett gap på ca tolv timmar fram tills nästa påfyllandsförslag 

nästkommande dag klockan 06:00. Det mest optimala är att affärssystemet kontinuerligt 

skickar ut påfyllnadsförslag under dagen. Något som är enklare att genomföra är att 

skapa ytterligare påfyllandsförslag för kvällen vid klockan 21:00 vilket blir totalt sju 

påfyllnadsförslag per dag. Servarna som arbetar kvällsskift ges möjligheten att beställa 

pallar åt morgonpasset. Figur 7 visar att det är låg belastning på HL vid denna tid. Även 

om beställningarna sker nära inpå avslutat kvällspass går det att beställa dessa pallar 

eftersom HL alltid avslutar resterande uppdrag innan nedstängning. Arbetsprocessen 

innebär att servarna på morgonskiftet redan har pallar på rullbanan att hämta, och dessa 
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pallar i sin tur behöver morgonskiftet ej beställa. Åtgärden skulle innebära att dessa 

redan beställda pallar inte behöver belasta höglagret ytterligare mellan klockan 06:00-

08:59 som Figur 7 visar är den tid HL är minst effektivt mot LO22. Utjämning av 

efterfrågan från HL bidrar även till att minska överbelastningen som nämnt ovan, vilket 

i sin tur bidrar till att eliminera slöserier i flödet (Smith, 2014). 

I Figur 9 syns flaskhalsen på HL-banan vilket också är en påverkande faktor till de 

ökade ledtiderna till LO22. Vid ovanstående förbättringsförslag lättar trycket på 

flaskhalsen mellan tidsperioden 06:00-08:59. Det finns dock flera faktorer som spelar 

in, LO22 står endast för 15% av de totala uttagen vid uträkning av Tabell 4, därav 

behöver ytterligare data från övriga lagerområden samlas in för att komma fram med 

ett konkretförbättringsförslag till effektivisering av flödet genom flaskhalsen. 

LO22 

För att adressera slöseriet som uppstår på grund av väntan för pallar i 

avställningsplatsen bör ett bättre samspel mellan servarna etablerats för processen. 

Detta kan uppnås genom att servarna ansvarar för samtliga gångar som finns i LO22, 

vilket ger servaren möjligheten att hämta pallar oavsett avsedd gång från 

avställningsplatsen. Servaren kan istället navigera fritt genom LO22 och fördela 

ansvaret med påfyllningen av samtliga pallar som kommer från rullbanor avsedda för 

LO22. Detta handlingssätt skulle bidra till en minskning av väntetiden av pallarna i 

avställningsplatsen, vilket i sin tur påverkar den totala ledtiden till mellanbuffertplats 

eller plockplats. 

För att förbättra förhållanden gällande påfyllnadsproceduren i LO22, tidigare nämnt i 

4.3.3.1, bör det införas ett kanbansystem som kan bistå med en mer strukturerad och 

tillförlitlig metod. Genom att implementera ett kanbansystem kan verksamheten skapa 

ett effektivare arbetsflöde genom JIT, vilket innebär att börja arbeta med en ny 

påfyllandsorder endast när ett signaleringskort är tillgängligt. Syftet är att materialet 

fylls på i plockplats varken för sent eller för tidigt, utan vid den rätta tidpunkten när det 

behövs (Dallery & Liberopoulos, 2000). 

 

I LO22 finns det ingen standardiserad påfyllnadsprocedur utan denna består av en mer 

ostrukturerad karaktär där servarna själva bestämmer huruvida de utför sina 

påfyllningar. På grund av detta är JIT inte utövat på rätt sätt, detta eftersom plockaren 

hävdar att det dagligen är slut på artiklarna i plockplats. Vid implementeringen av ett 

kanbansystem kan servarna få en direkt indikation på när det är dags att fylla på material 

innan det tar slut i plockplatsen. Detta kan nås genom att affärssystemet signalerar i rätt 

tidpunkt för servarna att antalet artiklar i en pall är på väg att ta slut och behöver 

påfyllning. På detta sätt har plockaren material till hands under sina plockrundor, vilket 

i sin tur minskar ledtiden för beställningarna (Carlson, 1989). 

Plockningen sker manuellt vilket Calzavara et al. (2018) påpekar är det både tids- och 

kostnadskrävande. Enligt plockaren på fallföretaget var det tidskrävande att på papper 

manuellt behöva leta från vilken plats nästa artikel ska plockas ifrån, något som ger 

påslag i en ökad ledtid för plockcykeln. Det blir allt mer kritiskt att vara 

konkurrenskraftig i ett lager, där timing och korrekt information gällande artiklar, 

tillgångar och processer är viktiga för att optimera, planera och bibehålla en 

strukturerad samt en effektiv prestation i ett lager. Genom att ha ett välanpassat 
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affärssystem är det möjligt att öka utnyttjandegraden (Faber et al., 2002). Eftersom 

fallföretaget har ett affärssystem som de kan anpassa utefter behov är detta möjligt 

genom att utföra ett skanningssystem på plockarnas truck och tillägga live 

uppdateringar av lagersaldo till plockplats. Detta för att påfyllnadssignalen automatiskt 

ska skickas genom affärssystemet vid en förbestämd beställningspunkt. Som nämns 

ovan skapar detta möjlighet att implementera ett dragande system genom kanban. För 

att kanban ska fungera i detta avseende kräver det dock även att påfyllnadsförlagen 

skickas ut kontinuerligt och inte vid förbestämda tidpunkter. Enligt Miralam (2017) 

instämmer samtliga 160 respondenter med om att artikelskanning bidrar till att 

effektivisera informations- och materialflödet, samt minska det manuella 

pappersarbetet. Ett införande av skanningsystem innebär även färre felplock då 

skanningen signalerar ifall den skannade artikeln är den som faktiskt ska plockas. 

När material från godsmottagningen transporteras in till LO22 kan materialet nå 

servaren inom 5,1 minuter (ifall artiklarna är bristnoterade) enligt observationer, se 

Tabell 2. Genom att se över fallföretagets interna lagring och transport finns det rum 

för ökad effektivitet (Simboli et al, 2014). Eftersom affärssystemet till LO22 begränsar 

servaren från att bristnotera en pall som redan är i transport orsakas ett internt slöseri i 

form av onödig transport (Manuele, 2007), detta mellan godsmottagning och LO22 som 

istället går via HL. På grund av begränsning i affärssystemet kan ledtiden öka enligt 

Tabell 11. Palaka et al. (1998) påstår att ledtider har stor signifikans i flera led av 

försörjningskjedjan eftersom företag strävar efter snabb responstid för att vara 

konkurrenskraftiga. Eftersom det är möjligt att ändra samt addera nya funktioner i 

affärssystemet som fallföretaget använder är det därför möjligt att åtgärda för en servare 

att bristnotera en pall i transport för att eliminera den förlängda ledtiden, vilket också 

minskar belastningen på HL som i dagsläget är överbelastat. 

Fallföretaget har idag ett fastplatssystem för sina plockplatser där varje artikelnummer 

har en bestämd plockplats. Eftersom fastplatssystem kräver både mycket lageryta och 

gör det svårare att tillämpa FIFO, vilka är två faktorer fallföretaget arbetar mot, kan det 

vara lämpligt att byta placeringssystem. Det flytande placeringssystemet är i teorin 

bättre lämpad för fallföretaget, det är enklare att genomföra FIFO eftersom platserna 

alltid ska tömmas innan artiklar hämtas från nästa plockplats. Flytande 

placeringssystem i kombination med kanban i LO22 möjliggör att påfyllnaden av 

plockplats blir mer systematiskt (Oskarsson et al., 2013). I Tabell 9 kan det ses att det 

finns tomma plockplatser under observationstillfällena i fallföretaget samt att detta 

bekräftas av plockare. Det styrker att denna metod kan vara lämplig och även bidra med 

ökad utnyttjandegrad i plockplats eftersom en artikel kan befinnas sig i flera 

plockplatser samtidigt för att undvika att inte finnas tillgänglig för plockare, trots att 

artikeln finns i lager. Förbättringsförslaget kräver dock liveuppdatering av lagersaldo i 

plockplats och är inte lämplig att verkställa utan detta eftersom påfyllnadspunkten oftast 

utgår från minst en parameter vilket är lagersaldo i plockplats. 

Utnyttjandegrad 

Genom att arbeta mot att eliminera slöseriet för transporter till Lammhult och öka 

effektiviseringen av avlastningen från HL bör en ny standardisering för arbetsprocessen 

ske när HL:s utnyttjandegrad blir kritiskt. Istället för att transportera pallar till 
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Lammhult bör standarden vara att platssätta pallar i mellanbuffertplatser i LO22, om 

inte detta är möjligt bör andra alternativ sökas inom lagret innan planering av transport 

till Lammhult sker. Genom att eliminera denna transport blir flödet genast mycket 

kortare som illustreras i  Figur 12. 

 

 Figur 12 - Flödeskara utan transporter till Lammhult 

Till en följd av detta ökar därmed utnyttjandegraden i LO22 i samband med en 

avlastning i HL. Dessutom elimineras slöseriet av transporten till Lammhult, som 

Simboli et al. (2014) nämner innebär en eliminering av tansport kortare ledtider samt 

lägre konstader, vilket Özener et al. (2014) hävdar är vad distributionsverksamheter 

ständigt eftersträvar att arbeta mot idag. Genom att se över standardiseringen för 

omflyttningar från LO22 till HL kan även den interna transport elimineras eftersom 

pallarna i slutändan placeras i LO22 igen.  
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6 Slutsats 
Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av fallstudiens resultat. Vidare beskrivs 

fallstudiens implikationer, begränsningar och sammanställning av fallstudiens 

slutsatser och rekommendationer. Kapitlet avslutas med förslag på vidare forskning. 

6.1 Resultatdiskussion 
Denna fallstudie har syftet att analysera materialflödet och identifiera eventuella 

störningar och slöserier för att föreslå förbättringsåtgärder. En diskussion har förts 

fram utifrån de teorier och den empirin som anknyts i analysen. Fokuset på fallstudiens 

diskussion ligger i att ge synpunkt till samtliga störningar och slöserier som identifierats 

i fallföretaget, även en sammanställning av rekommendationer till dessa, vilket i teorin 

resulterar i en effektivisering av materialflödet. 

6.1.1 Vilka faktorer kan påverka och orsaka störningar och slöserier för 

materialflödet i ett lager? 

Vid förbättringsarbeten är det viktigt att identifiera rotorsaken till varför en process inte 

fungerar önskvärt, oftast finns det flera olika orsaker till problemen. Det är viktigt att 

hantera just rotorsaken för att eliminera störningar och slöserier som det medföljer 

istället för att arbeta runt och hitta kortsiktiga lösningar. Risken vid kortsiktiga 

lösningar att samma eller liknanade problem återkommer. 

 I fallföretaget identifierades att en faktor vilket orsakar störningar och slöserier var 

informationsbrist bland medarbetarna kring märkning av pallar samt utnyttjandegraden 

av lagerplatser i LO22. Informationsbristen visade sig orsaka problem i form av 

överbehandling och transporter till ett lager i Lammhult. Genom att adressera denna 

faktor i samtliga delar av materialflödet kan flera störningar och slöserier i 

verksamheten elimineras.  

Rotorsaken behöver inte sitta i kunskap eller i en process, utan kan även bero på 

tekniken i exempelvis ett affärssystem vilket inte nyttjar full potential. I analysen lyfts 

affärssystemet också som ett hinder i flera olika led till att vara en orsakande faktor till 

störningar och slöserier. Detta stärker också att en problematisk faktor kan stå till grund 

till flera konsekvenser i ledet samt till flera delar av materialflödet. Det finns alltid rum 

till förbättring i arbetsprocesser vilket teorier inom lean förespråkar, att en förbättring 

av en process leder till att ett annat problem synliggörs, vilket möjliggör att faktorer 

som påverkar dessa också kan elimineras. Påverkande faktorer vilka orsakar störningar 

och slöserier kan således anses vara ofrånkomliga i materialflödets olika delar, därav 

bör verksamheten ständigt arbeta mot att effektivisera sina flöden eftersom nya 

påverkande faktorer ständigt synliggörs. 

6.1.2 Hur kan materialflödet effektiviseras? 

Det är viktigt att veta hur verksamheten på rätt sätt använder de verktygen som är 

avsedda för att implementera förbättringsarbete och därmed effektivisera dessa 

områden i arbetsprocessen vilka är bristande. Genom att koppla lean logiken och 

vetenskapliga studier med upptäckta störningar och slöserier i fallföretagets 

materialflöde formulerades det förbättringsförslag på respektive avdelning.  
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En effektivisering av en process kan se ut på olika sätt. Författarna har valt lämpliga 

förbättringar utifrån fallföretagets nuvarande tillstånd. Materialflödet från 

godsmottagning till plockplats innehåller flera olika processer och delprocesser. Vid 

effektivisering av en arbetsprocess i materialflödet kan även andra delar av 

materialflödet också påverkas, både positivt och negativt. Detta eftersom 

arbetsprocesserna är beroende av att samverka med varandra för att uppnå syftet med 

materialflödet.  

En påfyllnadsprocedur kan effektiviseras med hjälp av implementeringen av ett 

anpassat påfyllnadssystem likt ett kanbansystem vilket signalerar om att påfyllning 

behövs via exempelvis ett affärssystem. Detta kan uppnås med en uppgradering av 

affärssystemet som kan bidra med live uppdatering av lagersaldo, det underlättar 

påfyllnadsproceduren genom att affärssystemet räknar ut och genererar mer pålitliga 

påfyllnadsförslag, vilket i sin tur signaleras enligt JIT när det väl är dags att fylla på 

material på respektive lagerplats. I samband med denna förbättringsåtgärd kan ett 

lagerområdes påfyllnadsprocedur öka sin produktivitetsnivå genom att införa en 

gemensam ansvarsfördelning för samtliga gångar servarna ansvarar över. Detta bidrar 

med minskad ledtid för pallar vilka står i en avställningsplats i väntan på att bli platssatta 

i mellanbuffert eller plockplats.  

Medarbetarna har sin uppfattning om att det är platsbrist medan insamlad data talar för 

låg utnyttjandegrad. Det är informationsbrist i lagerområdet vilket är en rotorsaker till 

störningar och slöserier kopplat till utnyttjandegraden. Informationsflödet är viktigt för 

att materialflödet ska hålla hög prestanda och fungera effektivt. Mellan godsmottagning 

och förbehandling identifierades också informationsbrist i huruvida godsmottagningen 

ska märka pallarna för att underlätta för medarbetarna i förbehandlingen. Genom att 

arbeta med informationsflödet kan störningar och slöserier upptäckas vilka kan leda till 

resursbesparingar för en verksamhet.  

6.2 Teoretiskt bidrag 
Det teoretiska bidraget i denna fallstudie avser att upplysa förståelsen av ett 

materialflöde från godsmottagning till plockplats för att därmed identifiera störningar 

och slöserier och föreslå förbättringsåtgärder för att hantera dessa. Författarna har valt 

att använda befintlig teori inom fallstudiens problemområde för att på djupet analysera 

dessa faktorer som påverkar materialflödet negativt i fallföretaget. Den valda teorin har 

således kontribuerat fallstudien med att lyfta fram anpassade verktyg för att adressera 

problemområdet i fallföretaget. 

Den grundläggande aspekten av det teoretiska bidraget i denna fallstudie består av 

verktyg inom lean logiken. Genom att ha använt sig av lean verktygen som omfattar 

rotorsakanalys och flödes- samt processkartläggning, har en nulägesanalys över 

fallföretagets nuvarande tillstånd framställts, där störningar och slöserier identifierats i 

materialflödet från godsmottagning till plockplats. Med hjälp av lean verktygen kanban, 

de sju slöserierna samt 3M har förbättringsåtgärder formulerats och presenterats med 

ändamålet att effektivisera materialflödet mellan godsmottagning och plockplats. 

6.3 Empiriskt bidrag 
Det empiriska bidraget i denna fallstudie har sitt fokus på enskilda variabler som 

negativt påverkar ett materialflöde i en fordonsindustri, vilket enbart omfattar flödet 
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från godsmottagning till plockplats. Fallstudiens resultat bidrar därmed till att skapa en 

bättre förståelse över hanteringen av störningar och slöserier som kan förekomma i ett 

materialflöde, detta för att tillföra mer effektivitet och öka utnyttjandegraden i en 

verksamhet. Tidigare studier inom ämnet har genomförts i en breddare kontext, där 

ytterligare externa variabler har inkluderats för att få ett mer allmängiltigt utfall av 

undersökningen. I denna fallstudie har författarna dock enbart fokuserat på variabler 

inom syftets ramar. 

6.4 Implikation 
Fallstudien visar att materialflödet är av stor betydelse för hur effektivt verksamheten 

arbetar och hur en verksamhets olika störningar och slöserier kan identifieras genom 

observationer, intervjuer och företagsdokumentationer. Genom att ständigt söka efter 

rotorsaken till störningar och slöserier för att arbeta mot att eliminera dessa kan detta 

leda till att verksamheten ständigt utvecklar ett effektivare materialflöde.  

Sammhället blir mer och mer medvetna av vikten i ett tänk kring hålllbarhet, det är 

därför viktigt för företag att följa denna trend för att inte förlora kunder. Genom 

störningar och slöserier är det tydligt att se att hållbarheten ur en miljömässig synpunkt 

påverkas negativt av exempelvis onödiga transporter som producerar utsläpp till 

atmosfären samt mer pappersarbete genom manuella processer. Elimineringen kan även 

bidra till minst två av de globala målen ”hållbar industri, innovationer och infrastruktur” 

samt ”hållbar konsumtion och produktion”. I sig kan de flesta slöserier och störningar 

anses vara ohållbara även ur ett ekonomiskt perspektiv, eftersom mer resurser än 

nödvändigt används på ett ineffektivt och kostsamt sätt, vilket genererar ekonomiska 

förluster för verksamheten. Genom att motverka störningar och slöserier kan det ske att 

en verksamhet till en följd av detta omedvetet arbetar mer hållbart än tidigare något 

som också bidrar till ett lägre behov av planetens resurser för verksamheten. Även den 

sociala aspekten i verksamheten kan förbättras genom ökat engagemang och samarbete 

för att bekämpa störningar och slöserier som ett team, där informationsbrist bland 

medarbetarna inte ska behöva uppstå.   

6.5 Metoddiskussion/kvalitetsbedömning 
Intervjuer i form av semi-struktur användes där en person från respektive avdelningen 

intervjuades för att få en helhetsbild av materialflödet. Respondenten svarade utifrån 

sitt perspektiv i rollen där intervjuarna ställde följdfrågor vid problem som kunde vara 

intressant för fallstudien och gav därmed en djupare diskussion kring dessa ämnen. Med 

hjälp av intervjusvaren kunde information av kvalitativ karaktär analyseras i koppling 

till det teoretiska ramverket. De förberedda frågorna som ställdes var lika för alla 

respondenter, ifall en intervjufråga inte var lämpad för rollen gick intervjuarna vidare 

till nästa fråga. 

Under observationerna var corona pandemin ett faktum vilket gjorde att besökare ej var 

tillåtna i fallföretagets område från och med den veckan observationerna var planerade 

att ta plats. Två veckor senare genomfördes istället första möjliga observationstillfället 

i fallföretaget, vilket orsakade tidsbrist för att följa upp observationer vid behov, detta 

eftersom första observationen endast kunde ta plats fyra veckor innan första deadline 

för fallstudien. Därav blev tidtagningar i ledtid begränsade till fem per aktivitet, en 

intervjuad person per avdelning samt att mer data kring HL hade velat samlas in för att 

få en bättre genomförd analys av hur andra lagerområden också påverkar flödet i HL-

banan till LO22. 
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6.6 Vidare forskning 
Fallstudiens fokus har varit att identifiera faktorer som påverkar störningar och slöserier 

i ett materialflöde mellan godsmottagning och plockplats, detta för att sedan hitta 

förbättringsförslag utifrån dessa problem. I analysen presenteras olika 

förbättringsåtgärder och förslag för fordonsindustrin i ett lagerområde som hanterar 

medium frekventa och medium stora artiklar. Något intressant att forska vidare inom är 

ifall dessa förbättringsförslag även gäller för exempelvis högfrekventa artiklar. 

I fallstudien identifierades inte rotorsaken till slöseriet i godsmottagningen vilket hade 

kunnat forskas vidare i. Det kan även vara intressant att studera hur andra industrier 

utöver fordonsindustrin arbetar med sitt materialflöde inom eftermarknad till kund.
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Standardiserade frågor: 

1. Vad har du för erfarenhet och roll i företaget? 

 

2. Hur fungerar processen av inleverans vid godsmottagning? 

 

3. Vet ni i förväg vart pallarna ska platssättas, alltså antigen i höglagerbuffert, 

mellanbuffert eller direkt till plockplats? 

 

4. Vilka faktorer bestämmer vart en pall ska platssättas? 

 

5. Sker omförflyttningar på pallar som har sänkt efterfråga i LO22? 

 

6. Hur lång tid tar det innan lagernivåerna uppdateras efter det att ni plockat en artikel? 

 

7. Vad har ni för metod för placering av buffert i förhållande till plockplats? 

 

8. Tillämpar ni FIFO för artiklar som tillhör LO22?  

 

9. Vad ser du för problem med materialflödet inom ditt arbetsområde? 

 

10. Vad tycker du om erat lagersystem inom ditt arbetsområde? 
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